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Metrik Vida A¢cmada Alternatif Kesici U¢ Yaklasimi
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OZET

Talagh imalat operasyonlarinda en ¢ok kullanilan islemlerden biri de vida agmadir. Bu ¢alismada, metrik vida agmada
vida uglari yerine daha diisiik maliyetli TNMG uglarin alternatif olarak kullanilabilirligi aragtirtlmigtir. AISI 4340 celiginden
hazirlanan numunelere, CNC torna tezgahinda orta ve bilyiik adimli (3-5 mm) dis vida agilmigtir. Bu islemlerde, ug agilari 60°
olan vida uglar1 ile TNMG uglar kullanilmistir. Elde edilen bitmis dis profilleri ve yanak aginmalari kiyaslanmistir. Kiyaslama
sonucunda vida uglarmin TNMG uglara gore daha hizli agindigi goriilmiistiir. Ayrica, TNMG uglarla agilan 5 mm adiml
tamamlanmisg vida profillerinin 3 mm adimli tamamlanmis vida profillerine gore gercek profile daha yakin ¢ikmustir.

Anahtar Kelimeler: Metrik vida agma, vida profili, takim aginmasi

Alternative Cutting Insert Approach in Metric
Threading

ABSTRACT

One of the processes most widely used in metal cutting operations is threading. In this study, alternatively TNMG inserts
with less cost instead of threading inserts have been investigated in threading operations. External threading operations with
medium and large pitches (3-5 mm) were executed on AISI 4340 steel samples a CNC turning centre. In these tests, metric
threading inserts and TNMG inserts with 60° nose radius were used. A comparison was done related to finished tooth profiles
and flank wears. It was seen that metric inserts wore down faster than TNMG inserts. Besides, thread profiles with pitch of 5 mm
made by TNMG inserts were closer to exact profile than finished thread profiles with pitch of 3 mm.

Keywords: Metric threading, thread profile, tool wear

1. GIRIS bagl olmasi, kesme derinliginin pasolara bdliinmesi ve

kesme hizinin sinirlt olmasidir (3).
Talaghh imalatta {irtin kalitesini diisiirmeden

tiretim girdilerini ve dolayisi ile de maliyeti azaltmak Kaplanmig karbiir uglar, etk.ili agima direngle-
icin siirekli bir alternatif arayist vardir. Isleme rinden dolayr hemen hemen tiim isleme operasyonla-
parametrelerinin ~ optimum  diizeyde  tutulmasin rinda yaygin olarak kullanllmaktadlr: Kaplama kulla-
saglamaya yoOnelik aragtirmalar ile alternatif isleme mldig takimda, takim-talag ve takim-is pargas ara yi-
metodlarmin ve farkli kesici takimlarin  kullanimina Zeyi.nde siirtiinmeyi azaltict rol oynadlganaq bu bfilge-
yonelik arayislar goze carpan konulardir. Tiim talash deki 1s1 olusumunu azaltarak asinmay1 gemktlr.lm. blr ro!
imalatta oldugu gibi, vida agma islemleri iizerine de oynar (4). Kaplanm{s l.<arbiir ta}klmla.rm gel}stlrllme51
isleme parametreleri, takim dmrii, kesme mekanigi ve ile bir ¢ok malze.rpenm .1$1enmes1 ve bir ¢ok isleme tii-
isleme yontemleri gibi bir ¢ok konuda aragtirmalar ~ runin gergeklestirilmesi mﬁ.mkﬁndﬁr (5f9)- Biitiin bu
yapilmustir (1,2). gelismelere paralel olarak vida uglari i¢in de kaplama

kullanim1 kaginilmaz olmustur. Vida uglarinin AL,O3 ve

Giintimiizde vida agma islemlerinin bir ¢ogu  TiN vb. ile kaplanmasi takim 6mriinde Snemli iyiles-
CNC tezgahlarda degistirilebilir uglar ile ok hizli ve  meler saglamustir (1).

dogru olarak yapilmaktadir. Vida agma islemi, bir form o ) )

takimla gerceklestirilen, iyi koordine edilmis bir torna- Deglstlr}leblllr .karbiir 'uglar '11e Ylda acarken
lama islemidir. Burada, vida adiminin dogrulugunu be- kesme h'1zv1 secimine dikkat edllmehdy. Vida agma ucu,
lirleyen ilerleme ile devir sayisi arasindaki koordinas- g§0metrls1nden dolay1 kesme bolgesinde ol}lsap 1s1dan
yondur. Vida agma islemlerindeki ilerleme degeri diger diger tornalama uglarma gore daha fazla etkilenir. Buda

tornalama operasyonlarinda tercih edilen ilerleme dege- ~ amanin artmasina ve takim dmriinin azalma§1pa ne-
rinden fazladir (3). den olmakta ve takim asinmasi esas olarak kesici ucun

yan yiizeyinde meydana gelmektedir (3).
Klasik tornalama islemleri ile vida agma islemi

karsilastirildiginda, takim ve kesme parametreleri yete- ) BP ¢alismanin amaci, me.trik Vi.da agma i$1§-
rince esnek degildir. Bunun sebebi, ilerlemenin adima minde vida agma uglarma alternatif olabilecek farkl bir
ucun kullanilabilirliginin aragtirilmasidir. Bu amagla,
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AISI 4340 imalat ¢eligine vida agma uglart ve TNMG
formundaki kesici uglar ile ISO-Metrik normal dis vida
acilarak, sonuglar bitmis vida profili ve takim aginmasi
yoniinden kiyaslanarak incelenmistir.

2. MATERYAL VE METOD

Vida agma igleminde deney malzemesi olarak
cap1 52 mm olan AISI 4340 imalat ¢eligi kullanilmustir.
Deney numunelerinin boyutlart Sekil 1’de, kimyasal
bilesimi de Tablo 1’de verilmistir.

Agilan vidalara ait hesaplanan vida o6lgiileri
Tablo 2°de verilmistir. Paso sayisi vida adimina bagh
olarak kesici takim katalogundan secilmistir. Hem vida
uclart hem de TNMG uglar i¢in ayni paso sayisi kulla-
nilmistir. Paso sayisi, adimi1 3 mm olan vidalar i¢in 11,
adim1 5 mm olan vidalar i¢gin ise 19 olarak alinmustir.
Daha yumusak bir talag olusumu ve diizenli bir yanak
asinmast i¢in radyal ilerleme tercih edilmistir. Her pa-
soda kesici kenarin i pargast malzemesiyle temasi artti-
gindan daha fazla talag kaldirilir. Bu nedenle kesme de-

Sekil 2. CNC tornada vida agma deneyinin yapilmasi (TNMG
220408)
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\ rinligi her bir pasoda azaltilmistir. Paso sayisi arttikga
A Tadyal ilerlemenin diizenli olarak azaltilmasi en iyi so-
_________ I e i £><I' nucu vermektedir. Paso bagina ¢ok bilylik kesme derin-
N 1igi degerleri ¢ok biiyiik kesme kuvvetlerinin olusu-
3 muna, buna karsin yeterince biiyiik olmayan kesme de-
Y rinligi ise erken takim aginmasina neden oldugu bilin-
- 125 mektedir (3). Deney parametreleri bu acgiklamalar dik-
- 150 - kate alinarak se¢ilmistir. Kesme parametreleri ve deney
Sekil 1. Deney numunesi numaralari ile ilgili veriler Tablo 3’te verilmistir.
Tablo 1. Deney numunelerinin kimyasal bilesimi Tablo 2. Hesaplanan vida &lgiileri ( 10)
Kimyasal bilesim (%
C S [ | P s : )Cr Ni_ | Mo 607 P hs (mlfn)
038 | 0.25 | 0.75 | 0.035 | 0.035 | 1.30 | 1.70 | 0.30 (mm) | (mm)
Calisma, Gazi Universitesi Teknik Egitim Fa- |
kiiltesi Makine Egitimi Boliimii Talasli Uretim Anabi- / < 3 1.84 | 0.433
lim Dali laboratuarlarinda yapilmistir. Deneyler, Fanuc
kontrol paneline sahip 6 KW giiciinde Jhonford T35
CNC torna tezgahida kuru kesme sartlarinda G76 vida
acma ¢evrimi kullanilarak yapilmistir (Sekil 2). Kesici P 5 3.067 | 0.722
u¢ olarak mekanik stkmali Béhler marka, P25 ¢elik ka-
litesi uclar secilmistir. Vida profilli u¢ olarak
B16ERNG60 ile B22ERN60 kod numarali PVD ile TiN
ka.planm@ ve taglanmig uglar secilmistir. Alternatif u(;l.ar Tablo 3. Kesme parametreleri ve deney numaralari
icin TNMG 160404 ve TNMG 220408 kodlu PVD ile
TiN kaplanmig karbiir uglar kullanilmigtir. Bu uglarin Kesme Vida .. Kaldurilan
. . . . Deney Kesici U¢ Talas
secilmesinde, vida u¢larmin ug yarigapt ile TNMG ugla- No Hizx Adim Kodu Hacmi
rinin ug yarigaplarmin birbirlerine ve tavsiye edilen ug V(m/min) | (mm) (mm?)
yarigapi degerlerine ¢ok yakin olmalari dikkate alinmis- 1 100
tir. TNMG uglar ile vidanin 60° olan agisini tam olarak ) 110
verebilmek i¢in MTEN tipi nétiir takim tutucu kullamil- 3 120 3 BI6ERN60
mistir. Vida agma uglari igin, tretici firma BOHLER’in 4 130
onerdigi takim tutucular kullanilmstir. 5 100 68094,98
6 110 3 TNMG
7 120 160404
8 130
9 100
10 110
m 120 5 B22ERN60
12 130
3 100 75291,28
14 110 5 TNMG
15 120 220408
16 130

Deneylerde; her bir kesme hizinda kaldirilan ta-
las hacmi sabit tutularak vida agma islemi sonucunda
ortaya ¢ikan aginma miktarlart 6l¢iilmiis ve elde edilen
vida profilleri kargilagtirilmigtir. Ayrica vida profilleri-
nin TS 61-16 ve TS 61-21 numarali standartlarda belir-
tilen tolerans degerlerine uygunluklari incelenmistir.
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Tolerans sinifi olarak 6g orta gecme smifi segilmistir
(11). Tablo 4°te tolerans degerleri ve Tablo 5’te de sinir
Olciileri verilmistir. Asinma miktarlari, seri numarasi
500109 olan Mitutoyo TM mikroskop ile 40 kat bii-
yiitme yapilarak 6l¢tilmiistiir.

Tablo 4. Deney numunesinin 6g sinifina goére tolerans

degerleri (12)
Adim(P) Aj(um) | Tq(um) | Ty (pm)
mm
3 -24 187.5 106
5 -35.5 265 125

3. DENEYSEL SONUCLAR VE TARTISMA

Deneysel bulgular, tamamlanmig vida profili ve
kesici takim yanak aginmasi agisindan degerlendirilmis-
tir. Degerlendirmede vida agmaya yonelik uglar ile agi-
lan vida profillerinin ger¢ek dis profiline daha yakin ol-
dugu goriilmiis ve referans olarak vida ucu ile agilan
vida profilleri alinmustr.

3.1. Tamamlanmis Vida Profili

Tamamlanmis vida profillerini degerlendirmek
icin, ilk olarak vida olgiimleri yapilarak dl¢li sapmalari
belirlenmis ve bunlar Tablo 6’da verilmistir. Tablo 6
‘dan da anlasilacag1 gibi, dis iistli ¢ap1, dis yiiksekligi ve
dis dibi kavisinde ortaya ¢ikan 6l¢ii sapmalari standart-
larda verilen sinir dl¢iileri icerisinde kalmistir. Boylece
her iki kesici ug (TNMG ve vida agmaya yonelik uglar)
ile agilan vida oSlgiilerinin 3 ve 5 mm adimlar igin tole-
rans degerlerine uygun oldugu sdylenebilir.

Ikinci olarak vida agilmis deney numuneleri
eksenlerinden kesilerek vida profillerine dik olarak
fotograflan ¢ekilmis (Sekil 3) ve AUTOCAD programi
kullanilarak vida profilleri ¢ikartilmistir. Elde edilen
profiller bilgisayar ortaminda kiyaslanmigtir

B22ERN60

Sekil 3.B22ERN60 ve TNMG220408 uglarla a¢ilmig vida
profilleri

Tablo 5. Deney numunesinin 6g sinifina gore sinir dlgiileri (13)

Tablo 6. Vida profili 6l¢ii sapmalari

Kesici Ug Stafldart Olgiulen Sapma
Tioi Deger Deger (mm)
P (mm) | (mm)
BIGERNGO | o oo 51.96 +0.031
2 5 | TNMGI604 ’ 51.71 -0.219
z & | B22ERN60 s1o5y |5195 | -0002
8 S [ TNMG2204 : 51.87 | -0.082
.=, | BIGERN60 |84 1.82 -0.02
'% TNMG1604 ) 1.95 +0.11
9% ~ | B22ERN60 3067 3.08 +0.013
2 =< [ TNMG2204 : 3.12 +0.053
| BIGERN60 0.43 -0.003
3 § T™~NMG1604 | 0433 0.4 -0.033
'g,g B22ERNGO | 0.72 -0.002
8 2 | TNMG2204 : 0.8 +0.078
3 ‘ =
‘ Sl TNMGI
H 60404
o — ;]rl:gli
§§ %0,
o2 N BI6ER
N§O
%, et

Sekil 4. BIGERN60 ve TNMG160404 uglarla agilmis vida
profillerinin kiyaslanmasi

Sekil 4’te BIGERN60 ve TNMG160404 uglarla
acilmis vida profillerinin geometrik 6l¢iileri ve kiyasla-
malart verilmigtir. BIGERN60 vida ucu ile agilan vida-
nin dis yiiksekligi TNMG160404 ug ile agilan vidanin
dis yiiksekliginden, dis st diizliigi TNMG’de olus-
madigindan 0.13 mm kii¢lik ¢ikmustir. Bu farkin, kulla-
nilan BI6ERN60 vida ucunda bulunan silici ugtan kay-
naklandig1 diisiiniilmektedir. Vida dis dibi kavisleri in-
celendiginde, dis dibi kavisi degerlerinin mukavemet si-
nifi 8.8 veya daha {istii olan dis vidalar i¢in Onerilen,
adimin 0.125 - 0.144 kat1 degerleri arasinda oldugu go-
riilmiistiir (3). Vida profilinin sag ve sol kenarlarinda

mm
o & = Biiyiik Cap Boliim Dairesi Capi Dis Dibi Capr
< £ & | E
S = 3 S | ow D D, D,
< < | £
5 &
S £ Maks Min. Maks Min. Maks Min.
D Pl ea
52 3 6g 51.952 51.577 50,003 49.803 48.271 47.955
52 6g 51.929 51.399 48.681 48.431 45.795 45.352
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goriilen 0.087 ve 0.065 mm’lik farkin; vida dis dibi ka-
vislerinde ortaya ¢ikan farktan kaynaklandigi distiniil-
mektedir.

0.04

)
/ \ 08 / \ TNMG2204
08 Vida
o S
Qr
> % B22ERN6
9 0 Vida

Sekil 5. B22ERN60 ve TNMG220408 uglarla ac¢ilmis vida
profillerinin kiyaslanmasi

Adimi 5 mm olan deneylerin, B22ERN60 ve
TNMG220408 uglarla a¢ilmig vida profillerinin geomet-
rik Olgiileri ve kiyaslamalart Sekil 5°te verilmistir.
B22ERNG60 vida ucu ile agilan vida ve TNMG220408
uc ile agilan vidanin dis yiikseklikleri arasindaki fark
0.04 mm olarak tespit edilmistir. Bu farkin B22ERN60
vida ucunda bulunan silici ugtan kaynaklandig: diisii-
niilmektedir. B22ERN60 vida ucu ile agilan vidada dis
dibi kavisi 0.72 mm, TNMG 220408 ug ile agilan vida
da ise 0.8 mm olarak Ol¢iilmiistiir. Burada B22ERN60
vida ucu ile agilan vidanin dis dibi kavisi adimin 0.125 -
0.144 kat1 degerleri arasinda ¢ikmistir. Ancak TNMG
220408 ug ile agilan vidanin dis dibi kavisi kesici ucun
ug yarigap Olgiisiiniin 0.85 mm olmasi nedeniyle beklen
araligm disinda ¢ikmustir. Vida profilinin sag ve sol
kenarlarinda ortaya g¢ikan fark 0.088 mm olarak 6l¢iil-
miistiir. Bu fark her iki kenarda, dis dibi kavisleri ara-
sindaki farkin ¢ok az olmasi nedeniyle birbirine esit ol-
mustur.

3.2. Kesici Takim Yanak Asinmasi

Deneyler sonucunda adim 3 mm olan deney-
lerde, dort farkli kesme hizinda her iki kesici ug tipinde
olugan yanak asinma degerleri Sekil 6’daki gibi olus-
mustur.

Sekil 6’dan goriildiigii gibi esit talas hacmi kal-
dirmalarma ragmen B16ERN60 vida ucundaki agima
miktar1 0.37 mm, TNMG160404 ucunda 0.24 mm ola-
rak Ol¢lilmistiir. 110 m/min kesme hizinda aginma de-
gerinin, 100 m/min kesme hizindaki aginma degerinden
az ¢ikmasi, bu kesme hizi degerinin kesici takim firma-
sinin tavsiye ettigi ideal deger olmasindan kaynaklan-
dig1 diistiniilmektedir.
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Sekil 6. BIGERN60 ve TNMG160404 uglardaki yanak aginma
degerleri

Sekil 7°de B22ERN60 ve TNMG220408 uglar-
daki yanak asinma degerleri verilmistir. Kaldirilan ayni
talas hacminde B22ERN60 vida ucundaki yanak aginma
miktar1 0.31 mm iken TNMG220408 ucunda ise 0.12
mm olarak Ol¢iilmiistiir. Aralarindaki bu farkin, TNMG
uclarin geometrisinin vida uglarina oranla daha dengeli
ve yapisinin daha rijit olmasindan kaynaklandig: diisi-

niilmektedir.
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Sekil 7. B22ERN60 ve TNMG220408 uglardaki yanak aginma
degerleri

4. SONUCLAR

¢ Vida ucu ve TNMG ug ile a¢ilan vidalardaki
profiller incelendiginde, 5 mm adimli vidanin
3 mm adimli vidaya gore, vida profillerinin

birbirlerine daha yakin oldugu goriilmiistiir.

3 mm adimli vidada kaldirilan ayn1 talas hac-
minde BI16ERN60 vida ucundaki yanak
asinma miktarmin  TNMG160404 ucuna
oranla yaklasik % 54 daha fazla oldugu go-
rilmiistiir.

5 mm adimli vidalarda kaldirilan esit talas
hacminde B22ERN60 vida ucunda olgiilen
yanak asinma miktarinin  TNMG220408
ucuna oranla yaklasik % 158 fazla oldugu go-
rilmiistir.

Vida adimi diisiik olan uygulamalarda biiyiik
adimlilara nazaran tamamlanmg vida profi-
lindeki sapmalar daha fazla oldugundan profil
hassasiyetinin 6nemli oldugu durumlarda
TNMG uglarin kullanilmasi tavsiye edilmez.

Deney sonuglarina gore, kullanilacagi or-
tamda sizdirmazlik gibi hassasiyet gerektir-
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meyen vida uygulamalarinda TNMG kesici
uclarinin kullanilmasi ekonomiklik agisindan
tavsiye edilebilir. Ozellikle biiyiik adimli vi-
dalarda elde edilen yanak aginmasi degeri, bu
tiir vidalarda TNMG uglarin kullaniminin ta-
kim maliyetlerini ve birim parc¢a maliyetlerini
onemli 6l¢iide azaltilabilecegi goriilmiistiir.
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