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kesici takim sistemi ve uygulama bilgileri girildikten sonra yazilim
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yardimiyla olusturulan ispar¢asi geometrisine uyan kesici takim
agilart  hesaplanarak uygun takimlar yazilim tarafindan segilir.
Yazilim, kaba isleme kesici takiminin isleyebilmesi igin pargada

gereken geometrisel kabalastirmalar: yapar ve olusan yeni kaba forma
uyan kesici takimlari seger. Gelistirilen yazilun Microsoft Visual Basic
5.0 programlama diliyle yazilmis olup, Sandvik Coromant 98
Katalogundan almmis  standart kesici  takim  bilgilerini igeren
Microsoft Access 95 esasli bir veri tabanini kullanmaktadir.
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GiRiS

Tornalama  islemlerinin  ¢esitliligi ve i
pargalarimin islenebilirliginin farkli olmasi kesici
takim malzemesinin, bi¢iminin ve agilarimin farkli
olmasimi gerektirir. Bir kesici takim katalogu
acildiginda karsilagilabilecek birgok kesici takim
arasindan hangisinin ise en uygun olacagimn
kestirilebilmesi hayli gii¢ bir istir. Giiniimiizde
birgok talasli imalatgi farkli bir kesici takim
secmenin ne gibi isleme sonuglart doguracagini
tahmin edemediklerinden tecriibe edilmis kesici
takimlart segmeye Ozen goOstermektedirler. Bu
calismada “kesici takim” terimi “kesici ucu” ve
kesici ucun baglandigi “kateri” ifade etmek icin
kullanilmigtir.

Tornalama operasyonlarindaki igparcalar1
gergekte ¢ boyutlu nesneler olmalarina ragmen iki
boyutta tanimlanabilirler. Iki boyutlu ispargasini
olusturan kisimlari (bu ¢aligmada “elemanlar” olarak
amilacaktir) basit geometriler olarak tanimlamak
miimkiindiir. Bu tanimlama, isparcasimt olusturan
elemanlarin sekline gore ilk ve son gaplarim ve
elemanin boyunu veya bazi diger 6zelliklerini (i¢
veya dis bikeylik yarigaplart gibi) belirterek
vapilabilir.

Isparcasinin  son seklini olusturabilmek icin
uygulanan talag kaldirma iglemi herhangi bir kesici
takim ile yapilamaz. Segilen takimin malzeme
ozellikleri yaninda takim geometrisinin de dogru
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olmas1 gerekir. Kaba islemede kullanilan kesici
takimlar, hassas islemede kullanilanlara gore daha
fazla paso derinliklerini isleyebilmekte ve dolayisiyla
isleme hizint artirabilmektedirler. Boylelikle kaba
yiizeyleri olustururken uygun kaba kesici takimlar
kullanilarak toplam isleme siiresi kisaltilabilmekte
ve dolayisiyla isleme maliyeti diisiiriilebilmektedir.

Bu calismanmin amaci, geligtirilen bir vyazilim
yardimuyla tornada silindirik, konik, i¢ ve dis biikey
elemanlarin  olusturdugu isparcalarinin  dis
yiizeylerini islerken kaba operasyonlar icin yan
bitmis igparcast geometrisini  belirlemek  ve
isparcasina bu sekli verebilmek icin gerekecek kaba
isleme takimlarim segmek, daha sonra istenen yiizey
kalitesine gore son sekli verebilecek kesici takim
geometrilerini  belirleyip, takimlart  secmektir.
Belirtilen bu islevlerin yapilabilmesi igin programda:
1) ispargast seklini olusturma, ii) olusturulan
ispargast geometrisinin analizi, iii) uygun Kkesici
takimlarin tespiti modiilleri gelistirilmistir. Yazilim
Microsoft Visual Basic 5.0 programlama dili
kullanilarak gelistirilmistir. Veri tabam ise Microsoft
Access 95 veri tabanm programi yardum ile Sandvik
Coromant 1998 kesici takim katalogu kullanilarak
olusturulmustur. Veri tabanina erisim SQL kodlan
kullanilarak yapilmistir.

Saygin ve Eskicioglu tarafindan gelistirilen
IRPPS yaziliminda bilgisayar destekli kural tabanh
bir imalat planlama yaziliminda AUTOCAD altinda
dxf dosyalar ile pargcanin geometrisi olusturulmustur
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[1, 2]. Donel pargalar icin nesneye yonelik bir iriin
geometrisi modelleme sistemi Shafiq, Saygin ve
Eskicioglu'na [3] ait bir c¢alismada C++
programlama diliyle gelistirilmistir. Chen ve
Hinduja [4, 5] calismalarinda 2 boyuta indirgenmis
isparcasi geometrisini esas alarak, kesici takimin
ispargast elemanlann ile carpisma  (kesisme)
kosullarmmi  incelemis ve elde edilen genel
prensiplerden  faydalanarak  kaba  tornalama
operasyonlarnn  igin  kesici takim  agilanmn
belirlenmesini saglamigtir. Tokuroglu ve Anlagan
[6] Turnbase 1.0 adli tornalama islemleri igin
gelistirdikleri veritabami sisteminde, segilen talas
kaldirma yontemine uygun takim tipini bir meniiden
secmekte ve diger meniilerden takim malzemesi,
kaplamasi, vb o6zellikleri tanimlamaktadir. Kesici
takim sertligi ve imalatgi firma tammlamasini
takiben takim secilebilmektedir. Bu segimlerde
ispargasi geometrisi bilgisi kullamlmamistir. Diger
bir calismada Giinel ve Cogun [7] Microsoft Access
yazilimi biinyesinde olusturulan bir kesici takim (ug
ve katerler) veritabami yardimiyla islenecek
malzemeye, operasyona, u¢ sistemine, ug tipine, ug
geometrisine, kesme hizina ve ilerleme hizina gore
uc ve kater secebilmektedir. Her asamada kullamlan
meniilerden  yapilan  segimler, takip eden
meniilerdeki secenek sayisimi azaltmakta ve son
asamada oldukg¢a az sayida ug ve kater kullaniciya
sunulmaktadir. Ashraf [8] c¢aligmasinda dénel
pargalar icin parga geometrisi tanimlama modiilimin
olusturdugu veri kiitiigii ve takim veritabamnda
bulunan ISO takim kodlarimi kullanarak takim
secmektedir. Gelistirilen sistem, kanal ve vida
operasyonlart igin gerekli takimlar da secebilmekte
olup boyuna tornalamada segilecek takimlarin
rijitligini saglamak i¢i biyik ug¢ agisina sahip
takimlara 6ncelik vermektedir.

Bu calismanin digerlerine olan tstinlikleri;
kullanilan veri tabammin “Microsoft Access” gibi
“Windows” isletim sisteminin biinyesindeki ¢ok
kapsamli, esnek ve diger veri tabanlarina uyumlu bir
sistemde yaratilmig olmasi, Sandwick 98 katalogu
bilgilerinin ¢ok detayli bir sekilde veri tabanina
girilmis olmasi, ug ve kater seciminde ekonomiklik
seceneginin  varligi, katerlere uygun uglarn
secilmesi ve sadece isleme kosullarimi kullanarak
(ispargast  geometrisi  kullamlmadan)  takim
seciminin yapilabilmesidir.

INDEKSLENMIS UGLAR VE KATERLER

Giiniimiizde tornalama islemlerinin %90’ 1nda
indekslenmis uglar ve Kkaterler kullanilmaktadir.
indekslenmis wuglar ISO 1832 [9]'ye gore
standartlastinlnuglardir.  Indeksler  rakam  ve
harflerden olusmaktadir. Tiirk Standartlarinda (TSE)
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kesici takimlarla ilgili terim, standartlar ve acilar TS
3712’ de verilmektedir [10].

Uglar [11]
Uc sekli: Kesici ucun istten goriiniis seklidir. Tek
harfle simgelestirilmistir. Kare i¢in S, icgen icin T,
daire i¢in R gibi.
Uc Bosluk acisi: Ucun iistten goriiniis yiizeyine dik
diizlem ile u¢ kenarmin olusturdugu acidir. Tek bir
harfle sembolize edilmistir. Giiniimiizde kullanilan
10 harf yardimiyla 0°-30° arasindaki acilar belirtilir.
Ornegin 0°lik bosluk agili u¢ N harfi ile. 11 *’lik
bosluk agili ug P harfi ile gosterilir.
Tolerans: Uc¢ kalinhigt ve kesici kose dairesellik
toleransim tamimlar. Tek bir harf ile sembolize
edilmistir. Kiigiik toleranslar ug fiyatim arttirir.
Uc tipi: Ug 6zelliklerine gore adlandirtlir. Tek bir
harf ile sembolize edilir. Ornegin, diizlemsel uglar
(deliksiz ve talas kiricisiz) N harfi ile, tek tarafinda
talas kirica olanlar R harfi ile, delikli ve tek tarafinda
talas karici olanlar M harfi ile temsil edilir.
Uc boyutu: Iki haneli rakam ile belirtilir. Dairesel
sekilli olanlarin digindaki uglarin kesme kenar
uzunlugunu belirtir. Dairesel olanlarda ise c¢api
gosterir.
Uc kalimhigi: 01, 02, 03, T3, 04 gibi 12 adet ifadesi
vardir. Bunlar 1,59 mm’den 12.0 mm’ye kadar
cesitli kalnliklari gosterir. T3 sisteme sonradan
eklendigi igin farkhdir.
Kesici kose varicapi: Kesici kése yaricapini temsil
eden harflerle sembolize edilmistir. Dairesel uglar
icin 00 kullanilir.
Kesici kenar sekli: Tek bir harf ile sembolize edilir.
Keskin kenar olabilecegi gibi cesitli boyutlarda pah
kirilarak da olusturulmus degisik kenar geometrileri
mevcuttur.
Kesme yonii: Kesme yoniinii belirten tek bir harf ile
gosterilir. Sagdan sola dogru isleme igin R. tersi icin
L ve her iki yonde de kullanilabilenler i¢in N harfleri
kullanilir.
Uretici secenegi: Opsiyoneldir. Ek bilgileri belirtmek
icin kullanilir. Harf veya rakam ile sembolize edilir.
ISO tarafindan tamimlanmanus baska indekslenebilir
uclar da mevcuttur. Ornegin kanal, kesme ve dis
acma uclar standart hale getirilmemislerdir.
Giintimiizde yaygin olarak T-MAX P, T-MAX U
ve T-MAX ug sistemleri kullanilmaktadar:
i) Dis/ic Negatif kesici u¢ (T-MAX P): Genel dis
yiizey tornalama islemleri i¢in negatif kesici uglari
kapsar. Cok kaba tornalamadan ¢ok hassas
tornalamaya kadar tim islemlerde kullanilabilir.
Negatif sekilli olduklann icin giicli  kesme
kenarlarina sahiptirler. Biiyiik c¢apli i¢ yiizey
tornalama islemlerinde de kullanilabilirler. Konik
islemelerde en fazla 27°°lik egimleri isleyebilirler.
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ii) ic/dis pozitif kesici uc (T-MAX U): I¢ yiizey
tornalama islemleri i¢in kullanilirlar. Bunun yamnda
kiicik c¢aph dis yiizey islemelerinde de
kullanilabilirler. Kaba, orta ve hassas tornalama
islemleri igin gelistirilmistir. Pozitif sekilli olduklari
icin diisiik kesme kuvvetleri olustururlar. Konik
islemelerde en fazla 50°’lik egimleri isleyebilirler.
iii) Seramikler (T-MAX): Seramik uglardan
olusmuslardir. Sayilan digerlerine gore daha azdir.
Konik islemelerde en fazla 27°lik egimleri
isleyebilirler.

Katerler [11]

Kullamlan baglama sistemi, ug¢ ve Kkater
arasindaki dayanak yiizeyine kuvvet uygulayarak ucu
hareketsiz hale getirir. Asagida yaygmn olarak
kullanilan baglama sistemleri sunulmustur.

i) Ustten baglamali (overhead clamping) (C tipi): Bu
baglama sistemi deliksiz uglar igin uygulamir. Hafif
ve orta talas islemleri i¢in uygun olan bu sistem ucu
geriye dogru  bastiran  kesme islemlerinde
kullanilmalidir. Cok kaba islemeler icin uygun
degildir.

ii) Delikten baglamali(cektirmeli) (Lever lock
clamping) (P tipi): Sadece negatif talas acil1 delikli
uclar icin uygundur. Rijitligi iyi olan bir baglama
sistemidir. Celik ve dokme demirlerin orta ve kaba
islemelerinde kullamilir.

iii) Delikten vidalamali (screw clamping) (S tipi):
Kaba uygulamalar igin uygun degildir. Genelde
pozitif talag agili uglarin kullamminda yaygindir.

vi) Ustten ve delikten baglamali (wedge clamping)
(M _tipi): Kater ucunda yeterli mesafe olmadigi
zaman bu sistem kullanmilir. Pahali baglama
sistemlerinden biridir.

Katerlerin tanimlanmasinda kullanilan ana 6zellikler
asagidadir:

Uc Sekli: Cesitli sekillerde 8 gesit ug vardir.

Kater Stili: Is parcasina kesici kenar ayar acilarn
belirtilmis 22 c¢esit kater stili vardir. Harflerle
sembolize edilmistir.

Uc Bosluk Acisi: Ug bosluk agisi denmesine ragmen
gercekteki degerine karsilik gelmez. Gergek bosluk
acist u¢ katere baglandiktan sonra olusur. Harflerle
belirtilmistir.

Kater Yonii: Sag kater (R), sol kater (L) veya normal
kater (N) olabilir.

Kater  Yiiksekligi: mm  cinsinden  Kkaterin
yiikksekligine karsilik gelen iki basamakli rakam ile
belirtilir.

Kater Eni: mm cinsinden katerin enine karsiik
gelen iki basamaklt rakam ile belirtilir.

Takim Uzunlugu: Kater ve ona baglt ucun birlikte
olusturdugu mesafedir. 32mm ile 500mm arasindaki
belli  degerlerden olusur. Ormegin  150mm
uzunlugundaki kater M harfi ile sembolize edilir.
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Kesici Kenar Uzunlugu: Ucun kesme isleminde
kullamlan kisminin boyudur.
Ozel  Stil:  Opsiyoneldir.  Hassas
isimlendirmek i¢in kullanilir.

takimlar

GELISTIRILEN YAZILIMIN MANTIGI

ispargasi Sekli

Is pargas: silindirik, konik, i¢ ve dig biikkey gibi
basit geometrilerin (elemanlarin) eklenmesi ile
olusur. Eklenmek istenen ardisik elemanlarin
verileri girilerek isparcast tamimlamir. Sekil 1
kullanilabilecek elemanlari ve bunlart tamimlamak
icin gerekli olgiileri (parametreleri) gostermektedir.
Olgii tammlarinda D ve Z, cap ve ismiline uzaklik
bilgilerini tammlar. Harfin yanindaki ilk rakam
elemanin numarasim, alt indis olarak verilen 1 ve 2
sayilar ise sirasiyla elemanin sol ve sag ucuyla ilgili
bilgiyi tammlar. [lk tammlanan cleman torna
tezgahinin aynasina (stfir noktast) en yakin olandir.
Ik elemanin Z11 6lgiisii sifirdir. Her elemanin Zi2
olgiisii bir sonraki elemamn Z(i+1)1 olgiisiine esit
olmalidir. Elemanlar 1’den baslayarak
numaralandirilir. Bu numaralar Slgileri ifade eden
harflerden sonra yazilir. Ornegin 2 nolu elemanin
sifira yakin (sol) kenarimin ¢apr D21, sifira uzak
(sag) kenarimin ¢apt D22 dir. Silindirik elemanlar,
baslangi¢ ve bitis noktalarimin torna tezgahimin
aynasina (sifira) olan uzaklig: (Zil, Zi2) ve capi (Dil
= Di2) ile tanumlanir (Sekil 1a). Konik elemanlarin
iki cap degeri vardir. Baslangic cap1 (Dil) son bitis
capmdan (Di2) biiyiik olursa daralan, aksi halde
genisleyen konik yiizey elde edilir (Sekil 1b). ic ve
dis biikey elemanlarda konik yiizey olusturmak icin
tanimlanan olgiilere ek olarak ig/dis biikeylik yaricap
degeri (R) de belirtilmelidir (Sekil 1c ve 1d). Ic veya
dis biikey yiizeyler cember denklemi kullanilarak
olusturulur. Ig/dis biikeylik yarigapt o elemanmn
boyundan kiiciik olamaz. Boyle bir yiizey ard arda
azalan ve artan iki i¢ biikkey yiizey olusturularak elde
edilebilir. Dis biikeylik durumunda ise Zil ve
Zi2’den gegen ve yarigapt o elemanin boyundan
kiiciik olan bir yiizey elde etmek miimkiin degildir.

Olusturulan is Pargasi Geometrisinin Analizi
Tornalama islemleri esnasinda kesici takimin
yalmzca kesme (kesici) kenari igparcasi ile temasta
olmalidir. Bunun i¢in kesici takimin kesici kenar
ayar agist (Kr) ve yardimer kesici kenar agisi XKrh)
dogru olarak hesaplanmalidir (Sekil 2a). Gelistirilen
yazilimda igpargast geometrisi olusturulduktan sonra
geometri iizerinden Kr ve Kr' hesaplanmaktadir.
Eger kaba isleme yapilacaksa olusturulan geometri
kabalagtirildiktan sonra acilar hesaplanmaktadir.
Buradaki “kabalastirma” terimi, isparcast
geometrisinin sag katerle islenebilecek hale (sag
kalemle isleme yapilabilecek sekilde kabalastirma)
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veya dairesel yiizeylerin de koniklestirilerek (ic ve
dis  biikkey elemanlarin kabalastirilmasi)  kaba
operasyonlara uygun hale getirilmesini  ifade
etmektedir.
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Sekil 1. Ig pargasini olusturan elemanlarin
geometrileri ve tanimlayici élcileri
(parametreleri)
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Sekil 2. Sag kalem igin isparcasinda olusan agilar

Kesici takimin sagdan sola veya soldan saga dogru
hareketi sirasinda isparcasinda olusturdugu agiya
vaklasma agist; takimun arka kenarinin olusturdugu
actya da arka bosluk agis1 denir. Kesici takimin
sagdan sola dogru hareketi sirasindaki bu acilar
Sekil 2b’de gosterilmistir. Soldan saga dogru hareket
sirasinda olusan agilar Sekil 2b’dekinin tam tersi
olacaktir.

Ic ve dis biikey viizeylerin kabalastinlmasi: I¢ ve dis
biikey yiizeyler konik yiizeylere déniistiiriilerek
kabalagtirilir [8]. I¢ biikeylerde iki uc noktanin
birlestirilmesi sonucu konik yiizey eclde edilirken
(Sekil 3a) dis biikeylerde iki u¢ noktadan cizilen
tegetlerin kesisimiyle iki konik yiizey elde edilir
(Sekil 3b).

Sag  kalemle isleme  vyapabilecek  sekilde
kabalastirma: Bu adimda her bir elemanin birbirine
gore boyut ve konumlari goz oniinde bulundurularak
kaba isleme yiizeyleri olusturulmaktadir. I¢c ve dis
biikey yiizeyler de kabalastirildiktan sonra igparcast,
silindirler ~ ve  koniklerden olusmaktadir. Bu
kabalagtirmalar sonucunda asagidaki durumlardan
bahsedilebilir:

68/ Cilt 4, Sayi 2, Kasim 2001

Durum 1: Sekil 4a’daki gibi cap farkinin
bulundugu durumlarda sag kalem 1 nolu yiizeye
yanagamaz. Bu durumda kesici takim degisikligi
yapmamak icin gegici bir yiizey olusturarak kaba
sekil olusturulur. Elemanlar konik veya silindirik
olabilir. Tek sart D21 capinin D12 capindan biiyiik
olmasidir. Bu tip yiizeylerde 2 nolu elemanin A
noktasindan maksimum arka bosluk agisina esit
aciya sahip konik bir yiizey olusturulur. Boylelikle
kesici takim 1 nolu yiizeye erisebilir. Olusturulan
gegici yiizey, orta veya hassas isleme yapilacaksa sol
kalem ile iglenir.

Takimin arka bosluk acisma gore olusturulacak
konik yiizeyin A' noktasi 1 nolu eleman ylizeyine
temas etmezse (1 nolu elemamin boyu yeterince uzun
degilse veya D21 ¢ap1 fazla biyiikse) sekli
kabalastirmak igin iki secenekten biri kullanilir: 1)
Sekil 4b’deki gibi D12 capimin D21 ¢apindan kiigiik
veya esit olmasi sartiyla D22 cap1 D31 capimdan
kiigiik oldugu durumlarda A noktasindan uygun
egimi saglayacak konik yiizey 2 mnolu elemanimn
yerine geger. ii) D21 capt D12 capindan, D22 capt
da D31 capindan kiigiikse iki kritere bakilir. D12
¢ap1 D31 capindan biiyiikse (Sekil 4c) uygun egimde
3 nolu elemandan baslayan konik yiizey 2 nolu
elemanin yerine geger. D12 ¢ap1 2 nolu elemanm
D31 capindan kiigiikse (Sekil 4d) 3 nolu elemanin
bast ile 1 nolu elemamin sonu egime bakilmaksizin
birlestirilir. Olusan konik yiizeyin egimi  kesici
takimin igleyebilecegi egimden biiyiik olsa bile bu
durum geometrinin sonraki taramisinda durum 2’ye
gore uygun hale getirilecektir.

Durum 2: Sekil 4e’deki gibi egimi sag kalemin
isleyemeyecegi kadar biiyiik olan geometriler de yine
konik geometriler kullanilarak kabalastirihir. Bu tp
geometrilerde 1 nolu elemamn geometrisi ne olursa
olsun konik yiizey egimi sag kalemle islemeye uygun
konige gevrilir. Olusan olumsuz geometriler Durum
I’e uygun hale déniiseceginden islenebilir.

(b)

Sekil 3. i¢ bukey ve dis bukey geometrilerin
kabalastiriimasi

Kesme acilarinin belirlenmesi: Talas kaldirma islemi
sirasinda kesici takimin Kr ve Kr! acilar1, talas
kaldirilan elemanin geometrisinin yanisira bir énceki
ve bir sonraki elemanlarin da geometrileri ve
konumlari tarafindan belirlenir [4, 5].
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Sekil 4. Sag kalem igin kabalastirma
Silindirik Eleman: Silindirik diiz bir c¢ubuk

islenirken takimin Kr ve Kr' agilarinin 0% den biiyiik
olmasi yeterlidir. Ancak Sekil 5a’daki gibi bir parga
geometrisi igin aym seyleri soylemek miimkiin
degildir. Bu sekilde 2 nolu eleman herhangi bir
geometride olabilir. 2 nolu elemanin D21 ¢ap1 1 nolu
parcanin D12 capindan biiyiik oldugu durumda, bu
tip geometriyi igleyebilmek igin bir 6nceki 6rnekten
farkli olarak takimin Kr agistun 90°’den biiyiik
olmasi gerekir. Aksi halde cap degisiminin oldugu
yiizeyi islemek miimkiin olamaz. Sekil 5b’de ise Kr'
acisimi 2 nolu eleman simirlamaktadir. Dolayisi ile
kesici takimin Kr' acisinin, 2 nolu elemamn
egiminden (agisindan) biiyitk olmas1 gerekmektedir.
Sekil 6a’daki geometriyi olusturabilmek i¢in (3 nolu
eleman yiizeyinin sag katerle islenebildigi
varsayilarak) Kr agisinin 1 nolu elemanin egiminden
biiyiilk olmas1 gerekirken Kr' acistin da 3 mnolu
elemanin egiminden biiyiikk olmasi gerekmektedir. 1
nolu elemamin egimine o, 3 nolu elemamin egimine
B dersek Kr > o, Kr'> B olmalidir. Sekil 6b’deki 3
nolu elemanin egimi sag kalemin yanasamayacagi
kadar biiyiikse ya da D31 gap1 D22 capindan biiyiikse
2 nolu yiizey sol kalemle islenir. Eger 1 nolu yiizeyin
egimi de sol kalemin yanasamayacagi kadar biiyiikse
va da D12 cap:1 D21 capindan biiyiikse 2 nolu yiizeye
hem sag kalem hem de sol kalem yanasamaz. Bu
durumda 2 nolu yiizey kanal kalemi ile islenir. 2
nolu elemanin boyumun Sekil 6c’deki gibi uzun
oldugu durumlarda bu yiizeyin tamamumn kanal
kalemiyle islenmesinin pek pratik olmayacagi
aciktir. Bu durumda 3 nolu elemandan 2 mnolu
clemanin yiizeyine sag kalemin isleyebilecegi egimde
gecicl bir yiizey olusturulur. Sag kalemin 1 nolu
elemam da isleyip gorevini tamamlamasindan sonra
olusturulan gecici yiizey sol kalemie islenerek
istenen viizey elde edilmis olur.
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Sekil 5. Kr ve Kr' acilarina gore kabalastirma
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Sekil 6. Takimin Kr ve Kr' acilarinin 1 ve 3 nolu
elemanlara gore belirlenmesi

Konik Eleman: $ekil 7a’daki gibi (3 nolu eleman sag
kalemin islemesine engel olmayacak egimde) bir
yiizey islenirken 1 ve 3 nolu elemanlarin egimleri
yamnda 2 nolu elemanin egimi de kesici takim
acillarim simarlar. 2 nolu elemanmm D21 cgapimin
D22’den kiigiik oldugu durumda Kr' etkilenirken
tersi durumda (D22< D21) Kr etkilenir.

Sekil 7b’de 2 nolu elemanmin egimi 3 nolu
elemamnkinden biiyiiktiir. Boyle bir viizey islenirken
Kr o’dan, Kr' da B’dan bityiik olmahdir. Sekil 7¢’de
ise B, 3 nolu elemanin egimine esit olacaktir. Genel
olarak $Sekil 7b-d’deki geometrileri isleyebilmek icin
kesici takimin Kr agisi o'dan, Kr' agisi da B’dan
biiyiik olmalidir. 1 ve 3 nolu elemanlarin 2 nolu
eleman ile komsu kenarlarnin caplari Sekil 7¢’deki
gibi daha kiigitkse agilan belirlemede tek faktor
veya 0. olacaktir (Kr' > B veya Kr > o).
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Sekil 7. Konik islemede Kr ve Kr' acllarini sinirlayan
cesitli durumlar

Ic ve dis biikey elemanlar: Bu tip yiizeylerin
iglenmesi igin gerekli agilarin hesaplanmasi konik
pargalarin  islenmesinde oldugu gibidir. Konik
parcalarda  yiizeyin egiminde koniklik acist
kullanilitken i¢ ve dis biikkey parcalarda dairesel
ylizeyde olusan en biiyiikk egim kullamilir [5] (Sekil
8).

Sekil 8. i¢ ve dis bikey elemanlarda kullanilan
egimler

Kanal kalemi ile islenecek elemanlar: Is parcasinda
herhangi bir parga yiizeyi islenirken parcanin ve
komsu pargalarin geometrileri ne sag ne de sol
kalemin calismasina miisade etmiyorsa o viizey
kanal kalemi ile iglenir. Kanal kalemi ile isleme
yaparken  geometrik  kriter olarak  kalemin
dalabilecegi derinlik kullamlir. Dalma derinligi,
islenecek yiizeyin iki ucuna dalabilmek igin gerekli
derinliklerin kiyaslanmasi sonucu bulunur. Bu
kiyaslama sonusunda kiigiik derinlik esas alinir.
Sekil 9a’daki gibi bir yiizey kanal kalemiyle
islenirken A derinligini saglayabilecek
(kurtarabilecek) sol kater kullamilir. Sekil 9b ve
9c’deki yiizeyler islenirken ise A derinligi sekildeki
gibi hesaplanir
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Islenemeyen kisin
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Sekil 9. Kanal kaleminin isleme derinliginin (A)
Bulunmasi

Veri Tabanindan Uygun Kesici Takimlarin Secgimi
Bu calismada yaratilan veritabaminda, sadece
Sandvik Katalogunun [11] dis yiizey operasyonlar
icin tammladigl torna kalemleri yer almustir. Ic
tornalama islemleri ile ilgili geometrik analiz bu
calismada yer almadigindan veritabamina da ilgili
takimlar girilmemistir.
Kater secimi: Is pargasinin geometrik analizi sonucu
her bir eleman igin su parametreler bulunur:
DTakimin yonii (sag/sol), 2) Takim kesici kenar
ayar acist (K1), 3) Takimin yardumci kesici kenar
acist (Kr'). Bu elemanlar islenme (kater) yonlerine
gore guruplandirilir. Sag katerle islenecek elemanlar
incelenerek en biiyiik Kr ve Kr' bulunur. Bu acilara
(K1) pax ve (Krl)max denirse, kesici kenar ayar acis1 Kr
(K1)pax dan, yardimci kesici kenar acist Kr' da
(Kr')ue dan biiyiik olan veri tabanimdaki biitiin
katerler sag Xkaterle islenecek biitin elemanlan
igleyebilir.  Aymi islem sol katerle islenecek
elemanlar icin de yapilir. Ornegin sag katerler icin
(KD)ax =75°%, (Kr')pax =25° olsun. Ug acist 80° den
daha kiiciik olan en biyiikk u¢ acili kesici takim
kullanilmalidar [11].
Ug secimi: Kater secimi yapildiktan sonra u¢ secimi
vapthr.  Secilen katerin  tipine uygun uc
veritabanindan belirlenir. Kesici u¢ belirlenirken
Sandvik  katalogunun [11] tavsiyelerinden
faydalanilir.
Kanal kalemi secimi: Kanal kalemi ile islenecek
yiizeylerde igparcasinin geometrik analizi sonucunda
belirlenen su bilgiler bulunur: 1) Kesici takimin
yonii (sag/sol), 2) Dalma derinligi. Birden fazla
kanal kalemi ile islenecek yiizey varsa hepsinin ayni
yonlii kalemle islenip islenemeyecegi kontrol edilir.
Islenebiliyorsa en biiyiik derinligi saglayan kanal
kalemi belirlenir.
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YAZILIMIN ALT PROGRAMLARI
Cizim Fonksiyonu

Isparcasi  geometrisinin  olusturuldugu  alt
programdir. Ispargasi geometrisi silindirik, konik, i¢
ve dis biikey yiizeylerin birlesiminden olugmaktadir.
Bu yiizeyler iki boyutlu olarak tanimlanmaktadir.
Form iizerindeki Z ekseni program icinde X ekseni
olarak kabul edilmektedir. Y ekseni X’in saat
yoniiniin tersi yonde 90° cevrilmesi ile elde edilir.
Sekiller form tizerine 800x800°lik bir ¢dziiniirlikte
cizilmektedir. (0,0) noktasi formun sol kenarinin
ortasina yerlestirilmistir. “Zoom” komutlan ile bu
goriintii biyiitiliip kiigiiltiilmektedir.

[lk eleman igin 1 = O dir. Her eleman ekleme
islemi somunda i = i +1 seklinde artar. Ornegin
ispargast 7 kisimdan olusuyorsa son eleman igin i =
6 dir. Her bir eleman i¢in olusturulmus dizinlerde o
eleman ile ilgili bilgiler saklanmaktadir. XI1(i)
elemamin ilk capini, X2(i) elemanin son gapini,
Y1(i) eleman baslangicinin, Y2(i) eleman sonunun 0
(sifir)’a olan uzakliklarini, P(i) eleman adim, a(i) ve
b(@i) i¢ ve dis biikey yiizeyin merkez koordinatlarini,
R@) i¢c ve dis biikkey elemanlarin i¢/dis biikeylik
yarigapi tanimlar. a(i), b(i), R@) silindirik ve konik
viizeyler i¢in 0’dir. Bu dizinlere kullanic1 tarafindan
program iginde degerler verilir. Is parcasim
olustururken kullanici tarafindan girilen cap
degerleri ikiye bolinerek Y(i) degerleri hesaplanir.
(Y(@1)=D/2). Form iizerinde goriilen Z ekseni (aslinda
X eksenidir) iizerinde Y(@) degerleri 0’dir.
Dolayisiyla Z ekseninin ist kisminda olusturulan
eleman profilinde Y(i) degerlerinin (-) isaretlileri
kullanilarak  eksenin alt kisminda simetrigi
olusturulur. Kullamilan yiizeyler igin ¢ap ve boy
bilgileri asagidaki sekilde tantmlanir:

Silindirik vyiizeyler: P(i) = 1’dir. Silindir, boyu ve
gapt ile tamimlanir. X-Y dizlemi iizerinde
dikdortgen  olarak  ¢izilebilir.  Silindir  boyu
dikdortgenin X eksenine paralel ¢izilirken, ¢ap Y
eksenine paralel gizilir. Kullanici silindirik elemamni
eklemek icin X2(i) ve Y1(i) koordinatlarim girer.
Elemanin ilk ¢ap1 son ¢apina esittir (Y2(1)=Y1(i)) ve
X1(1)=X2(i-1)’dir.

Konik viizeyler: P(i)=2’dir. Kullanic1 Y1(i) ve Y2(i)
degerlerini ayr ayri girer.

ic/Dis Bikey Yiizeyler: I¢ biikey igin P(1)=3, dis
biikey icin P(i)=4’tiir. Kullanict Y1(3i), Y2(@), X2(i),
R(@) degerlerini girer. Daire denklemi kullanilarak
yiizey olusturulur. Oncelikle i¢/dis biikey yiizeyin
dairesellik merkez koordinatlart hesaplanir ve a(i),
b(i) dizinlerinde saklanir. Daire denklemine uygun
koordinatlar noktalanarak ytizey olusturulur.

SQL ifadeleri
Program, Microsoft Access ortaminda [12-14]
hazirlanmis olan denemel.mdb veri tabanindan
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bilgileri alarak sorgu islemini gergeklestirmektedir.
mbd dosyasinda bulunan tablolar SQL ifadeleri
kullanilarak sorgulanir. Sorgu islemi sonucu visual
basic ortaminda olusturulmus data nesnesine
aktarilir [15].

Kater secimi: Kater secimi ile ilgili agagida verilecek
ifadeler icindeki degiskenler sunlardir;

sistem8: Sistemi tanimlar. T-Max P, T-Max U,
T-Max degerlerinden birini alir. Kullamci girdileri
kisminda kesici uc bilgisi bolimiinde kullanici
tarafindan belirtilir.

Yakaci: Program tarafindan  hesaplanan,
geometriye uygun en biiyiik Kkesici kenar ayar
acisidir.

Arkaci:  Program  tarafindan  hesaplanan,
geometriye uygun en biyiik yardimer kesici kenar
agisidir

Hoft: Program tarafindan belirlenir. Isleme
yoniini belirtir (R veya L).

Nor: Iki yonde de isleme yapabilen katerlerin
secimini saglar. N degerini alir.

Duz: Diiz islemeyi belirtir

Egik: Konik islemeyi belirtir.

Kater secimi kaba ve hassas se¢im olmak lizere
iki ayri boliimde yapilir. Bunun nedeni kaba kater
secilitken V tipi katerleri elemektir. Bu iki boliim
kendi iclerinde, hesaplanan yardimci kesici kenar
acisiin 0° olup olmamasima gore ikiye aymlir. Eger
yardimer kesici kenar agist sifirsa diiz ve konik
isleme yapan katerler arasindan, sifirdan biiyiikse
sadece konik isleme yapan katerler arasindan segim
yapilir. Kaba kater seciminde konik isleme
yapabilenler segilecekse SQL 1 (Cizelge 1); diiz ve
konik isleme yapabilenler segilecekse SQL 2 ifadesi
kullanilir. Hassas islemeler i¢in konik isleme
vapilacaksa SQL 3 ifadesi; diiz isleme yapilacaksa
SQL 4 ifadesi kullamilir. Bu SQL ifadeleri,
denemel.mdb dosyasindaki tutucu222 tablosunda yer
alan katerler listesinden istenen ozellikteki katerleri
segerek bir 6n veri olusturmaktadir. Bu 6n veri daha
sonra agiklanacak baska sorgularla tekrar sorgulanir.
Bahsedilen SQL ifadelerinde, kullanici tarafindan
belirtilen sistemde, program iginde hesaplanan takim
kesici kenar ayar agist ve yardimcit kesici kenar
acisinin  olusturdugu smurlar iginde, hesaplanan
yoénde isleme yapan katerler alinarak on veri
olusturulur. Bu iglemler sonucu olusturulan agw0I
on veri tablosunda hesaplanan kesici kenar ayar agisi
ve yardimci kesici kenar agisi araligindaki biitiin
katerler mevcuttur. Ayni tip katerin farkli boyutlu
olanlar1 da bu tabloda bulunmaktadir. Kullaniciya
miimkiin oldugu kadar az sayida kater sunularak
karar vermeyi kolaylastirmak igin aym tipte fakat
farkli boyutta olanlar tek bir secenek halinde
sunulmaktadir. Burada en kiigiik boyutlu olanlar
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secilmektedir. Bu islem SQL 5 ifadesi ile
gergeklestirilerek sonug agw02 tablosuna aktarilir,
Eger kullanict ekonomik segim yapmak istemisse
SQL 6 ifadesi ile agw02 tablosu tekrar sorgulanir.
Sorgu islemi sonucunda agw02 tablosu iginde kesici
kenar ayar acisi ve yardimci kesici kenar acisi
toplami en kiiciik olanlar secilir. Ekonomik secimde
amag secilecek kesici ucu miimkiin oldugunca biiyiik
agili  yaparak takimin daha gicli  olmasim
dolayistyla daha uzun &miirlii olmasini saglamaktir.
Baglama sistemi de ekonomiklikte rol oynadigi icin
agw02 tablosunda mevcut katerler arasindan her
baglama sistemi icin en biiyitkk uc acili olan kater
secilerek listeye eklenmektedir. SQL 6 ifadesi
sonucunda bulunan degerler ile SQL 7 ifadesi
yardimiyla elde edilen secim sonucu, tablolamaya
uygun hale getirilir.
Uc secimi: Ug secimi yapilirken daha once segilen
katerin siparis kodundan ilgili bilgiler alinarak ug
adli tablodan SQL 8 ifadesi ile uygun tim kesici
uclar listelenir. Bu SQL ifadesinde Sandvik
katalogunun “Tavsiyeler” kismindaki [11] hususlar
g0z oniinde bulundurulmustur.
Kanal kalemi secimi: Kanal kalemi secimi
yapilirken, program iginde kanal kalemi ile isleme
yvapilacak kisimlarda derinlik ve isleme yonii
bilgileri ~ kullamlir.  Derinlik normal  kanal
katerlerinin isleyebileceginden daha biiyiikse blok
kalemleri arasindan segim gergeklestirilir[11]. Secim
yapilitken kanal isleminin yonii etkili olur. Eger
kanal kalemiyle tornalama yapilacaksa “turning”
katerleri arasindan secim yapihir (SQL 9). Normal
katerler arasindan segim SQL 10 ifadesi ile yapilir.
Bu ifadelerde kesiciler_tutucu tablosundan program
icinde hesaplanmis en biiyiik kesme derinliginden
daha derinlere dalabilen ve hesaplanmis  yonde
isleme yapabilen katerler secilir. Kullanici uygun
kateri sectikten sonra secilen katere uygun uglar
listelenir. Bunun igin secilen katerin kodlar
arasindan uygun veriler alinarak SQL 11 ifadesi
kullamlir. Eger blok tipi kater secilecekse blok
tablosundan  hesaplanmis  en biyikk  isleme
derinliginden daha derin isleme yapabilen bloklar
arasindan segcim SQL 12 ile yapilir. Kullanicinin
uygun blogu seciminden sonra bu blok ile birlikte
¢aligabilen lamalar SQL 13 yardimiyla listelenir.
Daha sonraki asamada uygun uglar, gerekli verilerin
secilen lama kodundan alinarak SQL 14 ifadesinde
kullamlmastyla uygun uglar listelenir. Burada blok
katerlerin tornalama islemi yapamamasi yiiziinden
sadece kanal agabilen (grooving) uclar arasindan
se¢im yapalir.
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Kater: DDJNR £02UK11 - u;[.é;kaba_} DN

YAZILIMIN AKIS SISTEMATIGI (KULLANIMI)

Program calistinildiktan sonra programla ilgili
bilgi verici sayfalar herhangi bir tusa basilarak
gegildikten sonra ana meniiye girilir. ANA MENU
penceresinde “SECENEKLER” meniisii alinda su
alt meniiler mevcuttur:

Dosya  Operasyonlari:  Onceden  olusturulmus
ispargas1 seklini yitklemek icin “YUKLE” veya veni
olusturulmus sekli kaydetmek icin “KAYDET”
secenekleri bulunur.

Cizim Fonksiyonlani: Is parcas: seklini olustururken
kullanilan elemanlarin (silindir, komik, i¢ biikkey ve
dis biikey) sirasiyla boyut bilgileri girilir.

Veri Tabani Gérme/Diizeltme: Access 95 veri tabani
olusturma programi kullanilarak olusturulmus olan
tablolar1 incelemek, yeni veri girisi yapmak veya veri
silmek i¢in kullanilir.

Cikis: Programdan ¢ikmak icin kullanilir.

Kullamcinin kesici takim se¢imi yapmasi icin iki
secenek vardir: 1.Olusturulan sekile gore secim, 2.
Hizli se¢im

Olusturulan Geometriye Gére Segim

Olusturulmus olan igparcasi geometrisine uygun
kesici takim agilari hesaplanir. “TAMAM” tusuna
basildiktan sonra Sekil 10°daki pencere acilir. Bu
penceredeki bilgiler asagida verilmistir.

%, SECILENLER
= KABA ISLEMLER ICIK saf KATERLEH s

 UclKabal: DNME 1

TA VE HASSAS ISLEMLER |
 Kater: PCLNA 1616H03 |

Ug{l:ok haﬁsasl CNMG 03 03 e QF 50‘1 B

~ORTAVE HASSAS ISLEMLER lClN SGL KATEHLER

. Kater: DTGHNL ¢D<BK1>B . Ug;[Urta] TNHG 16 04 08-Pr- 1525
U;[Has;atj TNMG 22 0412:PF 1525
Ul,[l:ok haasas] TNMEG 1604 12-0F 401 5

- KANAL ISLEMLERI H;IM TAKlMLAr . ;
Kater: BE151 23:2525-25M1 Lc: N151 2-300-25E-5G

Sekil 10. Kullanici girdileri penceresi
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Malzeme: Bu baslik altinda ispargast malzemesi
secilmektedir. Malzeme listesi Alman DIN normuna
gore isimlendirilmis olup Sandvik 98
katalogundakine uygun olarak smiflandirilmistir.
Alasimsiz gelikler, diisiik alasimli gelikler, yiiksek
alasimli gelikler ve dékme celikler ISO P sinifina
dahildir ve mavi renk ile temsil edilmislerdir.
Paslanmaz c¢elikler, refraktér siiper alagimlar ve
titanyum alagimlart ISO M sinifina dahildir ve sar
renk ile temsil edilmiglerdir. Dokme demirler,
sertlestirilmis metaller ve aluminyum alasimlari ISO
K smifina dahildir ve kirmuzi renk ile temsil
edilmislerdir.  Kullanici  asagi  yukarnn  oklar
yvardimiyla listede gezinir ve segtigi malzemenin
hangt sinifa dahil oldugunu ve malzeme hakkindaki
aciklayici bilgileri gorebilir. Secilen malzemeye gore
“uygulama” ve ‘“kesici ug¢ bilgisi” secenekleri
smirlanmaktadir [11].

Kesici u¢ bilgisi: Giiniimiizde vyaygin olarak
kullanilan T-MAX P, T-MAX U ve T-MAX u¢
sistemlerinden birinden segim yapilir.

Uygulama: Tornalama islemleri segilir. Secilen
malzemeye gore stnirlanmaktadir.

Ekonomik secim: Bu segenek isaretlendiginde
program, girilen veya hesaplanan kesici kenar ayar
agist ve yardimer kesici kenar agisima uygun kesici
takimlari, fiyatta rol oynayan baglama sistemlerine
gore swmniflandirip her bir sistemin en biiyik ug
acisina sahip katerlerini listeler. Sandvik’in Baglama
Sistemleri  ucuzdan  pahaliya dogru  soyle
stralanmaktadir.

1. S tipi (delikten vidali baglama)

2. C tipi (istten baglama(bastirma))

3. P tipi (delikten ¢ekerek baglama) .

4. M tipi (hem iistten bastirarak hem icerden
cekerek baglama)

5. D tpi (hem iistten bastirarak hem icerden

cekerek baglama)

[saretlenmezse parca geometrisine uygun tim
katerler listelenir. Program elonomik sec¢imin her iki
durumunda da en kiigiik boyutlu katerleri secer.

Kaba islemlerden en az biri isarctlenmisse kaba
islenecek sekil program tarafindan olusturularak
kullaniciya gosterilirdikten sonra uygun katerler ayri
bir pencerede listelenir. Herhangi bir kaba islem
secilmemisse, kaba geometri olusturulmayacag icin
dogrudan uygun katerler listelenir. “GERI” tusu ile
bir onceki sayfaya doniilir. “YARDIM” tusu ile
kullanicint girdileri hakkinda bilgiler bulunan sayfa
ekrana gelir. “TAMAM” tusu ile bir sonraki adima
gecilir.

Katerler penceresi ii¢ kistmdan olugmaktadir (Sekil
11a). “KABA ISLEMLER” yazisma basildiginda
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kaba iglemler igin segilmis katerlerin listesi
yukaridakine benzer bicimde gorilebilir. Eger
kullanic1 girdileri penceresinden herhangi bir kaba
islem segenegi segilmemisse bu yazi pasif (gri
renkte) olacaktir. Kater listesinde herhangi bir kater
kliklendiginde o kater ile ilgili bilgiler Sandvik 98
Katalogundakine uygun olarak c¢ergceve iginde
gosterilir. “GERI” tusu ile segme islemi sona
erdirilerek ana  meniiye  doniiliir.  Listeden
herhangi bir kateri se¢mek igin istenen katerin
izerine ¢ift kliklenir. Yeni bir pencere ile segilen
katere uygun uglar listelenir.

Uglar penceresi Sekil 11b’de gosterilmistir. “Cok
hassas” segenegi kullanict girdileri penceresinden
segilmedigi icin bu secenek pasiftir (gri renktedir).
Katerler penceresinde oldugu gibi uglar penceresinde
de secilen ucun katalogta mevcut bilgileri g¢erceve
icinde gosterilir. Listeden herhangi bir kesici ucun
iizerine kliklendiginde o ucun iiretildigi kaliteler
meniiniin sag tarafinda listelenir. Kullanici bu
kaliteler hakkindaki bilgilere “UC KALITELERI”
tusuna  klikleyerek  ulasabilir.  Sandvik 98
katalogundaki u¢ geometrileri ile ilgili bilgiler de
“GEOMETRILER” tusu kliklenerek listelenebilir
[11]. Eger katerler penceresinden secilen katere
uygun ug¢ veri tabaminda bulunamamigsa uglar
penceresinden secgilen uca uygun kater “UYGUN
KATER?” tusu kliklenerek listelenebilir. Hangi islem
i¢in u¢ bulunamadig1 mesaj penceresi ile kullaniciya
bildirilir. Bu olay genellikle ug¢ ile kater arasinda
boyut farki olan durumlarda gerceklesir. Uygun uglar
listeleniyorsa “UYGUN KATER” tusu pasiftir.
“GERI” tusu ile katerler penceresine doniiliir.

Ug secme islemi “SEC” tusu ile yapilir (Sekil
11a). Bu tusa basildiktan sonra secilen ug ayri bir
pencerede gosterilir.  Secgilen u¢ ve Kkaterlerin
listelendigi pencere Sekil 12°de gosterilmistir.
“YAZDIR” tusu ile secilen takimlar, olusturulan
isparcast sekli ve boyutlari yazicidan ¢ikartilabilir.

Hizl segim

Ana meniiden “HIZLI SECIM” tusu ile ispargas:
sekli olusturulmadan takim se¢mek miimkiindiir.
Hizli secimde, kullanici girdileri penceresinde (Sekil
13) geometriye gore secimde girilen degerlere ek
olarak maksimum yaklasma ac¢isi, maksimum arka
bosluk agis1 ve kater yonii girilir. Kanal kalemi
secimi yaparken islenecek maksimum derinlik ve
istenen kater yonu girilir. Bunlarin disindaki biitiin
parametreler pasif duruma gecer. Sonraki adimlar
geometriye gore secimdeki gibidir.
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w KATERLER

SAE RATERLER
| [DCBNR 2525M12
{DCLNR 2020K12
DDJNR 2020K11
- { DSBNR 2525M12
- |DTGNR 2020K16
| MTENN 2525M22M1
| MTGNR 2525M22M1 -
| {MTJNR 2020K16M1
‘SOL KATERLER
| |DCBNL 2525M12
- | DCLNL 2020K12
| | DDJNL 2020K11
‘| | DSBNL 2525M12
| DTGNL 2020K16
| MTENN 2525M22M1
| MTGNL 2525M22M1
|MTINL 2020K18M1

| TNMG 16 04 12:PM
THMG 22 04 04-PM

(b)

. KULLANICI GIRDILERI : i
LGIST e MAIZEME:
SATIFKESICIUC
KESICiUG

. CK5S -
ALASIMSIZ CELIK

o oHAssAS
I COKHASSAS -

 YARDIM t TeMAM i

Sekil 12. Secilenler penceresi Sekil 13. Hizli secim icin kullanici girdileri penceresi
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ORNEK UYGULAMA

Ornek uygulamada, Sekil 14a’daki ispargasini
kaba orta ve hassas isleyebilmek icin kater ve ug
secimi yapilmustir. Secimde ekonomi dikkate
almmustir. Ispargasi malzemesi olarak TiAl6V4ELI
titanyum alasimi secilmistir. Se¢im dig/ic pozitif
kesici takimlar (T-MAX P) arasindan yapilmastir.

1, 3, 6, 13 ve 17 nolu elemanlar uygun egimli
konik viizeylere doniistiiriilerek kaba islemeye uygun
hale getirilmistir. Bu elemanlar orta ve hassas
islemelerde sol kater ile islenecektir. 8 nolu eleman
islenirken sag ve sol takim yiizeye yanasamadig1 i¢in
bu viizeyin islenebilmesi igin program kanal kalemi
secimi yapmistir. 8 nolu eleman kaba islenirken 7 ve
9 nolu elemanlarin caplar1 dikkate alinarak kaba
yiizey olusturulmustur.

BITKIS IS PARCASI BOYUTLARI VE
KULLANILACAK KATERLER VE UCLAR

Z1 [mm) Z2 [mm) D1 {mm) D2 [mm) R (mm)
1. 0O 4 13 15 0
24 24 15 15 0
324 2 15 17 0
4 28 36 17 17 0
5 3 40 17 19 4
6 40 60 19 19 0
760 64 19 17 4
8 B4 72 17 17 0
I 76 17 15 0
10. 7B 96 15 15 0
1. 38 100 15 13 0
1 2 3] 4 |5 6 71 8 |9 n 11

K.ater seciminde ekonomi dikkate alinmad

is Pargast Malzemesi: 20MoCiSd 47 ALASIMLI GELIK

ORTA ve HASSAS ISLEMLER ICIN KATERLER WE UDLAR -y
Kater : DTGMR 2020K16 Ug(Qrta): THMG 16 04 04-PM 4015

Kater : DTGRR 2020616 UgHassas): TNMG 16 04 12-PF 1525
Kater : DTGNR 2020K16 UglCok hassas): TNMG 16 04 D4-QF 405
Kater : DCLNL 2020K12 Ug(Orta): CHMG 12 04 08-PM 1525 :
Kater ; DELML 2020K12 UglHassas): CHMG 12 04 08-PF 1525
Kater : DCLML 2020K12 UglCok haasas): CNMG 12 04 12-QF 4015

SONUG

Bu calismamn amaci dis yiizey tornalama
islemlerinde kaba, orta ve hassas islemeler igin
dogru kalem geometrilerini belirlemede kullanicilara
yardim etmektir. Bu amagla Microsoft Access 95
programi yardimiyla Sandvik Coromant
Kataloglarindan silindirik, konik, i¢ biikkey ve dis
biikey isleme geometrilerine uygun kesici ug ve
katerlerini iceren bir veri tabam olusturulmustur.
Gelistirilen yazihm Microsoft Visual Basic 5.0
programlama diliyle yazilmigtir.

Gelistirilen bir ¢izim programi yardumyla ekrandan
bilgi girisi yapilarak igpar¢a geometrisi
olusturulmaktadir. Isparcasi geometrisinin analizini
takiben takimin kesme yoniiniin belirlenmesi, kanal
kalemlerinin kullanilacagi yerlerin tespiti, takimlar

KABA OLARAK ISLENECEK IS PARGASI
BOYUTLARI VE KULLANILACAK KATERLER

YE UGCLAR

Z1 [rar) Z2 [rnirn) 01 (o) D2 [ram] B [roe]
1 o 4 1304307 15 1]
2 4 23,89933 15 15 ]
3. 2389939 28 15 17 1]
4 28 35.83933 17 17 I
5 3589939 4n 17 13 0
g 40 B0 13 19 a
7 B0 B4 19 17 0
8 B4 72 17 17 0
3 72 76 17 15 i}
100 76 95 15 15 n
1. 38 100 15 13 I

1 2 31 4 |5 53 71 8 |9 10 11

Kater seciminde ekonomi dikkate alnmad
i Pargas Malzemesi: 20Mali54 47 ALASIMLI GELIK
-~ KaBa ISLEMLER IGIMN KATERLER WE LICLSR oo :

! Kater: DDJNR 2020K15
Kater : DDJNR 2020K15

Ugléz kabal DHMG 15 08 16-PR 4015
Ug{Kaba): DMkM 15 06 08-PR 4015

Sekil 14. Ornek Cikti. a. Bitmis isparcasi, b. Kaba olarak islenecek igparcasi
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icin uygun agi ve olgilerin hesabi yvapilmaktadar.
Kaba isleme takimlarinin secimi icin gelistirilen bir
vaklasimla isparcalarinin kaba formu olusturulmakta
ve bu yeni geometri esas almarak takim secimi
yapilmaktadir. Ayrica ispargasi geometrisi
olusturulmaksizin ~ kullamici  tarafindan girilen
parametrelere  uygun u¢ ve Kkater secimi  de
yapilabilmektedir. Kullaniciya sunulan takimlar
ekonomiklik acisindan en kiiciik boyutlu olanlardan
secilmektedir. Bunun yaninda kesici ucun baglanma
bicimine ve sistemine gore de secenekler
simiflandiriinstir, :

Yapilan bu  calisma asagidaki  hususlar
dogrultusunda daha da gelistirilebilir:

1. Dis agma, tirtil gekme, delik isleme, delik
delme vs. gibi daha ayrmtili parca geometrileri
eklenebilir.

2. Ug kalitelerinin segimi otomatiklestirilebilir.

3. Malzeme isleme hiz1 ve diger gerekli bilgiler
programa girilerek islem siiresi, takim Smrii, maliyet
gibi performans verileri elde edilebilir.

4. Ekonomik secimin kapsami genisletilebilir.
Ornegin, kesici kenar sayisi fazla olan uclarin az
olanlara ve iki yiizii de kullanilabilen uclarin tek
yuzii kullanilanlara tercihi yaptirilabilir.

COMPUTER AIDED TOOL HOLDER AND INSERT
SELECTION IN EXTERNAL TURNING
OPERATIONS

In this study, a software is developed to select the
tool holders and the inserts for turning operations of
external surfaces. The workpiece geometry is formed
by adding primitive geometries on each other.
Workpiece material, tooling system and application
information are used to calculate the suitable cutting
tool angles for the constructed workpiece geometry.

The software uses the calculated tool angles for
selecting the cutting tools. Some geometrical
modifications are made on the finished
workpiece geometry to convert it into a suitable form
for roughing operations. The roughing tools are
selected in accordance with the modified geometry of
the workpiece. The software is developed by using
Microsoft Visual Basic 5.0 programming language.
It utilises a database created in Microsoft Access 95
containing information in the Sandvik Coromant
1998 Tools Catalogue for Turning.

Keywords:  External Turning, Cutting  Tool
Selection.
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Cizelge 1. Yazilimda kullanilan SQL ifadeleri

(SQL 1) select [entering angle kr]+[end cutting edge angle] as toplam,* from tutucu222 where (((tutucu222.system) =" &
sistem8 & ") and ((tutucu222.[insert shape])<>"" & vtipi & ") and ((tutucu222.[entering angle kr])>" & yakaci & ") and
((turucu222. [end cutting edge angle])>" & arkaci & ") and (((tutucu222.[hand of tool])="" & hoft & ™) or ((tutucu222.[hand
of tool])=" & nor & ")) and ((tutucu222.[-x-z])=" & egik & "))

(SQL 2) select [entering angle kr]+[end cutting edge angle] as toplam,* from tutucu222 where (((tutucu222.system) =" &
sistem8 & ") and ((tutucu222.[insert shape])<>"" & vtipi & ") and ((tutucu222.[entering angle kr])>" & yakaci & ") and
((tutucu222.[end cutting edge angle])>" & arkaci & ") and (((tutucu222.[hand of tool])="" & hoft & ") or ((tutucu222.[hand
of tool])="" & nor & ")) and ((tutucu222.[-z])=" & duz & "))

(SQL 3) select [entering angle kr|+[end cutting edge angle] as toplam.* from tutucu222 where (((tutucu222.system) =" &
sistem8 & ") and ((tutucu222.[entering angle kr])>" & yakaci & ") and ((tutucu222.[end cutling edge angle])>" & arkaci & ")
and (((tutucu222.[hand of tool])="" & hoft & ""Jor((tutucu222.[hand of tool])="" & nor & ")) and ((tutucu222.[-x-z])=" &
egik & "))

(SQL 4) select [entering angle kr]+[end cuiting edge angle] as toplam.* from tutucu222 where (((tutucu222.system) =" &
sistem8 & ") and ((tutucu222.[entering angle kr])>" & yakaci & ") and ((tutucu222.[end cuiting edge angle])>" & arkaci & ")
and (((tutucu222.[hand of tool])="" & hoft & "'Jor((tutucu222.[hand of tool])="" & nor & ")) and ((tutucu222.[-z])=" & duz
&)

(SQL 5) select distinct [clamping system]+[insert shape]+[holder style]+[insert clearance angle] as expr2, ([entering angle
kr]+[end cutting edge angle]) as exprl, agwO01.[clamping system], agwOl.[insert shape], aqwOl.[holder style], agwO1.[insert
clearance angle], [hand of tool], min(agwOl1.shank_height) as minofshank_height, min(aqwOl.[shank width]) as [minofshank
width], min(agwOl.[tool length]) as [minoftool length], min(agwOl1.[culting edge length]) as [minofcutting edge length] from
agw0l group by([entering angle kr] + [end cutting edge angle]), aqwOl1.[clamping system], aqwOl.[insert shape],
agwOl.[holder style], aqwOl.[insert clearance angle], agwO1.[hand of tool] order by ([entering angle kr]+[end cutting edge
angle])

(SQL 6) select distinctrow aqwOl1.[clamping system], min(agwOl.toplam) as minoftoplam, min(aqw0l.shank_height) as
minofshank_height1, min(agwOl.[shank width]) as [minofshank widthl], min(agwOl.[tool length]) as [minoftool lengthl].
min(agwOl.[cutting edge length]) as [minofcutting edge lengthl] from agw02 inner join agwOl on agwO02.[clamping system]
= agwOl.[clamping system] group by agw0l.[clamping system]

(SQL  7) select distinctrow agwOl.[order code], aqw01.system, aqwOl.[clamping system], agwOl.[insert shape].
agwOl.[holder style], aqwOl.[insert clearance angle], agwOI.[hand of tool], aqwOl.shank_height, aqwOl.[shank widih],
agw01.[tool length], aqwOl.[cutting edge length], agwOl.[entering angle kr], agwOl.[end cuiting edge angle]. agwOl.[rake
angle], aqwOl.[angle of inclination], agwOl.[-x], aqw0l.x, agw0l.[-z], aqw0l.z, agwO0l.[-x-z], agwOl.[-xz] from (agw03
inner join agw02 on (agw03.[clamping system] = agw02.[clamping system]) and (agw03.minoftoplam = agqw02.exprl)) inner
Join agwO1 on (agwO02.[minofcutting edge length] =

agwOl.[cutting edge length]) and (agwO02.[minoftool length] = aqwOl.[tool length]) and (agw02.[minofshank widith| =
agwOl.[shank width]) and (agw02.minofshank_height = aqwO01.shank_height) and (agw02.[hand of tool] = aqw01.[hand of
tool]) and (aqwO02.[insert clearance angle] = agqwOl.[insert clearance angle]) and (agw02.[holder style] = aqwOl1.[holder
style]) and (aqw02.[insert shape] = agwO0l.[insert shape]) and (agw02.[clamping system] = agw0l.[clamping sysiem])

(SQL 8) select distinctrow [system rec].system, malz.din, uc.geometry, [system rec].application, uc.[order code], uc.[insert
shape], uc.[ins clearance angle], uc.tolerance, uc.[insert type], uc.[insert size], uc.[insert thickness], uc.[nose radii] from
(malz inner join [system rec] on malz.[cmc yakin] = [system rec].[cmc yakin]) inner join uc on ([system rec].[basic chamfer]
= uc.[basic chamfer]) and ([system rec].geometry = uc.geomelry) and ([system rec].system = uc.system) where ((([system
rec].system)="" & sistem8 & ") and ((malz.din)="" & malzeme8 & ") and (([system rec].application)="" & wygulama8 & ")
and ((uc.[insert shape])="" & ucsekli & "))

(SQL 9) select * from kesiciler_tutucu where((([holder type]= f151_23') or ([holder type]=f151_22")) and (hot = " & hoft &
") and ((kesiciler_tutucu.[seat size]) > " & turn & "Jand(ar > " & maxrar & ")) (SQL 10) select * from kesiciler_tutucu
where(((kesiciler_tutucu.ar) > " & maxrar & ") and ((kesiciler_tutucu.hot) = ' & hoft & "))

(SQL 11) select distinctrow kesici_uc.[order code], kesici_uc.process, kesici_uc.hot, kesici_uc.[holder type], kesici_uc.la,
kesici_uc.re, kesici_uc.[seat size], kesici_uc.[insert type], kesici_uc.alfapf, kesici_uc.gamar from kesici_uc inner join
kesiciler tutucu on kesici_uc.[seat size] = kesiciler_tutucu.[seat size] where (((kesiciler_tutucu.[order code])=""& tur & ")
and (kesici_uc.process="" & pro & "))

(SQL 12) select * from blok where ar > " & MAXblok & "

(SQL 13) select * from blade where(((blade.ar) > " & maxblok & "))

(SQL 14) select kesici_uc.[order code], kesici_uc.process, kesici_uc.hot, kesici_uc.[holder type], kesici_uc.la , kesici_uc.re,
kesici_uc.[seat size], kesici_uc.[insert type], kesici_uc.alfapf, kesici_uc.gamar from blade inner join kesici_itc on blade.[seat
size] = kesici_uc.[seat size] where (((blade.[order code])="" & tut & ") and (kesici_uc.process="grooving’))
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