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Ozet

Talas kaldirma esnasinda ortaya ¢gikan en blylk problemlerden bir tanesi ise takim asinmasidir. Talag
kaldirma islemi esnasinda tim takimlar asinir ve bu asinma takim oémrint tamamlayincaya kadar
devam eder. Takim asinmasina etki eden (kesme hizi, ilerleme, kesme derinlidi, kesme sivisi)
faktorler kesme islemine bagli parametrelerdir. Kesme parametresi-takim 6mra iliskisine dayal
modellerden yola ¢ikilarak takim émrQ belirlenir. Takim dmrinu tayin etmede en yaygin kullanilan
modeller Taylor, Gilbert, Krononberg modelleridir. Gunimuzdeki modern takim malzemeleri igin

literatlrde, “n” Ustel degeri ile ilgili yapilan ¢alinmalarin yetersiz oldugu gézlenmistir. Bu sebeple, bu

arastirmada gunimuizde kullanim alani giderek yayginlasan Sermet takimlar igin,“n” Ustel degerinin
deneysel olarak belirenmesi amaglanmisgtir.

Taylor’un émir modelinde (VxTn=C) n Ustel degeri, kesici takim malzemesi ve isleme bicimine bagli
olarak belirlenir. Gelisen kesici takim teknolojisine paralel olarak, farkli kesici takimlar i¢in takim édmra
deneylerinin yapillmasina kilavuzluk eden TS 10329 (ISO 3685) baz alinarak isleme deneyleri
yapiimigtir.

Anahtar Kelimeler: Takim asinmasi, Takim émru, Takim édmri modelleri, n Ussl, sermet

1. Girig

Genel olarak talas kaldirma islemi belirli bir geometriyi veya ylzeyi olusturmak icin, kama bicimli bir
takimla fazla malzemenin kaldiriimasi olarak tanimlanir. is pargasindan talasin ayrilmasi kama bigimli
kesici takimin kuvvetle is parcasinin icerisine batmasiyla saglanir ve malzeme ilk énce elastik daha
sonra da plastik olarak deforme edilerek talagin fiziksel olarak ayrilmasini meydana getirir. Talas
kaldirma islemi esnasinda tum takimlar asinir ve bu asinma takimlarin dmurlerini tamamlayincaya
kadar devam eder. Kesici takimin émri dakika cinsinden ifade edilir. Ginimuizde takim émdarleri
genellikle 15 dakikadan azdir [1]. Ancak bazi talas kaldirma (isleme) kosullarinda biraz daha uzun
takim émdarleri s6z konusu olabilir. Takim dmri kesici kenarin is pargasina ait uygun parametrelerini
belirleyen sinirlar igerisinde kalmasi kosuluyla islenmesi igin gerekli olan zamandir. ik yillarda takim
omru takimin artik kesmeyecek duruma gelmesine goére belirlenmigtir. Takim aginmasi takim émrund
degerlendirmek icin en dnemli kriter olmakla birlikte takim émrinli degderlendirmek icin bazi diger
kriterlerin de kullaniimasi s6z konusu olabilir. Bu kriterler; islenen yuzeyin yuzey kalitesinin
degdismesi, kesme kuvvetlerinin blyimesi sonucu olusan degisikliklerin tezgah ve is parcasinda
sapmalara sebep olmasindan dolayl is pargasinin boyutlarinin degismesi, isleme sicakliginin
degismesi seklinde ifade edilebilir.

Batin talas kaldirma operasyonlarinda (6zellikle metallerden talas kaldirma islemlerinde) ekonomik
islemenin en 6nemli dayanagdi dogru kesme hizinin segilmesidir. Bu sebeple dogru kesme hizi kesme
parametresi-takim omru iliskisine dayali modellerden yola c¢ikarak belirlenir. Takim dmrinu tayin
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etmede en yaygin kullanilan modeller Taylor, Gilbert ve Kronenberg modelleridir.
2. Malzeme ve Metot
Deney Malzemeleri

Deney malzemeleri olarak standart da 6ngérilen referans malzemelerden AISI 1050 ¢elik malzeme
secilmistir. Malzeme ebatlari  ©98x530 mm ebatlarinda islenmistir. AISI 1050 malzemenin
kimyasal analizi; malzemenin temin edildigi fabrikanin géndermis oldugu malzeme sertifikasindan
alinarak Cizelge 4.1 de verilmistir.

Cizelge 4.1. AISI 1050 malzemesinin kimyasal bilesimi (% agirlik olarak)

KIMYASAL ANALIZI (%)

C Mn Si S P Cr Ni Cu Mo w
0,46 0,68 0,31 0,002 0,019 0,21 0,10( 0,13| 0,013 0,005

Kesici Takim

Kesici takim ucu olarak, 75° yanasma acisina sahip kare formda kesici takimlar kullaniimistir. Kesici
takim tercihi Sandvik firmasina ait katologa ve TSE 10329 e gdre secilmistir. Deneylerde kullanilan
SNMG kesici ug resmi Sekil 4.1°de gosterilmektedir.

~
=4

— 3,97
9,52

Sekil 2.1. SNMG Kesici Takim Olgiileri
Kesme Parametreleri

isleme deneyleri 4 farkli kesme hizinda (315, 350, 390, 450 m/dak), 0.25 mm/dev ilerleme hizinda
(f=0.25)ve sabit 2.5 mm talas derinliginde (a=2.5 mm) gercgeklestiriimistir. Kesme hizlari, kesici
takimlarin teminini takiben dretici firmanin Onerileri ve literatlirdeki g¢alismalar baz alinarak
belirlenecektir. Standartta belirtildigi gibi takim dmrinin 5 dakikanin altina dismemesine dikkat
edilmistir.

Deneylere Kullanilan Makine ve Teghizat

Bu calisma kapsamindaki arastirmada, takim tezgahi olarak altyapida mevcut, Gretim amach
Johnford TC-35 marka CNC torna tezgahi kullaniimistir. Deney numuneleri “Tezsan SN 45 A” tipi
Universal torna tezgahi kullanilarak hazirlanmistir.

Her asama sonrasi takim aginmasinin seyrini izlemek icin mevcut 40 buyutmeli “Mitutoyo TM”
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takimci mikroskobu ve takim asinmalarinin optik gortntileri icin ise yine arastirma alt yapisinda
mevcut “LEICA DM 4000 M” optik mikroskop kullaniimigtir.

yazim tarzinin genellikle literatirde kullanildidi Uzere ve burada belirtilen sekilde duzenlenmesi
gerekmektedir. Bildiri font boyutu 10 punto ve satir araliklari genelde kullanildigi Uzere tek satir olarak
ayarlanacaktir. Yazi fontu Arial dir. Metin her iki tarafa hizalanmalidir.

3. Literatiir Aragtirmasi

Kesici takimlar talas kaldirma islemleri sirasinda asinir ve bu aginma takim émrinut tamamlayincaya
kadar devam eder. Giinim{zde takim émrii genellikle 15 dakika olarak ifade edilmektedir. ilk yillarda
takim émra, kesici takimin kesme kabiliyetini kaybetmesi gibi basit bir sekilde ifade edilirken, modern
talagl imalat tekniklerinin gelismesi ile birlikte glinumizde ylzey (dokusu-yapisi-gérinimu)
purdzliligd, takimin asinma bicimi, olusan talas geometrisi ve emniyetli takim dmrl gibi
parametreler s6z konusu olmustur. Takim dmrinu degerlendirmek icin en énemli kriter takim kesme
yilizeyinin agsinmasidir. Ote yandan talas kaldirma islemlerinde takim émriini etkileyen en énemli
faktortiin dogru kesme hizi segimi oldugu goérilmustir. Dogru kesme hizi bu amagla ortaya konulmus
kesme parametresi-takim omru iligkisine dayali modellerden yola c¢ikilarak belirlenir. Takim émru
tayin etmede en yaygin kullanilan modeller Taylor, Gilbert ve Kronenberg modelleridir [1-5].

Kesici takimlarda takim émri konusu degisik metotlar ve farkli kesici takim malzemeleri kullanilarak
arastirmacilar tarafindan c¢alisiimistir. Yapilan c¢alismalar sonucu kesici takim asinmasinin takim
omrind beliremede en 6nemli kriter oldugu gortlmustar[7-12] .

4. Deney Sonuglari ve Tartigsma
Kaplamasiz Sermet Takimin Grafik Yontemi
Grafik yontemiyle n Ustel dederinin bulunmasi igin, Taylor takim édmri modeli kullaniimistir. Cizelge

5.1’de elde edilen deney sonuclarinin onluk tabana gére logaritmalari alinarak, LogV - LogT grafigi
hazirlanmistir. Deney sonuglarina bagl olarak hesaplanan Logaritmik veriler Cizelge 4.1°de ve bu
verilerden elde edilen grafik ise Sekil 5.1°de verilmisgtir.

Cizelge 4.1. Kaplamasiz takim i¢in Log V - Log T verileri

Kaplamasiz Takim

Deney | Kesme Hiz1 V,
No m/dak Asinma Siresi Vb, (dak) Log V LogT
1 315 48,326 2,498 1,684
2 350 17,48 2,544 1,242
390 11,12 2,591 1,046
4 450 6,171 2,653 0,790
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Kaplamasiz Sermet takim

1,8
1,6
1,4
1,2

1
0,8
0,6
0,4
0,2

0

-
an
[=]
-

y=-5,5496x+ 15,463

logV

R?=0,949
€. 1,6841
\ 1,2425
\Nuablu
NJQMS
2,85 2,5 2,55 2,6 2,65

2,7

Sekil 4.1. Kaplamasiz sermet karbur takim icin Log V — Log T grafigi

Excel programinda elde edilen ve Sekil 5.1’de gdsterilen grafigin Egim cizgisi ve bu egim cizgisine
gore regresyon modeli olusturulmustur. Kaplamasiz takimlar igin elde edilen denklem Esitlik 4.1’de

verilmistir.

y=-5,56496x+15,463

@.1)

Ayni zamanda elde edilen bu grafigin R2 degeri 0,949 ¢cikmistir. R2 degeri sonuglarin glvenirligini

ifade etmektedir.

n katsayisini hesaplayabilmek icin n =

Bu formulde

logV,—-logV,
log T, —1logT,

esitligi kullaniimstir.

LogV2, LogV1, LogT2, LogT1 degerleri, Esitlik 4.1’ den yaralaniimistir. Bunun igin, belirlenen x

degerleri igin y degerleri hesaplanmistir (Cizelge 4.2).

Cizelge 4.2. Kaplamasiz takimin LogV-LogT grafiginde elde edilen degerler

24 2,14396 0,312592
2,5 1,589 2,74 0,257096
2,6 1,03404 2,75 0,2016
27 0,47908 2,76 0,146104
2,71 0,423584 2,77 0,090608
2,72 0,368088 2,78 0,035112

Cizelge 5.3'den rastgele alinan 2 Log V degeri ve bu degerlere karsilik gelen LogT degerleri

n

logV,-logV,

log Ty —logT,

formullnde yerine konuldugunda n Ustel degeri,
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25-24
1,589-2.143
n = 0,1801 olarak bulunmustur.

Taylor takim émru teoreminde bir dakikalik takim émri icin kesme hizina karsilik gelen “ C “ sabitti
asagida verilen esitlikle,

§—2 = 287100 27855 — 6112741
K 0496

Log=

n
Ln

bulunmusgtur.
Kaplamali Sermet Karbiir Takim igin Grafik Yéntemi

Kaplamali sementit karbur takim icin dort farkli kesme hizinda, sabit ilerleme ve talas derinligiyle takim
omrl deneyleri yapilmis ve grafik yontemiyle n Ustel degerinin bulunmasi igin, Taylor takim émri
modeli kullaniimistir. Microsoft Excel programi kullanilarak kesme hizi ve 0,30 mm yan kenar asinma
suresini gosteren bir tablo olusturmustur. Deney sonuglari onluk tabanda logaritmalari alinarak LogV —
LogT grafigine dénustirtimuUstir. Hesaplanan Logaritmik veriler Cizelge 5.4’te, grafik ise Sekil 4.2’ de
gOsterilmigtir.

Cizelge 4.3. Kaplamali takim icin Log V - Log T verileri

Kaplamali Takim

Deney| Kesme Hiz1 'V,
1 315 59,124 2,498 1,772
2 350 44,915 2,544 1,652
3 390 25,950 2,591 1,414
4 450 10,188 2,653 1,008
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KaplamaliSermet Takim ¥ B L
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2,480 2,500 2,520 2,540 2,560 2,580 2,600 2,620 2,640 2,660 2,680
Log T, Takim Omrii

Sekil 4.2. Kaplamali sementit karblr takim i¢in Log V — Log T grafidi
Excel programinda elde edilen ve Sekil 5.3'de gdsterilen grafigin E§im ¢izgisi ve bu egim cizgisine
gore regresyon modeli olusturulmustur. Kaplamasiz takimlar i¢in elde edilen denklem Esitlik 4.2'de
verilmistir.
y=-5,0058x+14,335 (4.2)
Ayni zamanda elde edilen bu grafigin R2 degeri 0,969 ¢cikmistir. R2 dederi sonuclarin glvenirligini
ifade etmektedir.

logV,-logV,

n katsayisini hesaplayabilmek i¢in n = esitligi kullaniimistir. Bu formulde

log T, —log T,

LogV2, LogV1, LogT2, LogT1 degerleri, Esitlik 4.2’ den hesaplanmistir. Bunun igin, belirlenen x
degerleri igin y degerleri hesaplanmistir (Cizelge 4.4).

Cizelge 4.4 . Kaplamali takimin LogV - LogT grafiginde elde edilen degerler

LogV (x) LogT (y) LogV (x) LogT (y)
2,4 2,32108 2,43 2,170906
2,41 2,271022 2,120848
2,42 2,220964 2,45 2,07079

Kaplamali sementit karbir takimlarin, takim dmriiniin hesaplanabilmesi icin elde edilen Cizelge

) log V,—logV,
5.6’dan 2 LogV degeri ve bu degerlere karsilik gelen LogT degerler alinarak, n= ——————
lﬂg Ti—lﬂg Tz
esitliginde yerine konulmustur. Boylelikle kaplamali sementit karbir takimlarin doért farkli kesme
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(7]

hizi, sabit ilerleme ve sabit talas derinligine bagli olarak “n” Ustel degeri hesaplanmistir.

n= 2 47— .4 olarak bulunmolarustur.

= 0,1997

2,220-2,321

olarak bulunmustur. Taylor takim dmri, C sabiti 1 dakikalik takim émru igin kesme hizi olup grafik
Uzerindeki dogrudan

okunabilir veya alternatif X _i = olarak, Log C= esitligiyle bulunabilir. Bu

esitlikte kaplamasiz takim igin belirlenmek istene “ C “sabiti asagida verilen egitlikle hesaplanmistir.

= 257166 — ——— = 28635 = 730,5393
5.0058

logC= X —

= Il

5. Sonug¢
Calisma sonucunda elde edilen veriler isiginda su sonuglara variimigtir.
[0 Kesme hizini artmasi sonucunda elde beklene yonde takim dmri azalmistir.

00 Kesici takim firmasinin degerlerinin altinda kalan kesme hizinda takim dmri oldukca
disuk ¢ikmigtir.

[0 Kesici takima kaplama uygulamasi takim émrinu arttiran bir unsur olmustur.
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