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Kesme Takimlari

iki temel Ozellik:
1. Takim Malzemesi
2. Takim Geometrisi

Takim Asinmasinin Ug Modu

1. Kirilma Hasar
= Kesme kuvveti asiri ve / veya dinamik hale
gelirse gevrek kirilma olur
2. Sicaklik Hasari

= Kesme sicakhgi takim malzemesi igin gok
yiksek olursa

3. Tedrici Asinma

= Kesme takiminda zamana bagli(tedrici)
meydana gelen asinma
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Tercih Edilen: Tedrici Asinma

= Kirilma ve sicaklik hasarlari éngérilmeyen ve
erken meydana gelir(prematiire)
= Takimin mimkin olan en uzun slreyle
kullanmak igin kademeli aginma tercih edilir:
= Krater Aginmasi— Talas Yizeyinin ucunda
meydana gelir Gergek karbiir bir takim tizerinde, |
= Yan Yiizey Agsinmasi- (Flank wear) Krater Asinmasi, (Ustte), ve Yan |
Takimin yan yiizeyinde meydana gelir Yiizey Aginmasi (sagda) 3

Takim Asinmasi Takim Asinmasi ve Zaman
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Time of cutting (min)

Kesme zamanin bir fonksiyonu olarak takim asinmasi, Yan
ylizey asinmasi (FW) takim asinmasinin dl¢l araci olarak

Bir Takimda meydana gelen baglica aginma tirleri ve yerlerini gdsteren Asinin € ol ¢
kullanilir. Krater agsinmasi, benzer bir blylime egrisi izler.

asinmis kesici takim gizimi



Kesme Hizinin Etkisi

Tool flank wear (FW)

0,50 mm’lik yan ylizey aginmasini takim igin dmar kriteri olarak alarak, G¢
farkl kesme hizi igin kesme hizinin, takim yan yiizey asinmasina (FW)

etkisi.

Tool lfe criterion given

0.50 mm as flank wear level
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Taylor Takim Omrii Denklemi

vi"=C

i
5

(1)v=160,T=5

Denklem F. W. Taylor ‘un adiyla bilinir

burada v = Kesme Hizi; T
=Takim Omrii; n ve C besleme,
paso derinlidi igspargasi
malzemesi takim malzemesi ve
kullanilan takim émru kriterine
bagl olarak belirlenen
sabitlerdir.

= n egrinin egimidir

= Cise 1 dak.’lik takim édmriine
tekabil eden hiz degeri

(@)v=130,T=12

©)v=100, T=41
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. Kesme Kenarlarinin tamamen hasara ugramasi
. Yan ylizey veya krater aginmasi igin Operator

tarafindan yapilan gorsel muayene

. Takimin kesme kenari boyunca yapilan tirnak testi
. Kesme isleminden ¢ikan sesteki degisiklik

. Talas, serit gibi, spiral yay, ve atiimasi zor halde

. Ylzey kalitesinin bozulmasi

Glcun artmasi

. Islenen ispargasi sayisi
. Toplam Kesme zamani



Takim Malzemeleri

= Takim hasar modlari bir takim malzemesinin
sahip olmasi gereken en énemli 6zellikleri bize
soyler:

= Tokluk -kiriima hasarini énlemek igin

= Sicak Sertlik- yliksek sicakliklarda sertligini
koruyabilme kabiliyeti

= Asinma Direnci- Asinmaya karsi direng icin
sertlik en 6nemli 6zelliktir.

Sicak Sertlik

Ceramics

Cemented carbides

Cast cobalt alloys

Hardness (Rockwell C)

High-speed steels
Piain carbon steels

2&0 M‘?O SAU Béo ID‘DD 12‘00 NIOD
Temperature (°F)
Segilen takim malzemeleri igin tipik sicak sertlik iligkileri. Alagimsiz
celikler, sicaklik arttikga hizli bir sertlik kaybi gosterirlerken, ylksek hiz

celigi oldukga iyidir. Sementit karburler ve seramikler ise yliksek
sicakliklarda buyuk olglde serttliklerini korurlar.
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n ve C ‘nin tipik degerleri

Takim Malzemesi n C (m/dak) C (ft/dak)

Yiiksek Hiz Celikleri:

Celik digl igleme 0.125 120 350

Celik isleme 0.125 70 200
Karbir Takimlar

Celik digi isleme 0.125 120 350

Celik isleme 0.25 500 1500
Seramik

Celik isleme 0.6 3000 10,000

Yiksek Hiz Celikleri(HSS)

Yiksek sicakliklarda, yiksek karbon ve disik
alasimli geliklerden daha iyi sertlik verme
yetenegine sahip yiksek alagimli takim geligi

= En 6nemli Takim Malzemelerinden birisidir.

= Ozellikle matkaplar, klavuzlar, freze gakilari ve
bros gibi karmasik takim geometrileri igeren
uygulamalar igin

= [ki Temel Tipi(AISI)
1. Tungsten-tipi, T- sinifi olarak gosterilir
2. Molibden-tipi, M- sinifi olarak gésterilir.
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Yuksek Hiz Celik bilegimi Karbiir Takimlar— Genel Ozellikler

= TypTipik alagim elementleri:

= Yiksek b d sahip fakat duslik-
= Tungsten veya Molibden Y asima cayanimina P tsu

) orta gekme dayanimi
* Krom ve Vanadium Yiiksek sertligi (90 - 95 HRc)

= Karbon, = lyi sicak sertlik
= Kobalt bazi siniflarda Iyi asinma direnci

* Tipik Bilesim(Grade T1): Yiiksek isil iletkenlik
* 18% W, 4% Cr, 1% V, and 0.9% C = Yiksek elastik modiilii - 600 x 10° MPa

Tokluk yiksek hiz geliginden daha disuk

KARBUR TAKIMLAR Celik digl Karbir takimi sinifi

Baglayici (matriks)olarak kobalt (Co) ile toz

metalurji teknikleri kullanarak tungsten karbdire * Demir digi metaller ve gri ddkme demir icin

(WC) dayali sert takim malzeme sinifi Iﬁullamhr
- iki Temel Tipi: . bO;.erlll(ialzliri tane boyutu ve kobalt icerigi ile
) - irleni
1. Gelik digi metaller igin- sadece WC-Co -Tane biiyiikligi arttikca, sertlik ve sicak
2. Celik kesmek igin- WC-Co ‘a TiC ve TaC sertlik azalir, ancak tokluk artar.
ilaveli -Kobalt igerigi arttikga, tokluk, sertlik ve

asinma direnci pahasina(azaldikga) artar



Celik Kesme Karbir Takim Sinifi

= Duslk karbon, paslanmaz ve diger alagimli
celikler igin kullanilir
= TiC ve/veya TaC bir miktar WC yerine
konmustur.
= Bu bilesim c¢elik kesmede krater agsinma
direncini artirir.
= Ancak gelik-disinda kesme uygulamalari
icin yan ylizey asinma direncin olumsuz
etkiler.

Sermetler

Baglayici olarak nikel ve / veya molibden ile
irlikte TiC, TiN ve titanyum karbonitrir (TiCN),

kombinasyonlari.

= Bazen kimyasal bilesimleri daha karmagik.

= Uygulamalar: geliklerin, paslanmaz celikler ve dékme
demirlerin yiksek hizli bitirme ve yaribitirme kesme
isleri

= Celik kesme karbir kalitelerine oranla daha ylksek
kesme hizlari ve diistk beslemeler

= Genellikle taglama ihtiyacini ortadan kaldiracak kadar,
daha iyi ylzey kalitesi ile bitirmek igin
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Uzeri Kaplanmig Karbiir Takimlar

= TiC, TiN, vel/veya Al,O, gibi aginmaya
dayanikli malzemelerden , bir veya daha
fazla ince tabakalar ile kapli Semente
Karbir plaket(insert) takimlar

= Kaplama kimyasal buhar biriktirme (CVD)
ya da fiziksel buhar biriktirme(PVD) ile
uygulanir.

= Kaplama kalinligi = 2.5 - 13 um

= Uygulamalar: dékme demir ve geliklerin
tornalama ve frezeleme islemleri

= En iyi, dinamik kuvvet ve isil sokun enaz
oldugu ylksek hizli kesme islerine
uygundur.

Kaplanmig Karbur Takimlar

-

Semente karbiir takim |

lizerine kaplanmig

birden fazla

kaplamanin Kesit
mikroyapi fotografi,
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=
24 | @ «oico i -
I’ § - Seramik Takimlar @ v ~ KUbik Bor Nitrtr (cBN)
o a. - .<
Herhangi bir bagdlayici kullanmaksizin yiksek [ v
basing ve sicakliklarda preslenmis ve B
sinterlenmis, 6ncelikle ince taneli Al,O, dan .' = Elmasa en yakin, bilinen en sert malzeme
plaket(insert) takim <_’?f kibik bor nitriirdiir (cBN),
= Uygulamalar: dékme demir ve geligin ylksek )
hizli tornalama igleri = cBN (insert)plaket takimlarin tretimler SPD
= Dislk (tokluk ned?niyle agur) kesintili *.. - ile ayni : WC-Co Uizerine kaplama
kesme(6rn. kaba frezeleme) igin tavsiye
edilmez = Uygulamalar: gelik ve nikel bazli alagimlarin
= Al,O4 ayrica taglamada, asindirici olarak da islenmesi
yaygin olarak kullanihr P

= SPD ve CBN takimlar pahalidirlar

6\ Sentetik Elmas (SPD) “» SPD ve (cBN) Plaket Takimlar

L2

—..ter(lenmis) ¢ok kristalli elmas (SPD), ¢cok az

Al

-—
veya baglayicisiz sekilde, ¢ok ince taneli elmas
kristallerinin istenilen sekle yiksek sicaklik ve
basing altinda sinterleme ile getirilmesyle imal
edilir.

Genellikle WC-Co (insert) plaket takimlarin
Gizerine kaplama (0,5 mm kalinlidinda) olarak
uygulanir
Uygulamalar:, demir digi metaller ve fiberglas,
grafit ve ahsap gibi asindirici ametallerin,
yuksek hizda iglenmesinde

= Celik kesilmesi igin uygun degil
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Takim Geometrisi Burgulu Matkap ucu

- Over-all lengih - Bady diemeter

iki Katagori: G et earanconn,
R 0™ ™ st eage P Cleorance
= Tek KesmeKenarli (Noktal) Takimlar .

Poiet angle gl
= Tornalama, borlama, vargel ve m }f—%

-, dameter

/ Chisel edge -~/

planlayalamada kullanmak igin ST L -
= Cok Kesme Kenarli Takimlar I e ] wen o
= Matkapla Delik delme, raybalama,
klavuzla dig agma, frezeleme, brog ve = Matkap ucunun "is ucu" nda iki kesme kenari
testereyle kesmede kullanmak igin vardir.
= Geleneksel bir matkap takiminda u¢ agisi 118 °
= Flatlerin disinda kenar bogluklarin kenarini
olusturan kesme uglari matkap ¢api her zaman
ayni gapta taglanir
Bir Kesme agizhh
Tool Bit Geomet Kesme Takim
» Geometrisi Burgulu Matkap ucu
Back Rake angle a
T e = Delik delImenin(matkapla) dnemli bir 6zelligi, kesme
i kenari boyunca kesme hizinda olusan farkliliktir. Hiz,

silindirik ylizey olusturan gevrede maksimum, ve
kesme kenari bir keski seklinde bilenmis oldugu

Front Clearance Angle

/\9“1 Cutting Edge Angle matkap takiminin ekseninde sifira yaklasir.
% = Matkaplar, ince, son derece zorlanan takimlardir,
Radiy i ‘ Yeterli dayanim saglanirken fliitler(bosluklar) talag

akisina izin verecek sekilde dikkatli bir sekilde

Side Cutting Edge Angle .
tasarlanmig olmasi gerekir.

Al End View

Side Ragm
\% }(—Srde Clearance Angle



Matkapla Delme islemi- Problemler

= Talasin uzaklastiriimasi

= Flutlerin, talagin kesme islemi sirasinda deligin
alt bélimlerinden yukari gikabilmesi igin yeterli
bosluk saglamalari gerekir

= Sirtinme igleri daha da kétl hale getirir
= Matkabin Dis gapi ile yeni olusan delik ylzeyi
arasinda ovalama(suirtme)
= Matkabin ucundaki sirtinme ve isinmayi
azaltmak icin kesme sivisinin uca ulagsmasi
zordur gunki talas ters yonde akar

KESME SIVILARI

Work/Tool Interfoce

Herhangi bir sivi veya gaz kesme performansini artirmak tzere
her isleme operasyonuna dogrudan uygulanabilir

Kesme sivilari tarafindan halledilmek istenen iki temel sorun:

= kayma ve slrtinme bolgelerindeki isi tiretimi

= Takim-talas ve takim-igpargasi arayizlerindeki Siirtinme

Diger fonksiyonlar ve faydalari:

= talaglarin uzaklagtirimasi(Om., taglama ve freze)

= Daha kolay ¢alisma igin ispargasinin sicakhigini azaltma

= igpargasinin boyutsal istikrari iyilestirmek
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Kesme Sivilarinin islevi

Kesme sivilari islevine gore siniflandirilabilir:

Sogutma sivilari -talagh islemede 1s etkilerini
azaltmak igin tasarlanmis,

Kesme Yaglari - takim-talas ve takim-igparcasi
surtiinmesini azaltmak igin tasarlanmistir.

Sogutma Sivilari

sogutucu tipi kesme sivilari su bazldir.

1s1 Uretimi ve yliksek sicakliklarin sorun oldugu
Ylksek kesme hizlarinda en etkin

sicaklik hasarlarina karsi en fazla hassas olan
takim malzemeleri (izerinde en etkili(Ornegin,

HSS)

Sogutma sivilari, yadlar ile karsilastiriidiginda
dlsuk viskoziteye sahip



Yag(layici)lar

.
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Disli isleme-Azdirma

= Genellikle yag bazh sivilardir
= Duisulk kesme hizlarinda daha etkili
= Ayrica iglem esnasinda sicakligida azaltir.

Kuru Talagl isleme

= Kesme sivisi kullaniimaz

= Kesme sivisi kirlenmesi, imha ve filtrasyon
sorunlari ortadan kalkar.

= Kuru igleme ile ilgili sorunlar:
= Takimin agir 1Isinmasi
= Takim 0mrini uzatmak igin disiik kesme hizi
ve Uretim hizlarinda ¢alismak gerekir
= Taslama ve frezelemede kesme sivilarinin talasi
uzaklastirma faydalarin yoklugu

Disli agma, disli olusturma islemidir. Disli imalatinda en yaygin
islemler, azdirma dahil, broglama ve talash isleme, diger
islemler ise planyalama, dévme, ekstriizyon, dékim ve toz
metalurji; sayilabilir

Azdirma, digli Gretmek igin azdirma tezgahi denilen 6zel bir
frezede yapilan talas kaldirma iglemidir.

Disler ya da dis profili (spline) azdirma gakisi adi verilen bir
kesme takimi tarafindan is pargasinin izerinde kademeli olarak
yapilan bir dizi kesme islemiyle uretilir.

Diger disli sekillendirme yontemleri ile karsilastirildiginda
nispeten daha ucuz ve ayni zamanda oldukga dogru boyutlarda
islenebildiginden , gok genis bir yelpazede parga ve miktarlarda
disli yapiminda kullanihr.

Azdirma-(Hobbing)

10


http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/f/f4/Gear-hob.jpg
http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/d/d2/W%C3%A4lzfr%C3%A4ser_und_gefr%C3%A4ste_Verzahnung.JPG
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Azdirma Islemi Azdirma Cakisi (Hob)

= |ki mil taslaktaki dis sayisini belirleyecek = Azdirma gakisl, is pargasinin lzerinde disli
sekilde orantil bir hizda, déndr{lebilir, diglerini kesmek igin kullanilan kesici takim
ornegin, digli orani 40:1 caki her turda 40 = Helisel kesme disleri bulunur ve sekli
kezdoner N silindiriktir. Bu disler, kesmeye ve talas
Dogru dis derinligi elde edilinceye kadar, kaldirmaya yardim eden ¢akinin uzunlugu
caki, daha sonra ig pargasinin igine yéniinde agilmis oluklara sahiptir,
dogrubeslenir. Caki diglerinin di o PR

N .. . . slerinin dik kesitinin sekli, bitmig
Son ola_rak caki tasla_gl_n donrpe eksenlr_1e Uruin ile kullanilacak bir kremayer dislinin
paralel ig pargasinin igine dogru beslenir disleri gibi hemen hemen ayni sekle

sahiptir.

Azdirma islemi

= Azdirma tezgahi birbirine paralel olmayan,
birine bir taslak is pargasinin ve digerine
azdirma gakisinin monte edilmis oldugu ki
mili olan bir makinedir.

Caki mili ve is pargasi mili arasindaki agi,
Uretilen Uriln tipine bagh olarak degisir.

Bir dlz disli Uretiliyor ise, caki kendi helis
agisina esit agiyla baglanir; helisel digli
retilmek istendiginde ise agi helisel diglinin
helis agisi kadar ayni oranda artirilmalidir

"


http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/0/08/W%C3%A4lzfr%C3%A4smaschine_CNC_2001.jpg
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