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OZET

Tornalama Islemlerinde Talas Kirici Formlarinin ve

EtKkisinin incelenmesi

Yasin YILMAZ

Makine Miihendisligi Anabilim Dali

Yuksek Lisans Tezi

Danisman: Dr. Ogretim Uyesi Murat KIYAK

Talas kiric1 formlar, talash imalat siirecinde 6nemli bir role sahiptir. Talas kirici
formlar ve talas kontrolii genel olarak uzun zamandir tornalama gibi talagh imalat
islemlerinde kullanilmaktadir. Geleneksel konvansiyonel talash imalat isleminde,
talaslarn kirmak igin talas kirici formlar kullanilir. Talagli imalat yontemlerinde,
talaslarin kontroli, verimliligi ve operator giivenligini saglamak icin ¢cok 6nemli bir
konudur. Ozellikle, bir CNC makinesi veya otomatik iiretim sistemi icin talas
kontrolii 6nemlidir, ¢linkii talas kontroliindeki herhangi bir hata verimde diisiise
neden olabilir. Bu nedenle, glivenilir bir siireksiz talas elde etmek i¢in yivli bir talas
kiric1 yaygin olarak kullanilmaktadir. Genel olarak, talas kiricili yeni bir kesici ug
gelistirmek icin, genis zaman, arastirma ve biitce gereklidir, ¢linkii triinlerin
olusturulmasi, sinterlenmesi, 6giitiilmesi ve kaplanmasi gibi ¢esitli islemler ve farkl
degerlendirme testleri gereklidir. Talas biiyiikliigiinii kontrol etmenin yaygin bir
yontemi talas kirici kullanilmasidir. Yine de, distik karbonlu ¢elik veya bitirme
formlarinda olusturulan ince talaslar gibi ¢cok yumusak malzemelerin talaslar

geleneksel talas kiricilarla basitge kirllamaz. Son zamanlarda, kesici takim
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teknolojisindeki gelismeler cok sayida degisken talas kirici konfiglirasyonuyla
sonug¢lanmistir. Bununla birlikte, ¢ogu uygulamada birincil etkili rol olan yiv oluk
tasarimi, denemek ve metodolojiyi gormek i¢in kullaniliyor. Talas kontrolii i¢in 6zel

talas kirici formlar gelistirildi ve uygulanda.

Anahtar Kelimeler: Talas kirici, talas kontroli, talas akis agisi
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ABSTRACT

Investigation of Chip Breaker and Its Effect in

Turning Operations

Yasin YILMAZ

Department of Mechanical Engineering
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Advisor: Asst. Prof. Murat KIYAK

Chip breaker has significant role in machining process. Chip breaker and chip
control in general, have long been known in continual form operations like turning.
In general machining process, chip breakers are used to cut chips forms. Control of
continuous chips in machining operation is a very significant issue to carry out
productivity and operator safety. Also in particular, efficient chip control is essential
for a CNC machine or automatic production system because any failure in chip
control can cause the lowering in productivity. Therefore, a grooved chip breaker
has been widely used for obtaining reliable discontinuous chips. In general, in order
to develop a new cutting insert with a chip breaker, extensive time, research, and
expense are required because several processes such as forming, sintering, grinding,
and coating of products as well as different evaluation tests are necessary. A famous
method to control the chip size is utilization of chip breaker. Though, chips of highly
of soft materials such as low carbon steel or thin chips created in finishing forms
may not be cut simply with conventional chip breakers. Recently improvements in
cutting tool technology have resulted in a major number of variable chip breaker

configurations. However, in most applications chip-groove design which is primary
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effective role, is being used try and see methodology. Special tool tips were

developed and applied for chip control.

Keywords: Chip breaker, chip control, chip flow angle
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Giris

1.1 Literatiir Ozeti

Tornalama geleneksel imalat yontemlerinin kullanildig1 en yaygin yontemlerden
biridir. Tornalama islemlerinde yiiksek performanstaki karsilasilan sorunlardan
biri siirekli talas olusumudur. Siirekli talas olusumunu dnlemek i¢in talas kiricilar
ve yivli talas kirici formlar kullanilmaktadir. Tek bir noktadan uygulanan kesme
islemi ile, dustik ytlizey kalitesi ve operator i¢in giivenlik riskleri gibi sorunlara yol
acan sikisik ve uzun talaslar vardir. Bu nedenle siirekli olusan talaslarin kirilmasi

biiyiik 6nem tasimaktadir [1].

Geleneksel imalat prosesinde sekil ve uzunluk bakimindan degisen talaslarda, kisa
talaslar istenmektedir. Geleneksel imalat proseslerini optimize etmek icin istenilen
talas boyutu 6nemli faktorlerden bir tanesidir. Kirilmamis ve uzun talas tiretkenlikte
ve tornalama isleminde biiyiik bir engeldir. Ayrica siirekli talas olusumu diisiik
ylzey kalitesine, kesici takimlarin is pargalarina, titresimlerine, takim dmrtine ve

imalat yontemini ekipmanin performansina zarar verir [2].

Talas kiricinin ¢alisma prensibi, talasin yukar1 dogru kivrilarak takim tizerindeki
engele veya formlara carparak talasi kirmasi esasina dayanir. Ancak diisiik karbonlu
celikler ve 1siya dayanikli siinek malzemelerde, bu yontem etkili ¢calismayabilir.
Siirekli talas olusumunu o6nlemek icin bir¢ok yontem ve deney gelistirildi ve
uygulandi. Talasin yukari kivrilmasini saglayacak veya talasin kirilma ve gerilme

durumlarinin incelenmesi gibi [3].

Nikel bazli ve titanyum alasimli kompozit malzemeler havaciik ve enerji
endistrisinde kullanilmaktadir. Malzemeler ytiksek sicakliklarda kullanilmak icin
tasarlanmislardir. Korozyon dayanimlart da oldukca yiiksektir. Bu tarz
malzemelerde talasi kirmak “dene, gor” uygulamasi kullanilarak genellikle kesme

kosullar degistirilerek uygulanmaktadir [4].



Siirekli talas olusumunun kontrol edilememesi is pargalarinin ytlizey piirtizlaligi
ve takimin asinmasi ile ilgilidir. Bu iliskiyi agiklamak i¢in bir¢ok bilim adami
yaklasim ve teoride bulundular. Gliniimiize farkh talas kirici formu olan bir¢ok
kesici takim bulunmaktadir. Bununla birlikte ana talas olusum mekanizmasi ve talas
kiric1 formun tasarimini tahmin etmekte gii¢liik oldugundan, takim kirici tasarimi
hala “dene ve gor” metodunu uygulamaktadir. Cilinkii talas kirici formun tam olarak

analiz edilmesi uzun bir ¢aba gerektirdigi icin takimin performansini etkiler [5, 6].

Suirekli talas olusumu tornalamada oldugu gibi otomasyonda da dusiik verimlilige
sebep olmaktadir. Ayni zamanda kivrilan ve biriken stirekli talas depolamada ve

takim ve operator agisindan da sorun teskil etmektedir [7].

Talas akis yonii ve sonlu elemanlar metodu kullanilarak takimdaki talasin yonii,
takim sicakligy, takimdaki gerilmeler analiz edilerek en etkin talas kirici formun elde
edilmesinde analiz yontemlerde kullanilir. Bu yodntemler o6zellikle talas akis
yoniiniin belirlenmesinde ve takima etki edecek kuvvetleri belirleme etkili bir

sekilde kullanilmaktadir [8].

Talas kirilmasinda etkili olan bir diger 6nemli faktor ise; kaplamadir. Kaplama ile
takim ve talasin temas siiresi kisalir takim 6mriimiin iyilestirilmesine yardimci olur.
Boylece takim ile is parcasi arasinda dogrudan etki eden siirtiinmeyi onleyerek
takima etki eden kuvvetler de azalma meydana gelir. Ek olarak yiizey kalitesinde de
iyilesme goriiliir. Kaplama ile ayn1 takim sertligin artmasi ve talasin kirilmasinda

etkili bir rol oynamaktadir [9, 10].

Talas kiricilar tornalama islemine ek olarak plastik deformasyonun oldugu hemen
hemen her talash imalat icin uygulanabilir. Ozellikle matkapla delik delme islemi
sirasinda sarmal kanallarda sikisin biriken talaslar takimin asinmasina yol
acmaktadir. Ek olarak sikisan talaslar takimdaki sicakligin artmasina ve takim
omriine etki edecektir. Matkap isleminde talas kirici uygulamak i¢in takim
tizerindeki helisel kanallara yiv seklinde kanallar veya bariyer seklinde engeller
eklenebilir. Bu yivli formlar ve bariyerler sayesinde talas kirillarak veya delikte

sikismasi onlenerek takim kirilmasi 6nlenmis olur. [11, 12].



istenilen talas formu sadece geleneksel imalat yontemlerini etkilemedigi gibi
ozellikle otomasyon yoOntemiyle Uretim yapan bir¢ok isletme agisindan da
onemlidir. Clinki kirillmis talaslar otomasyon yontemi ile hizli bir sekilde tiretimin
disina aktarilabilir ve depolanabilir. Bu sekilde tretimde de verimlilik artmis olur

[13].

Dogru talas seklini elde etmek icin en iyi talas kontrol yontemi talas kiricilarinin

kullanilmasidir. iki ¢esit talas kiric1 vardir; bariyer tipi ve oluklu tip [14].

Oluklu tip talas kiric tipleri de kendi icinde ayrilmaktadir. Bunlar agir veya hassas

isleme metoduna gore iki yivlj, ti¢ yivli olabilmektedir [15].

Talas kirici performansina etki eden bir¢ok 6nemli faktér vardir; ilerleme hizi,

kesme hizi, kesme derinligi, talas kirici agisi, malzeme, kaplama ve talas kirici formu.



1.2 Tezin Amaci

Yapilan calismada literatiirde cesitli talas kirici formlarinin degerlendirilerek, belirli
bir kesme hiz ve belirli bir kesme derinliginde standart takim(talas kirici formu
olmadan)ile kirllamayan talasin, ayni takima talas kiric1 formlar ilave edilerek

surekli talas olusumunun engellenmesi amac¢lanmaktadir.
1.3 Hipotez

- Referans alinan talas kirici1 olmayan takim segilir.
- Takima talas kirici form eklenir.

- Ayniilerleme ve kesme hizinda ve kesme derinliginde talasin kirilma

durumu incelenir.

- Talas kirllmadigi takdirde talas kirici formun geometrisi degistirilir.



2

Method ve Uygulanan Deneyler

2.1 Method

Geleneksel imalat yontemlerinde stirekli talas olusumunu engellemenin yolu talas
kiricl form kullanmaktir. Talas kiric1 form talas akis agisini ve talasin kivrilmasini
etkiler. Talas kiric1 radytsi ve talas acis1 kesici takimin imalat yontemine gore
secilmelidir. Talas kiric1 testi 6nemli bir zaman ve g¢aba gerektiriyor. Ayrica yeni
kesici uclarin gelistirilmesi, sekillendirme, sinterleme, taslama, kaplama,
islemlerine ihtiya¢c duymakla beraber gelistirme stiresini uzatmakta ve uzun stireli
arastirmalar gerektirmektedir. Talash islem sirasinda olusan talaslar kivrimlar
olusturarak is parcalarina ve takimlara ¢arparak talasin kirilmasini saglarlar. Kirik
talaslarin boyutlari isleme yontemine ve talas kirici formun yapisina gore degisiklik

gostermektedir [16, 17].

Talas kirici, takimdaki egimli bir yiizeye yerlestirilmis bir form veya takim
tizerindeki engele sahip formlardir. Talas kirici, verimli talas kontrolii ve liretim
acisindan verimliligi artirdigl icin talas kirmay1 artirmak i¢in kullanilir. Bununla
beraber talas kirici form sayesinde takim tlzerindeki kesme kuvveti azalir, is
parcasinin ve takimin émri artar, is parcasinin ylizey kalitesi iyilesir. Ayrica talas

yarigapinin azalmasi talas kiricinin etkisini artirir [18, 19].

Agi(a, B) ve genislik artarsa oluklar azalir, fakat uygulamalarda bu genislik dardir.
Aq1 ise 15°,30° olarak kullanilir. Talas kirici formlarin geometrik yapisi daha ¢ok
optimize edilerek en uygun form elde edilir. Talas kirici sekli talasin kiralabilirligini
etkiler. Talas kiric1 ve talas kirilabilirliligi i¢cin en 6nemli faktoérler talas kirici formu,

talas kiric1 derinligi, genislik, kesici takim yarigap1 ve kesici kenara olan mesafedir.
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Sekil 2.1 Talas kiric1 Forma Etki Eden Ampirik Formiil [20]
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Sekil 2.2 Talas Tipleri [20]



Malzemeler talas kirici formlara sahip kesici uclarin tasarimi icin en 6nemli
unsurdur. Kirilmis talas tipi is pargasindaki mekanik 6zelliklere baghdir. Celik

kesme isleminde oldugu gibi bir¢ok sektérde yayginca kullanilmaktadir [20].

2.2 Talas Kiricinin Geometrisi

Kesici u¢ geometrisi bir kesici kenar, talas kirici formu ve kesici kenar ile arada kalan
boliimden olusur. Bu parametreler kesme islemi sirasinda mekanik olarak kesme
kuvvetlerine de etkisi vardir. Sert malzemelerin islenmesi sirasinda uzun ve siirekli
talaglar uretilir. Uzun ve siirekli olusan talaslarin varhigi kesme direncinin
artmasina ve uretimde verim diusiikliigline sebep olur. Siirekli ve uzun talas
olusumunu engellemek i¢in talas kirici formunun takim iizerine eklenmesi olumsuz

etkileri 6nleyecektir [21, 22].

Genislik(K)

Talag Kirici
Form

Kesici
Kenar Agiz

Sekil 2.3 Talas Kiric1 Geometrisi [23]

Acik sekilli veya diiz tabanli talas kiric1 geometrisi talasi daha az deforme eder ve
daha diisiik kesme kuvvetleri olusturur. Bu geometri talas ve kesici takim arasindaki
temasi en st diizeye ¢cikarmak icin belirlenmistir ve daha biiyiik alandaki kesme

kuvvetleri ve kesici kenarin kirilma tehlikesi daha diistktiir [23, 24].

Sekilde 2.4’te agir ve hassas isleme icin talas kiricilarin geometrisi gorilmektedir.
Talas kiricilar yivin genisledigi tasarimlar sert malzemelerin talasin kirmak icin
kullanilir. Diger hassas islemede ise agir islemeye oranla talas havuzun genisligi ayni
oranda olmayip daha dardir. Hassas islemlerde talasi kirmak icin genelde kesici

takim burun radyiisi kiigtik kullanilir [25, 26].
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Talas kinict agir iglemler igin Talag kinci hassas iglemler igin

Kullanima gdre talag havuzu Kullanima gdre kesme derinligi

Geniglik(K ) \tala; havuzu

talag kinct 4
derinligi

talas havu -

Sekil 2.4 Talas Kiric1 Geometrisinin Tasarimi [23]

Kesme

Derinligi

is Kesme
Parcasi * Hizi

Talas Takim
Birikmesi - - Asinmasl
/v haN

Cevresel Kesme
Faktorler * Svisl

Sekil 2.5 Talas Kiric1 Geometrisinin Etki Eden Faktorler [27]



Sekil 2.5'te talas kiriciya etki eden bir cok 6nemli faktér bulunmaktadir. Talas kirma

olarak iki ana method vardir [28].

- Takimin yan ytizeyi(kesici kenar) ile temas

- Talas kirici form ile
ilk yontemde talas kivrilarak islenen yiizeye temas ederek kirilir.
Talas1 kirmak i¢in ti¢ yontem vardir.

- Kesme kosullarini degistirme

- Kesici takim geometrisini degistirme

- Talas kiric1 form ekleme

Kesme derinligini ve ilerleme hizini artirmak talasin kiralabilirlik derecesini 6nemli
olciide artirabilir. Fakat endistri de kisitlamalardan dolay: pratikbir yol degildir. Bu

nedenle kesici takim geometrisini optimize etmek ve talas kirici form eklemek [28].

Talas kirici form olmadan farkl tiplerde kullanilan ug tipleri.

Sekil 2.7 Talas Kiric1 Form Bulunmayan Takim
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Sekil 2.8 Kesici Kenarlarinda Bariyer Bulunan Takim

Sekil 2.9 Iki Yivli Kesici Takim

Sekil 2.10 Uc Yivli Kesici Takim

Talas kiric1 formlarinda yiv tipleri olarak endiistride uygulanan yontemlerde daha

cok genellikle ti¢ yivli talas kiricili kesici takimlar kullanilmaktadir [28].

A A AAA

Sekil 2.11 Endiistride Uygulanan Cesitli Talas Kiricilara Ait Ornekler
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Sekil 2.12 Ornek Bir Talas Kiriciya Ait Kesit ve Detay Goriiniim [28]

2.3 Talas Kirma Limitleri

Talas kirma sinirlar kritik kesme derinligi ve kritik ilerleme hizidir. Ilerleme hiz1
kritik ilerleme hizindan biiyiikse ve kesme derinligi kritik kesme derinliginden

biiylikse talas her zaman kirilir. Aksi takdirde talas kirilmaz [29].

kirilmis talaslar

‘ ST

D36 -

). M

) 24 -
kritik .!

) M}
kesme T ———————
hizi ag i

n]i!

0

kritik kirllmamis talas
kesme derinligi

Sekil 2.13 Ornek Talas Tipleri Kritik ilerleme ve Kesme Hizina Gore
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Sekil 2.14 Talas Kirilabilirliligin Kritik Ilerlme ve Kritik Kesme Derinligi Agisindan
lliskisi

Sekil 2.15 Ornek Bir Talas Kirict Formun Olgiileri [30]
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Sekil 2.16 Ornek bir talas kirici formun é6lgiileri [30]

Sekil 2.18 Ornek Bir Talas Kirict Formun Olgiileri [30]
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Sekil 2.20 Ornek Bir Talas Kirict Formun Olgiileri [30]
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Sekil 2.22 Ornek Bir Talas Kirict Formun Olgiileri [31]
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Sekil 2.25 Ornek Bir Talas Kirict Formun Olgiileri

16




2.4 Talas Kiricinin Formun Kesici Kuvvetlerden A¢isindan

incelenmesi
Takim tezgahlarinin gelistirilmesi siirekli ilerlemektedir. Takim tezgahlari
ureticileri siirekli olarak onlar1 iyilestirmenin yolarini arar. Daha iyi takim
malzemeleri, daha iyi kaplamalar veya yenilik¢i takim geometrisi ile iyilestirmeler
yapilabilir. Takim geometrisi hem nihai lriiniin 6zelliklerini hem de takima etki

eden kuvveti, kesme giiciinii ve dayaniklilig: etkiler [31].

2.5 Literatiirde Yapilan Calismalar

Talas olusumu i¢in ilerleme hizi, kesme derinligi ve kesme hizi en 6nemli
faktorlerdir. Parametrelerin degisimine gore ilerleme hizini1 0.15 mm/dev, 0,3
mm/dev, 0,4 mm/dev ayarladiktan sonra kesme derinligini ii¢ adimda 0,5 mm’den
5 mm'ye gore degistirdikten sonra uygulanan o6rnek bir g¢alismanin

degerlendirilmesi [32].

Tablo2.1 Deney Kosullari

Durum Birim icerikler
Kesme Hizi m/min 100(tiim durumlar icin)
Kesme Derinligi mm 0,5-0,8-1,2-1.5-3,0-4.0,
5.0
[lerleme Hizi mm/rev 0,15-0,30-0,40

Deney Kosullar1 kesme hizi sabit tutularak degisik kesme derinliklerinde farkl

kesici takimlara uygulanmis olan ¢alisma.
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-KM KC

Takim Tipi;
CNMG120408

Sekil 2.26 Talas Kirici Sekilleri

Endistride kullanilan farkl tiplerdeki kesici takimlar ait farkli form yapidaki talas

kirici formlar.
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Tablo2.2 Ornek Talas Kiricilarin Kullanim Alanlar ve Ozellikleri

Tip Derinlik Genislik Genislik Radyiis Kullanim
(K) (0)
Alam
33 0,39 0,00 1,52 0,70 Son nihai
talas
kaldirma
KA 0,21 0,04 1,41 2,00
FG 0,18 0,00 1,40 3,00
A 0,43 0,13 2,07 0,70 Hafif talas
kaldirma
AC 0,72 0,00 2,00 2,00
C 0,24 0,22 1,90 1,08 Orta talas
kaldirma
MP 0,35 0,28 1,80 1,05
55 0,45 0,18 1,61 1,07 Agir talas
kaldirma
KE 0,27 0,20 1,85 1,50
KM 0,31 0,11 2,67 2,60
KC 0,27 0,35 2,12 0,80
MH 0,19 0,30 2,15 0,00 Kaba talas
kaldirma
RT 0,17 0,32 2,50 0,00
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Kesme Derinligi Kesme Derinligi Kesme Derinligi

5.0 5.0 5.0

4.0 40 4.0

3.0 3.0 3.0

1.5 1.5 ./ 1.5

1.2 1.2 1.2

D8 0.8 0.8

DS 0.5 0.5
0 015 0,30 0,40 0 0% 0,30 0,40 0 015 0,30 0,40
ilerleme Hizi llerleme Hizi llerleme Hizi

-33 -KA -FG

Sekil 2.27 Deney Sonuglari

Kesme Derinligi Kesme Derinligi Kesme Derinligi Kesme Derinligi
50 5.0 50 50
4.0 4,0 40 4.0
30 30— 30 50
1.5 1.5 J 15 1.5
12 12 120 120
0.8 08 038 0.8
0.5 05 05 0.5
0 015 030 040 0 015 030 040 0 015 030 040 0 015 030 040
llerleme Hizi llerleme Hizi ilerleme Hizi Ilerleme Hizi
-A -AC -C ~MP

Sekil 2.28 Deney Sonuclari
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Kesme Derinligi

50

40

30

15

12
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05

0 015 0350 040
llerleme Hizi

=55

Kesme Derinligi

0 015 030 040
ilerleme Hizi

-MH

Kesme Derinligi Kesme Derinligi Kesme Derinligi

50 50 50
40 40 4,0
30 30 30
15 15 15
12 12 12
08 08 08
05 05 05
0 015 0,30 040 0 015 030 0,40 0 0,15 0,30 0,40
ilerleme Hizi ilerleme Hizi ilerleme Hizi
-KE -KM -KC
Sekil 2.29 Deney Sonuglari
Kesme Derinligi
0 Kesici Ue Tipi:CNMG120408
. |s Parcasi: SCM4
3‘0 Sogutma Sivisi: Kullanmiimiyor
) Hiz:100m/min
15 :
saretler
1.2
i @ Kararl
e O :Kullanilabilir
0 015 0,30 0,40 A Kararsiz
ilerleme Hizl
-RT

Sekil 2.30 Deney Sonuclari
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Kesici takim treticileri talas kiricilar1 kesme derinligi ve ilerleme hizin1 dikkate
alirlar. Yapilan 6rnek uygulama devir 100m/min sabit tutularak farkl kesici u¢larda
farkh talas kirici formlarinin ilerleme ve kesme hizina gore talasin durumlari
gozlemlenmistir.

Ornek olarak -33 tipi icin 0,4 mm/dak ilerleme hizinda 0.5 kesme derinliginde talas

tipi kararsizdir. ilerleme ve kesme hizina bali olarak talas tipleri degismektedir [32].

Talas kiric1 formalarinin tasarimini belirlemek olduk¢a uzun zaman ve uygulama
ihtiyaci duymaktadir. Bu konuda sonlu elemanlar metodu (FEM) miihendislere

yardimci olmak i¢in etkili bir rol oynamaktadir.

(@) (b)

Sekil 2.31 6061 Aliiminyumun Farkl Talas Kiria1 Ile Semasi a) Talas Kiricl

(c)

Olmadan, b) Kare Talas Kiricy, c) Eliptik Talas Kirici

(a) (b) (c)

Sekil 2.32 Farkl Talas Kiricilarin Simiilasyonu a) Talas Kirici1 Olmadan, b) Kare
Talas Kiricy, c) Eliptik Talas Kirici

22



takim aginmas: - agnma derinligi {toplammm|] takim aginmasi - aginma dennligi (toplam)(mm) talom aginmasi - aginma derinkigi (toplam|(mm)

0.01000 0.01000 001000

“N \\
000800 A 0.00800 0.00800
0.00600 0.00600 000600
0.00400 0.00400 0.00400
0.00200 0.00200 0.00200
0000 0.000 0.000

(@) (b) (c)

Sekil 2.33 Eliptik Talas Kiric1 Takimdaki Anlik Sicaklik

Sonlu elemanlar metodu ile yapilan analizler sonucunda talas kiric1 olmayan, kare
tipli talas kiric1 ve eliptik talas kirici form tiim sartlara gore gozlendigi zaman

gerilim, gerinim ve sicaklikta iyilesme oldugu goériilmiistiir.
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3
Deney

Otomatik isleme icin istenilen talas ve talas kontrolii 6nemlidir. Talas kontrolii talas
ile yakindan ilgilidir: Talasin kontrolii hem depolamada hem tiretimde verimlilik
acisindan onemlidir. Bu ¢calismada kaplamasiz TPUN160308(P40) u¢ kullanilarak
daha 6nce belirli kesme hiz1 ve ilerleme hizinda uygulanan deney referans alinarak

takima talas kirici formlar eklenerek talasin kirilmasi amaglanmaktadir.

llerleme =—
yoni

Sekil 3.1 Talas Akis Yonti ve Agisi [29]

Referans malzeme AISI1025(C0.24%, Si0.18%, Mn0.25%, P0.02%, S0.03%)

Deney malzemesi AISI1025(C0.20%, Si0.18%, Mn0.30%, P0.02%, S0.03%)
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Sekil 3.2 TPUN160308’e Uygulanan Deney Parametreleri[29]

Kesme hi1z1 105 m/min sabit olarak uygulandi. Ciinkii talas akis a¢isi1 kesme hizindan

etkilenmez.
Uygulanan Deney Parametreleri;

- IT'nolu talas kiric1 forma uygulanan parametreler; a=0,75, s=0,4, v=50°
- 2’nolu talas kiric1 forma uygulanan parametreler; a=0,75, s=0,8, v=64°
- 3’nolu talas kiric1 forma uygulanan parametreler; a=0,5, s=0,4, v=60°
- 4’nolu talas kirici forma uygulanan parametreler; a=0,5, s=0,4, v=76°
- 5’nolu talas kirici forma uygulanan parametreler; a=0,25, s=0,2, v=65°

- 6'nolu talas kiric1 forma uygulanan parametreler; a=0,25, s=0,8, v=84°

Yukarida belirtilen kesme kosullarina gére TPUN160308 kaplamasiz takima 6 gesit
talas kirict form eklenmistir. Yapilan formlar Solidworks programinda
modellenmistir. Eklenen formlar yapilan deney, arastirma, analiz sonuglarina gore
tasarim tahmini olarak dngoriilmistiir. Eklenen tiim formlarda kesici kenara olan
uzaklik(K) 0,4 ile 1,0 mm arasinda degismektedir. Form derinligi 1,2 mmdir.

Formlar talas akis acisina gore 1’den 6’ya kadar eklenmistir.
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Sekil 3.3 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 1'nolu Talas Kirici
Form

Sekil 3.4 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 2'nolu Talas Kirici
Form
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Sekil 3.5 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 3'nolu Talas Kirici
Form

Sekil 3.6 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 4'nolu Talas Kirici
Form
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Sekil 3.7 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 5'nolu Talas Kirici
Form

l°§‘

Sekil 3.8 TPUN160308’e Solidworks Programinda Eklenen 6'nolu Talas Kirici
Form
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Sekil 3.9 TPUN160308’e Eklenen Talas Kirici Form Derinligi (1,2mm)

Kesici uglar kaplamasiz olarak SECO firmasindan temin edilip dalma erozyonda

tezgahinda istenilen formlar eklenmistir.

Sekil 3.10 TPUN160308 Kaplamasiz, Talas Kiric1 Formsuz Kesici Takim

Talas kirici form olmayan takima bakir elektrotlar yapilarak ve bir saplama

yardimiyla dalma erozyon tezgahinda islemi yapilmistir.
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Bakir olarak iki tip yapilmis formun istenilen o6l¢iilerde olusmasi i¢in iki tip bakir

elektrot yapilmistir. Kaba ve hassas olmak tizere.

Sekil 3.11 Bakir Form Kaba Isleme

Sekil 3.12 Bakir Form Hassas isleme
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Sekil 3.13 Bakir Form Tutucu Saplama

Islenen bakir elekrotlar Sekil 3.13’teki gibi dalma erozyon tezgahinda formlar

isleyebilmek icin saplama yardimiyla sabitlenmistir.
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Sekil 3.15 Dalma Erozyon Tezgahi
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Sekil 3.16 Trens SN 50 C Torna Tezgahi

Sekil 3.17 TPUN160308 Takima 1, 2, 3’ nolu Parametre Deney Sonuglari
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Sekil 3.18 TPUN160308 Takima 4, 5, 6’ nolu Parametre Deney Sonuglari

Dalma erozyon tezgahinda bakir elektrot yardimiyla olusturulan formlarin Sekil

3.17 ve 3.18’deki goriintiileri.

e 1

Sekil 3.19 a=0,75, s=0,4, v=50° Sonucu Talas Durumu
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Sekil 3.20 a=0,75, s=0,8, v=64° Sonucu Talas Durumu

9"(

L

¥

Sekil 3.21 a=0,5, s=0,4, v=60° Sonucu Talas Durumu
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Sekil 3.23 a=0,25, s=0,2, v=65° Sonucu Talas Durumu
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Sekil 3.24 a=0,25, s=0,2, v=84° Sonucu Talas Durumu

Tiim deney sonuclari alt1 kesme kosul icin incelendigi zaman;

- a=0,75, s=0,4, v=50°
- a=0,75, s=0,8, v=64°
- a=0,5,s=0,4, v=60°
- a=0,5,s=0,4,v=76°
- a=0,25, s=0,2, v=65°
- a=0,25, s=0,8, v=84°

tlim deneylerde talaslarin kirildig1 gozlemlenmistir.
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4

Sonuc ve Oneriler

Kalite, verimlilik, maliyet ve cevre iiretimi etkileyen ana faktérlerdir. Uretim
prosesini optimize etmek i¢in talas kontrolii ¢ok dnemlidir. Endiistride uygulanan
talasin kontroliiniin methodu talasi kirmaktir. Endustride genellikle kullanilan
takimlarin ¢ogu ‘dene ve gor’ metoduyla iiretilmistir. Diger methodlar yogun ¢aba
ve zaman gerektirmektedir. Bunun yaninda 3D model sonlu elemanlar methodu
kullanilarak talas1 kirabilmek i¢in tahmini talas kirici formlar eklenmektedir. Sonlu
elemanlar methodu ile talas kirici simiilasyonu ile talasin kirilmasi dogrulamak i¢in
deneysel testlerle uygulanan methodlarin sonlu elemanlar methodu ile kiyaslanarak
modellemede tecriibe ve deneyim saglamasina yardimci olmaktadir. Yani talas kirici
geometrisindeki yiv denilen formun derinligi, kesici kenara olan uzaklgy, yivdeki

bulunan acilarin derecesi vs. bu etmenlerin tasarlanmasinda yardimci olmaktadir.

Ayrica sonlu elemanlar metodu ile dogru kesme kuvvetlerinin tahmini, minimum
kesme hizi, maksimum kesme hizi tahmin edilebilir. Sonlu elemanlar simiilasyonu

ile talas kirici formlu karisik yapilarinin deney sayisi azaltilabilir.

Talas kiricilar sadece talas1 kirmakla kalmayip, bu formlar sayesinde takima gelen
kuvvetlerde azalma, takimdaki sicaklifin azalmasi, is pargasindaki yiizey kalitesinin
artmasina ve talasin kolay bir sekilde depolanmasina gibi bir¢ok etkiye yardimci
olmaktadir. Kesici kenar ile talas kirici arasindaki mesafe(K) artigi zaman talas
uzunlugu artar. Eger azalirsa talasin uzunlugu azalir. Ozellikle bu mesafenin
kullanim alanina goére optimize edilmesi ¢ok 6nemlidir. Ayrica Talas kiricinin
derinligi artikca ve genisligi azaldik¢a talasi kirma potansiyeli artar. Bu yontem daha
cok kaba talas islemede kullanilmaktadir. Ek olarak burun radyiisiiniin azalmasi

talasin kirilmasina yardimci olmaktadir.

Bir diger etken ise sadece talas kiricida etkili olmamakla beraber takimin
biitiinligiini etkilemekte olan kaplamadir. Kaplamali takim gelen kuvvetleri karsi

direncli oldugu icin ayni pozitif etkiyi talas kiric1 lizerinde de yansitmaktadir.
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Kaplamali talas kirict hem talasin kirilmasina hem takim 6mriine yardim
etmektedir. Diisiik stirtiinmeli kaplamalara ait takimlar yiiksek kesme hizlarinda
kullanilmaktadir. Talasin kirilabilirligini ve blikiimini anlamak i¢in siinek

malzemeler kullanilmaktadir.

Kuvvetler acisindan bakmak gerekirse, kesme hizinin artmasi ana kesme kuvvetinin
diismesine sebep olur. ilerleme ve kesme derinligi artarsa ana kesme kuvveti de

artar.

Yuzey puruzliligu acisindan bakarsak; tiim talas kirici tipler i¢in ylizey piirtzliligu

Ra (um)degeri, kesme hizi ve ilerleme hizi artik¢a artar.

Talas kiric1 kullanilmadigl zaman; ¢entik asinmasi, kesici kenar kirilmasi ve talas
birikimi gozlenebilir. Talas kirici ile bu gibi olumsuz etkiler 6nemli 6l¢lide ortadan

kaldirildi.

Ayrica talas kirici sadece tornalama isleminde degil bircok yodntemde
kullanilmaktadir. Frezelemede, matkap isleminde. Matkap isleminde Kkesici
kenarlara eklenen yivli formlar islem sirasinda talasin kirilmasina yardimei olur.
Boylece daha derin delik delme islemi yapilabilir ve talasin birikmesi énlenerek

takimin kirilmasi 6nlenmis olur. Ek olarak takim émri de artmis olur.

Kisaca 6zetlemek gerekirse; bu calismada kaplamasiz takima talas kirici formlar
yapilan bir¢ok uygulama, deney, analiz dikkate alinarak biitiin bunlarin bir

harmanlamasindan dogan bir form eklenerek talasin kirilmas1 amag¢lanmaistir.
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