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Bu ¢aligmada; imalat sanayinde kullanimi en fazla olan ekipmanlardan kesici takimlarin kullanim &mriinii arttiran kdse yuvarlatma isleminin takim ve is

pargasina olan etkileri sonlu elemanlar yontemi ile incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Kose hazirlama, asinma, ortogonal kesme teorisi, FEM

In this study; The effects of the edge proparation process, which increases the using life of cutting tools, which is the most widely used equipment in the
manufacturing industry, on the tool and the workpiece have been examined by finite element method.
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1 Girig

Her gecen giin imalat sanayinde kullanilan teknoloji
gelisgmektedir ve bunun sonucunda en Onemli imalat
yontemlerinden birisi olan talagli imalat birlesenleri de
teknolojik olarak gelismektedir. Talaglhi imalat yapan
tezgahlarin disinda takimlarin gelisimi verimli, hizli ve
kaliteli imalat igin siirekli olarak gelistirilmektedir. Bu
gelisimin en Onemlisi, maliyetleri diisiirmesi agisindan
takim Omriiniin arttirilmasi olarak ortaya ¢ikmistir. Kesme
hizlarimin yiikseltilebilmesi i¢in ve dmriin artmast i¢in ¢ok
fazla caligma vardir, caligmalar genellikle kesici takim
malzemesi, takim kaplamasi ve kesici geometrileri
iizerine yogunlasarak siirdiiriilmektedir. Kesici takimlarin
imalatinda kullanilan makinelerin gelismesi ile istenilen
geometriler eskiye goére takim malzemesine daha rahat
islenebilmektedir. Tezgahlarin isleme kabiliyetinin artip
daha hassas geometriler ¢ikmasina ragmen istenilen
performanslarin takimlardan alinmamasindan dolay:
aragtirmalar yapilmistir ve kdse yuvarlama prosesi takim
imalati sonrasinda ek bir proses olarak ortaya ¢ikmistir.
Mekanik parcalarin yorulma kaynakli hasarlarina karst
uygulanan pah kirma isleminin bir benzeri olarak
agiklanabilecek kose yuvarlatma iglemi, imalat sonrasi
kesici ylizeylerin bir miktar koreltilmesi esasina
dayanmaktadir. Boylelikle asirt keskin kdselerin kirilma
hizli bir sekilde kirilma probleminin 6niine gegilmistir.
Talas kaldirma teknolojisi ile ilgili kesme kuvveti, kesme
stvist ve islenebilirlik gibi konularda ¢alismalar yapilmig
ve bircok malzemeye uygulanmistir. Caligmalar
sonucunda farkli kesici malzemeleri, takim kaplamalar1
ve kesme sivilar1 gelistirilmistir. Ozellikle artan iiretim
talebi karsisinda ve ekonomik kosullardan dolay1 isleme
hizlar1 ve takim geometrisi alaninda halen daha ¢alisilmasi
gereken 6nemli konular bulunmaktadir.

2 Genel

Calismada analiz sonuglarinin kiyaslanmasi i¢in yedi
farkl1 analiz yapilmistir. Bu analiz ¢iktilarindan iki tanesi

yayinda kullamlmustir. ilk referans kesici takimin taslama
ile imalat1 sonrasindaki hali gibi ( keskin kdse ) olarak
analiz edilmistir. Diger sonug ise analiz ¢iktilarina gore en
iyi sonucu veren takimin analiz sonucu se¢ilmistir.

2.1 Talas Kaldirma ve Ortogonal Kesme Teorisi

Metal talas kaldirma iglemleri {i¢ boyutlu ve karmagik
geometrilere sahip olmasma ragmen, iki boyutlu
ortagonal kesme teorisi modelleme i¢in kullanilmakta ve
hesaplamalar1 basitlestirmektedir. Teoride malzeme ve
takim kesme ylizeyi dik a¢1 altinda talag kaldirma islemini
gerceklestirdigi varsayilir. Ortogonal kesme isleminde
uygulanmis geometrik ve kinematik sekil degistirmelerle
daha  karmasik  hesaplamalar ve  modellemeler
yapilmaktadir. Sekil 1’de ortogonal kesme teorisinin
kuvvet dagilimlart gosterilmistir.

2.2 Talas Olusumunda Deformasyon Balgeleri

Ortogonal kesmenin kesit goriiniisii incelendiginde
kesme isleminde ii¢ adet sekil degistirme (deformasyon)
bolgesi vardir. Birincil kayma bolgesi, takim is pargasina
dalarken takimin malzeme igerisinde ilerlemesiyle bir
talas formu olugsmaya baglar. Malzemeye dalan takim, is
pargasindan talas kaldirmaya baglar ve kesilen malzemede
( talasta ) ikincil deformasyon bélgesi olusur. Ugiinciil
bolge ise takimin yan ylizeyindeki siirtiinme bolgesinden
kaynakl1 bir sebeple olusmaktadir.

2.3 Kose Hazirlama Prosesi

Ko&se hazirlama uygulamasi kesici uglar igin {iretim
kapasitesi agisindan ve is pargasinin kalitesini arttirmak
amaciyla kesici uclara uygulanan modern bir yontemdir.
Kesici takim iiretkenligini arttirmada kullanilan dort etken
vardir. Bunlar;

- Kesici takim malzemesi; ekonomik sartlar ve
Ozel sartlar i¢in ortak noktada bulusmalidir.
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F - Kayma (kesihms) dizlemi bovimea sthi eden banvet F1L
Fe : Eesme (15leme) binvett (Esas kesme knveti)
Fp : Pasif larvvet (Takom kanvveti veya radyal kanevef)
F : Sitimme knveti

FR.: Fr 1le Fp bileske knvet
Fn : Siatimme kinvet vektdrime dik ket
Frs : Kaymz kanvetine dik kanovet
§ : Eayma ag=
B : Sirtimme aps
o : Talas ap=m

a)Kesme kuvvetleri diyagrami

Hiz diyagram

Fayma Deformasyon ve Gerinme Diyagrami

¢)Kayma diyagrann

Sekil 1 Ortogonal kesme mekanigi (Altintas, 2000)

b)Hiz diyagram
P —
Is Pargas1
v
Ik Balge
[kincibslge |
Ukiineii _ f Talag
Balge ~ \ T
1 T—
\
Takim

Sekil 2 Ortogonal kesmede deformasyon bolgeleri (Taylan, 2006)

Kaplama teknolojisi: kesme uygulamalari igin

Ozel ve Omriu arttirici etkisi olmakla beraber
ekonomikte olmalidir.

Makro yapt: teknolojik olarak talas atilmasina,

talas kirmasina ve takimin tezgaha baglanmasini
saglamalidir.

Kesici u¢ hazirlama: 6zel uygulamalar icin
uygulanabilir olmal,

ayrica  kaplama
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uygulamalarina takimi hazirlamali ve kontrol
edilebilir olmalidir.

3 Cahsma

Caligma kapsaminda segilen takim geometrisi liretici
firmalarin takim geometrilerinden birebir ayni1 se¢ilmistir.
Kesici takimin geometrik yapisi sert ve darbeli kesmelere

uygun bir geometri olarak belirlenmistir (Sekil 3).
Geometri O6zetlenecek olursa;

- Talas agis1 40°
Kama agis1 45°

Serbest agis1 5° olarak se¢ilmistir.
Talas derinligini literatiire gore 0,6 olarak sert
metallere uygun olarak uygulanmistir. Ayrica literatiirde

bulunan amrik formiile gére minimum talag derinligi de
g0z Oniine alinmistir. Formiile gore;

hnin =t [1 - COS(% - g)] Denklem - 1

Burada r, analizde uygulanacak maksimum kose

hazirlama radiisii ve B serbest ylizey agisindir.
Buna gore;

R = 0,05 [1 — cosC: - g)] =0,0135 mm olmak
zorundadir.
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- Takim X ekseninde
serbest

Is Parcast Aft Yiizey Z

Yan Yiizey Fix
¥ Diizleminde Hareket 0

Support

Alt Yiizey Fix Support

Sekil 4 Analiz sinir sartlari

Analizde ki takim ilerleme hiz1 sabit tutulmus olup 250
mm/dak olarak takim fireticilerinin katalog degerlerine
gore secilmistir.

Analiz smir sartlart ise takim 250 mm/dak hizla
ilerleyecek sekilde segilmistir. Parca tabani ve takimin

211,62 Max
188,1
164,59
141,08
117,56
94,051
70,538
47,026
73,513

0 Min

geldigi tarafin zit yiizeyi fix support olarak segilmistir.
Parca Z yoniinde hareket etmemesi igin ise Z yonii
hareketi O olarak secilmistir.

4 Giktilar

Yapilan deney sonuglarinda verimli sonuglar elde
edilmistir. Fakat u¢ radiisiiniin biiylimesi ile kesici takimin
pargaya dalmasi sirasinda agiga c¢ikan gerilmenin biiyiik
oldugu anlasilmistir ve ug radiisii bityiidiik¢e gerilmenin
arttig1 goriilmiistiir. Parcadan talas kaldirilma sirasinda ise
parga lizerindeki gerilmelerin azaldig1 ve gerilmenin daha
az oldugu sonucuna ulagilmistir. Ayrica klasik
modellemeye gore analiz sonuglar1 incelendiginde tigiincii
bolge gerilmeleri de parca iizerinde azaldig
goriilmektedir ve bu gerilmelerin azalmasinin takim
omriine olumlu katki saglayacagi da diigiiniilmektedir.

Sekil 5 Ug radiisii 50 pm olan takimin analiz sonucu

Sekil 5 Ug radiisii keskin kose olan takimin analiz sonucu
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5 Sonuglar ve Tartisma

Analiz sonuglarina gore kose yuvarlatmanin parga
iizerinde olusturdugu gerilmelerin takima olan etkisi
referans kaynaklardan teyit edilmistir ve gelecek
calismalarda kdse yuvarlatmanin radiis 6lgiisiine gore
takimin pargaya temas ettigi anla ilgili deneysel ¢aligmalar
yapilmasi konusunda ihtiyaci ortaya ¢ikarmustir.
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