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• GİRİŞ

•

• Yıllar boyunca, dökümhaneler tamamlama bölümlerinde parçaları taşlamak için,geleneksel Zirkonya 
Alümina ve Alüminyum malzemeden üretilmiş taşlama taşları kullanmışlardır ve halen de kullananlar 
çoğunluktadır. 

• Taşlama izlerini,çapakları ve kumun temizlenmesini sağlayan oksit taşlama diskleri

• dökümhanelerde kullanılmaktadır.

• Tamamlama bölümlerinde en önemli maliyet kalemi işçiliktir ve detayına bakıldığında işçilik de 
produktivite kırılımında birinci sırada taşlama verimliliği gelir.

• Taşlama operasyonlarında kullanılan el aletleri ve taş malzemesi önemli bir unsur olarak karşımıza 
çıkmaktadır.

• Taşlama yaptığımız malzemeler motor blokları , Motor blok kafalar ,şanzıman parçaları , krank, robot 
kolları gibi çok değişik malzeme özelliklerinde ve değişik iş alanlarında kullanılan hassas parçalardır.

• Parçaların hızlı ve ergonomik bir şekilde istenilen kaitede taşlanması önemlidir.Kullandığımız taş 
ozellikleri , taşlama makinaları , kullanılan enerji ( Elektrik – hava ), taşlanan malzeme, taşlanan 
malzeme kalınlığı ,  kaliteyi ve verimi etkileyen diğer faktörlerdir.

• Elmas kaplama taşlama kullanılmasının başlıca sebepleri

• • Artan güvenlik, Gövdesinin kırılmayacak veya parçalanmayacak şekilde olması

• • Daha yüksek kesme hareketi, daha iyi ergonomi ve daha az operatör yorgunluğu 
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Şekil 1 ( Taşlama operasyonu)                             Şekil 2 ( Taşlama operasyonu)                              

• Daha uzun taş ömrü, daha yüksek üretkenlik sağlar 

ve daha düşük maliyetler. 

    

Şekil 3                                                            Şekil 4 

• Taşlama disk çapı kaybı yok ve çevresel  hız kaybı yok 



• DENEYSEL ÇALIŞMALAR

•

• Elmas kaplama taşlarla yapılan ve gelenkesel taşlarla yapılan karşılaştırmalar sonuvunda taşlama 
verimliliği ve maliyet konusunda oldukça başarılı sonuçlar elde edilmiştir.

•

• Yapılan çalışmalarda operator ,kullanılan el aleti ve taşlama malzemesi aynı tutulmuştur.

•

• Taşlama esnasında kullanılan el aleti çevre hızları ve hava basınçları ve taşlama yapılan çapak miktarı 
ölçülerek değerlendirilmiştir

• Bir taşlama aleti ( elektrikli veya pnömatik ) belirli bir hızda verimli çalışacak şekilde tasarlanmıştır.Bu 
nedenle yapılan taşlama işlemlerinde taşlama diski özellikleri kadar kullanılan el aletininde verimli 
çalışacak ve istenilen çapak kaldırma işlemini verimli yapacak şekilde çalışması onemilidir.

• Motor bloklarda el aletlerinin değişik basınçlarda yapılan taşlama işlemlerinde çapak kaldırma 
miktarları.Gerekli basınç ve taşlama hızının taşlama verimine  etkisi.

Çalışma basıncı 6.3 5.5 4.8

Taşlanan malzeme 

miktarı ( gr) 6.2 5 4.7

• Çizelge 1( Hava basıncına göre taşlanan çapak miktarı)

• Yapılan çalışmalar motor blok ve şanzımanlarda yapılmıştır.
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Şekil 5  ( Iveco motor blok taşlama )        Şekil 6 ( Iveco motor blok taşlama )         

 

 

Çizelge 2(Iveco motor blok taşlama karşılaştırma süreleri ) 

Kullanılan malzeme Taşlanan parça
Ortalama 

Taşlama Suresı
Deneme sayısı

Elmas kaplama taş Motor blok 8.32 10

Silisyum karburlu taş Motor blok 11.2 10



 
 

xx xx.xx.2018 1 (1) 
 
 
 

 

Kullanılan taşlama taşları 

 

Şekil 7   ( Elmas kaplama taş )                        Şekil 8  ( karburlu taş ) 

Şanzımanlarda yapılan çalışmalar 

 

Şekil 9 

 

Çizelge 3 ( Şanzıman taşlama süreleri karşılaştırma ) 

Kullanılan malzeme Taşlanan parça
Ortalama 

Taşlama Suresı
Deneme sayısı

Elmas kaplama taş Şanzıman 9.41 10

Silisyum karburlu taş Şanzıman 12.1 10
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SONUÇ 

Motor blok ve Şanzımanlarda yapılan deneylerde kullanılan el aletleri pnömatik el 
aletleridir ve devir sayıları 6600 devir / dakikadır. 

 

Taşlama verimi ve kullanılan taş sarfiyatlarında verim elde edebilmek için basınç önemlidir. 

 

Yapılan çalışmada elde edilen işçilik kazançları 

 

 

Şekil 10 

 

 

 

Çizelge 4 

 

 

Çizelge 5 

Kullanılan malzeme
Ortalama 

Taşlama Suresı
Vardiyada taşlanacak sayı

Aynı çalışma için elmas kaplama 

taş kullanmanın kazancı ( %)

Elmas kaplama taş 8.32 53

Silisyum karburlu taş 11.2 40
34.62

Kullanılan malzeme
Ortalama 

Taşlama Suresı
Vardiyada taşlanacak sayı

Aynı çalışma için elmas kaplama 

taş kullanmanın kazancı ( %)

Elmas kaplama taş 9.41 47

Silisyum karburlu taş 12.1 37
28.59
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Yapılan çalışmalar sonucunda taşlama sayılarında  % 30 civarında artış meydana 

gelmiştir.Kullanılan taş maliyetlerinde ki kazanç % 25 civarındadır. 

Taşlama esnasında taş degiştirme süreleri , Operatorlerin ergonomik çalışması , İş 

kazaları ,çevre açısından ortama yayılan toz miktarı , daha kaliteli ve itenen seviyede 

taşlama ekstra avantajlar sağlamaktadır. 

Sağlanan avantajlar ; 
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