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Frezeleme islemlerinde Kesme
Parametrelerinin Optimizasyonu

Yapilan bu ¢alismada tek pasolu frezeleme islemleri igin, “En Fazla
Uretim” ve “En Diisitk Maliyet” kriterleri esas alinarak kesme
parametrelerinin  optimizasyonu  gergeklestirilmistir. ~ Oncelikle,
frezeleme operasyonu igin is pargasinin unsurlart CAD (Bilgisayar
Destekli Tasarim) ortaminda kati model olarak tasarlanmaktadir.
Tasarlanan is pargast  “Unsur Tamma” modiilii  tarafindan
tammlandiktan sonra, bu unsurlara gore takim tutucular, kesici uglar
ve ug cinsleri segilmektedir. Bu veriler kullanilarak her bir isleme
operasyonu igin ayrt ayri kesme paramelrelerinin optimizasyonu
"Kristal tarama yontemi" ile yapilmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Frezeleme, Kesme Parametreleri, Optimizasyon.

KESME PARAMETRELERI ARASINDAKI
BAGINTILAR

Takim asinmasi, takim Omriinii belirleyen en
onemli kriter olmakla beraber, daha 1iyi bir
degerlendirme yapabilmek i¢in diger kriterlerin de
dikkate alinmasi gerekir.

Bu kriterler;

e Islenen yiizeyin kalitesinin degismesi,

e Kesme kuvvetlerinin biiylimesi sonucu tezgah ve

is parcasindaki sapmalar sebebiyle is par¢asinin

boyutlarinin degismesi,

o Isleme sicakliginin degismesi.

Biitiin talas kaldirma islemlerinde, ekonomik
islemenin en ©onemli fakt6érii olan kesme hizinin
dogru secilmesi gerekir. Bu sebeple dogru kesme
hizi, genellikle kesme parametresi-takim Omrii
iligkisine dayanan modellerden yola c¢ikilarak
belirlenir. Takim omrini tayin etinede en ¢ok
kullanilan modeller [9];

e Taylor Modeli,
e Gilbert Modeli,
e Kronenberg Modelidir.

Taylor Modeli, giinlimiizde takim ¢mrii tayininde
en fazla kullanilan modeldir ve pek ¢ok standarda da
referans teskil etmektedir. Takim 6mrii (T), kesme
hizt (V) ve ilerleme (f)’nin bir fonksiyonu olarak
ifade edilen Taylor Modeli, yaygin olarak (1) deki
formiilasyonu ile bilinmektedir.
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Bu esitlikte;

n:  Oncelikle takim malzemesine bagli olmakla
beraber is parcasi malzemesinden, kesme
sartlarindan ve ortamindan da etkilenen bir
katsayidir. Bu katsayi, kesme hizi—takim
o6mrii iligkisini veren egrilerin logaritmik
grafiklerinden elde edilebilir (Sekil 1).

C: llerleme basta olmak iizere tiim girdi
parametrelerine bagli bir sabittir.

Gilbert tarafindan 1950 yilinda gelistirilen yeni
bir model, kesme hizi ile birlikte ilerleme (f) ve talas
derinligini de (a) dikkate alarak, Taylor modelinin
tamamlayicist olmustur. Bu modele gore takim 6mril
(T) asagidaki esitlikten elde edilebilir.

K
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K : Oransal bir sabit (Tablo 1),
f: Ilerleme miktar: (mm/dev),

n; : llerlemeye ait katsay,
n, : Talas derinligine ait katsay1y1
tanimlamaktadir.
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Sekil 1. a) V-T iliskisinin “log-log diyagrami”

Bu bagmtndaki K, n, n;, n, katsayilarimin
degerleri, cesitli arastirmacilar tarafindan cesitli
kesme kosullari i¢in deneysel olarak tayin edilmistir.
Séz konusu degerler arasinda oldukga biiyik
farkliliklar g6ze carpmaktadir. Ancak bu hususta
vapilan arastirmalar n > n; > n, ortak sonucunda
birlesmislerdir. Yani émiir iizerine en biiyiik etkiyi;
kesme hizi (V) ondan sonra ilerleme (f) ve en az
degerde de talas derinligi (a) yapmaktadir [8].

Tablo 1. Takima gore N ve K deger araliklari

Kesici Takim n K
Yiiksek Karbonlu 0.081-0.111 190-299
Celik
HSS 0.06-0.18 46-290
Sert Maden Ug 0.156-0.167 400-800

Krononberg [8], Gilbert tarafindan elde edilen (2)
bagintisinda, talas kesitini “A=fa” ve talas
kalmligi-ilerleme orammmi G=a/f cinsinden ifade
ederek asagidaki bagintiyr bulmustur.

1/n
8
T =60. M)_ 3

AV

Ayrica, pek ¢ok arastirmacinin  yaymladigi
sonuglari analiz ederek birgok malzeme gesidi icin
Cw katsayisi ve g, z iislerinin degerlerini tespit
etmigtir. Ancak, pratikte kesme parametreleri; talas
kesiti ve talas kalinlii-ilerleme oranmdan cok,
kesme hizi, ilerleme ve her paso igin talas derinligi
ayri ayri ele alinmaktadir. Bu nedenle takim &mrii
denklemi olarak Gilbert bagmtist daha cok
kullanilmaktadir [1].
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C=V

b) Egim ve n Ussu ile C katsayis|

Sabit bir takim omri i¢in optimum kesme
hizindaki degisme talas derinliginden daha cok,
ilerlemedeki degismeye karst duyarlidir. Sabit bir
kesme hizinda daha yiiksek ilerleme degerleri takim
Omriniin kisalmasina sebep olmasina ragmen, daha
yiksek isleme hizi ve daha fazla talas hacmi
demektir. Kesme hizi ile ilerlemenin cesitli
kombinasyonlar1 ayni takim émriinii verecek sekilde
diizenlenebilir.  Talas  kaldirmada  ekonomik
parametreleri tayin etmek igin  Ozellikle kaba
islemede, ilerleme mimkiin oldugunca
artinlmalidir. Ancak gereginden fazla talas hacmi
takim tezgahim giciinii zorlayacagindan, giic
kontroliiniin yapilmasim da gerektirir. Islenen
malzemede hedeflenen kaba yiizey piiriizliiliigi,
takim tezgahinin giicii ve kesici ucun kaldirabilecegi
talag derinligine gore mimkin olan en biiyiik
ilerleme ve kesme hizinin secilmesi gerekmektedir.

Teknik Agidan Optimum Kesme Faktorleri

(2)  bagmusindan  yararlamilarak, kesme
faktorleri arasindaki talas kesitinin A=fa oldugu
goz Oniinde tutulursa, belli bir takim-is parcasi
malzemesi ¢ifti, sabit bir émiir (T) ve belli bir a/f
orant i¢in kesme hizi (V) ile talas kesiti A arasinda
bir bagmti elde etmek mimkiindiir. Logaritmik
koordinat sisteminde bu baginti bir  dogrudur
(Sekil 2, 1  dogrusu). Buna V-A; veya takim
dogrusu adi verilir [2].

Ayni zamanda kesme faktorleri cinsinden tezgah
motor giict,

kLAY

"=60000.1, @
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1. Takim dogrusu (T sabit)
2. Takim dogrusu (P sabit)

Log V

v

Log A

Sekil 2. Teknik acidan optimum kesme hizi

seklinde ifade edilebilir. Burada “k”, is pargast
malzemesinin kesme mukavemeti, - kesme agisi,
takim geometrisi gibi faktorlere baglh olan 6zgiil
kesme kuvvetini ifade etmektedir [3]. “nge  ise,
tezgahin  kinematik sisteminin verimini ifade
etmektedir. Belirli bir tezgah ve is parcasi-takim
malzemesi ¢ifti icin Py, M, ve ko nin sabit oldugu
disiiniliirse, (4) bagintisina gore, V ile A, arasinda
bir baginti kurulabilir. Bu baginti, ¢ift logaritmik
koordinat sisteminde, tezgah dogrusu adini tasiyan
bir dogru ile temsil edilebilir (Sekil 2, 2 dogrusu).
Ashinda, gii¢ stnirimi temsil eden bu grafikten, talas
kesitine bagli olarak kesme hizimin segimi tezgah
giciniin tim kapasitesinin kullanildigi anlamini
tasimaktadir.

Takim ve tezgah dogrulari, Sekil 2°de oldugu
gibi gosterilirse, dogrularin cakistign C noktasi,
teknik agidan optimum calisma konumunu
belirler.  Bu noktay1 belirleyen kesme faktorleri
secildigi zaman takim Oomrii ve tezgah giicii tam
olarak kullanilmis olur. Bu yiizden kaba talas
kaldirma isleminin, C 1ile gosterilen c¢alisma
konumunda gergeklestirilmesi, ¢ok 1iyi sonuglar
vermektedir.

Maksimum Uretim Agisindan Optimum Kesme
Faktorleri

Imalatta toplam iiretim siiresi hazirhik siiresi ve
isleme stiresi olmak iizere ikiye ayrilir. Hazirlik
siiresi; parca sayisina bagli olmayan, resimlerin ve
teknolojik  verilerin  incelenmesi, i§  yerinin
hazirlanmasi, tezgah ve takimlarin ayarlanmast gibi
tim hazirlikla ilgili siirelerin toplamidir. isleme
siiresi ise iiretilecek parga sayisina bagh olan ve is
parcasint islemek igin harcanan siirelerin toplamadir.

Optimizasyon  bakimundan  toplam  {retim
stresini; hazirlik stiresi (tr), isleme siiresi (th) ve
takim degistirme siiresi (tw) olmak iizere fige
ayirmak daha uygundur. Bu zamanlarin kesme
hizina gére durumu ele alinirsa, hazirhik siiresinin
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kesme hizina baglh olmadigi ancak kesme hizinin
artmasi ile isleme siiresinin azaldigl goriiliir. Ayni
sekilde kesme hizimin biiyiimesi ile, takimin daha
cabuk koreldigi ve belirli bir siire igerisinde
bilenmesi veya yenilenmesi igin daha c¢ok
degistirilecegi dusiiniiliirse, kesme hizinin artmasi
ile takim degistirme siiresinin artacagi soylenebilir.
Bu siireler kesme hizina bagli olarak bir grafik
iizerinde gosterilirse toplam tiretim siiresinin kesme
hizinin bir degeri (Vzop) i¢in minimum bir deger
aldigr gorilir (Sekil 3).

T (dak)

3. Toplam sire  (T)

\/® 1.1sleme siiresi (th)
2. Takim degistirme suresi (tw)
AN

V (mfdak)

Sekil 3. Maksimum uretim agisindan
optimum kesme hizi

Analitik bakimdan, optimum 6mrii tayin etmek
i¢in toplam siire ifadesi yazilip kesme hizina gore
tirevi alinip sifira esitlenirse veya birim zamanda
islenen parca sayist ifadesinin takim Omriine gore
tiirevi alinip sifira esitlenirse verimlilik bakimindan
optimum Omiir,

Tzop=(k-1).tw (k= kullanilan ug sayis1)  (5)
seklinde bulunur.

Minimum Maliyet Agisindan Optimum Kesme
Faktorleri

Genelde parca maliyetinin = simiflandirilmast
birgok kritere gore yapilir. Bunlarin en ¢ok
kullanilanlarindan birine gore bir parganin imalat
maliyeti:

Ke=Ky+Ky+Kwr 6)

bagintist ile ifade edilir. Burada “Ky“ malzeme,
baglama tertibatlar1 ve donamim maliyeti; “Kyg ™
tezgah masraflarim ve isgilik giderlerini kapsayan
tezgah ve iscilik maliyeti; “Kwr™ takim maliyetidir
[2].

Malzeme ve tesisat maliyeti (Ky) kesme hizina
bagh degildir. Ancak kesme hizimin biiyiimesi ile
tezgah ve iscilik maliyeti (Kyy) azalir ve takim
maliyeti (Kwr) buyik oOlcide asmmaya bagh
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oldugundan biyiir. Bu bagmtilar tek bir grafik
tizerinde temsil edilirse, egrilerin toplanui maliyet-
kesme hizi bagintisini verir (Sekil 4). Burada kesme
hizinin belli bir degerinde pargca maliyeti minimum
olur. Maliyetin minimum degerine karsilik gelen
hiza maliyet bakimindan optimum kesme hiz1
(Vmopt) denir.

Par¢a maliyeti kesme faktorleri cinsinden ifade
edilip takim omrii T'ye gore tirevi alup sifira
esitlenirse minimum maliyet acisindan takim 6mri

60. K,y
Loy = (k=1D).(ty +——) (7
KML

seklinde bulunur.

lKF:KU + Ryt Kwﬂ

Parga i
Idaliyeti \ //KF
\“\%_-—"/r
N Ky
K
— TNT
] _'_/"P/
— T KL

\gnopt W {m/dak)
Sekil 4. Maliyet agisindan optimum kesme hizi

UNSUR TANIMA MODULU

Unsur tanima modiiliiniin girdisi CAD ortaminda
¢ boyutlu olarak tasarlanmis parcanin DXF veri
vapisindaki dosyasidir. Programdaki unsur tanima
modiilii yardimuyla, is pargasinin DXF dosyasindaki
vertex noktalart bulunur. Bu vertex noktalari,
kenarlar1 bulmak amaciyla 6ncelikle biiyiikten
kiigiige dogru siraya sokulur. Siraya sokulan vertex
noktalari, kenar bulma kurallari yardimiyla kontrol
edilir ve kenarlar bulunur. Bulunan kenarlar
yardimiyla da yiizeyler bulunur. Unsur tanima
kurallar1  yardimiyla komsu yiizeyler bulunarak
unsurlara karar verilir. Bulunan unsurlar, isleme
ozellikleri dikkate alinarak gerekli kesici veya
kesiciler, kesici veri tabamindan bulunarak ilgili
unsura atanir. Ornek olarak, taban ylzeyi genis olan
bir diiz kanal, kanal olarak degil de; sirasiyla dikey
dizlem, yatay diizlem ve dikey diizlem olarak
algilamir. Bu kararin  alinmasindaki en 6nemli
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ozellik, diiz kanalin taban yiizey genisliginin alin
freze cakisi ile iglenebilir olmasidir. Nihai adim
olarak, unsurun &zelligine gore boyutlari gikarilir,
Bulunan boyutlara goére, kesici veri tabanmindan
kesicilerin segimi yapilir ve bu kesicilerin s6z
konusu unsur igin parcaya giris ve ¢ikis koordinatlar:
atanir. Bulunan bu unsur boyutlari, kullanilacak
kesici  veya kesicilerin  isleme  giris  cikis
koordinatlariyla bir biitiin olarak degerlendirilir.

Bu makalede, bu boyutlara ve kesicilere gore
parcadaki her unsurun her kesicisi igin ayri ayri
optimizasyon  degerlerinin  hesaplanmasi  ve

kullanilan yontem ele alinmustir.
KULLANILAN YONTEM VE UYGULAMALAR

Gelistirilen sistem, kullanicidan en az veri alarak
optimizasyon  islemini  gergeklestirmek  igin
tasarlannmustir. Optimizasyon islemi igin gerekli olan
kesici verileri i parcasina gore belirlenmektedir. Bu
veriler katt model olarak  ¢izilmis CAD
dosyalarindan ¢ikarilmaktadir [11]. Bu calismada,
sadece  optimizasyon yontemi anlatilmaktadir.
Ayrica, Sekil 5'deki &rnek parca icin bulunan
degerler ve grafikleri verilmistir.

Talas kaldirma kosullarini belirleyen kesme
parametreleri; kesme hizi (V), 6mir (T), talas
derinligi (a) ve ilerleme (f) dir. Kesme hizi, secilen
takima gore kullanilan kesici ug ile is parcasimnin
malzemesi i¢cin  olusturulan veri tabanindan
almmaktadir. Alinan bu deger belirli bir aralik
degeridir. Bu aralik degerindeki en uygun kesme hizi
ve ilerleme degeri, talas derinligi ve tezgah giicii
degerine gore belirlenmektedir. Ayrica takim émri
(T) kullamci tarafindan girilebilmekte ve degisik
degerler icin optimizasyon islemi yapilabilmektedir.
Kullanicr tarafindan takim omiir degeri girilmedigi
takdirde, program tarafindan bu deger Vi ve Vi
araliginda secilerek optimizasyon islemi
vapilmaktadir. Sekil 5' deki is pargasi ic¢in takim
omrii degeri Vo ve Vo4 olarak alinmis ve optimize
edilmistir. Sekil 5 'de verilen 6rnek is parcasinin A
yiizeyini islemek icin, kullanict girdileri ve program
tarafindan secilen kesici takim, kesici ug ve ug cinsi
goriilmektedir.

Optimizasyon yonteminin esasi  Gilbert
modeline  dayanmaktadir. Is parcasmin  kaba
Olgilerinden,  cizimden elde edilen  Olgiiler
cikarilarak kaldirilacak toplam talas derinligi (Arop)
bulunmaktadir. Her bir operasyon icin kesicinin
kesme genisligine gore talas kalinligr boliinerek
maksimum talas derinligi bulunmaktadir. Daha
sonra se¢ilen amag fonksiyonuna gore (maksimum
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Kullamca1 Girdileri
Is Parcasi Malzemesi: St-60

Kaba Boyutlar: 200x200x70 mm
Is Parcasi Iges Dosyast : Ornekl1.igs
Tezgah Giicii: 6KW

Program Tarafindan Bulunan Veriler
Kesici Takim: FO0SD-D160-40-CP12
Kesici Uc: SDMR 1205-PDR-HQ
Kesici Uc Cinsi: IC520M

Kesici Uc Kesme Genisligi: 9.6 mm

Sekil 5. Ornek is parcasi

iiretim veya minimum maliyet), optimum takim
omrii hesaplanmaktadir. (2) nolu baginti yardimiyla
sinirlayict  sartlart  saglayan kesme hizi-ilerleme
ciftleri elde edilmekte ve bunlar arasinda amag
fonksiyonuna gore en iyi sonucu veren ¢ift, optimum
kesme faktorleri olarak alinmaktadir. Optimizasyon
islemi agagidaki sirada yapilmaktadir.

Oncelikle unsur tammma modiiliinde belirlenen
unsurun boyutuna gore kullanilacak takim ve bu
takimda  kullanilacak  ucun  ¢zelligine  gore
maksimum talas derinligi (ay.) belirlenir.

Kesici ucun ve malzemenin cinsine gore segilen
kesme hizi araligina ve genisletilmis Gilbert
bagintisina goére, her bir kesme hizi araligi igin
ilerleme degerleri bulunur. Bulunan kesme hizi ve
ilerleme degerlerinden en biiyiik olanlar: alinarak (4)

Maksimum Uretime Gore Veriler

nolu tezgah giicti esitliginde yerine konur. Bulunan
degerler (4) nolu bagintryr saglamiyorsa, a., degeri
0.5 mm azaltilarak  tekrar birinci adima geri
doniiliir. Tezgah giiclinii saglayan “talas derinligi,
kesme hizi ve ilerleme degerleri” optimum kesme
parametreleri olarak alinir.

Sekil 5 igin program tarafindan bulunan veriler
ve yukarida anlatilan yoéntem kullamlarak “A”
yiizeyi igin optimizasyon islemi gerceklestirilmistir.
Maksimum 9.6 mm’lik talas derinliginden
baglanarak her 0.5 mm'lik azaltma ile yapilan
optimizasyon isleminde, tezgah giiciine uygun olarak
bulunan son kesme hiz1 ve ilerleme degerleri asagida
verilmektedir. Ayrica, diger talag derinlikleri igin
tezgah giicii degerleri de grafik olarak verilmistir.

ilerleme degeri....:116.90
kesme hizt degeri..:202.00

ilerleme degeri.....117.52
kesme hizi degeri..:203.00

ilerleme degeri....:118.13
kesme hizi degeri..:204.00

ilerleme degeri....:118.74
kesme hizi degeri..:205.00

ilerleme degeri....:119.36
kesme hizi degeri..:206.00

ilerleme degeri....:119.97
kesme hiz1 degeri..:207.00

ilerleme degeri....:120.59
kesme hiz1 degeri..:208.00

ilerleme degeri.....121.20
kesme hizi degeri..:209.00

ilerleme degeri....:121.82
kesme hiz1 degeri..:210.00

ilerleme degeri.....122.43
kesme hizi degeri..:211.00

ilerleme degeri....;123.046
kesme hizi degeri..:212.00

ilerleme degeri....:123.66
kesme hizi degeri..:213.00

ilerleme degeri.....124.28
kesme hizi degeri..:214.00

ilerleme degeri....:124.89
kesme hizi degeri..:215.00
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ilerleme degeri....:125.51
kesme hiz1 degeri..:216.00

ilerleme degeri....:126.12
kesme hiz1 degeri..:217.00

ilerleme degeri....:126.74
kesme hiz1 degeri..:218.00

ilerleme degeri.....127.36
kesme hiz1 degeri..:219.00

ilerleme degeri.....127.97
kesme hiz1 degeri..:220.00

DUZLEM YUZEY FREZELEME
ilerleme degeri.....:127.97 mm/dk

kullanilacak devir.:437 dev/dk

kesme hizi degeri...:220.0 m/dk

talas derinligi....:5.00 mm
tezgah giici..........5.54 kw
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Tezgah Giicii (Pm) kW

55 6 65 7 75 8
Talas Derinligi (a), mm

Sekil 8. Maksimum Uretime gore talas derinligi ve tezgah giic( iliskisi

Minimum Maliyete Gore Veriler

ilerleme degeri....:88.60
kesme hiz1 degeri..:202.00

ilerleme degeri....:89.06
kesme hizi degeri..:203.00

ilerleme degeri....:89.53
kesme hiz1 degeri..:204.00

ilerleme degeri....:89.99
kesme hizi degeri..:205.00

ilerleme degeri....:90.46
kesme hizt degeri..:206.00

ilerleme degeri....:90.92
kesme hizi degeri..:207.00

ilerleme degeri....:91.397
kesme hiz1 degeri..:208.00
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ilerleme degeri....;91.85
kesme hiz1 degeri..:209.00

ilerleme degeri....:92.32
kesme hiz1 degeri..:210.00

ilerleme degeri....:92.79
kesme hiz1 degeri..:211.00

ilerleme degeri....:93.25
kesme hizi degeri..:212.00

ilerleme degeri.....93.72
kesme hizi degeri..;213.00

ilerleme degeri....:94.18
kesme hiz1 degeri..:214.00

ilerleme degeri....:94.65
kesme hiz1 degeri..:215.00
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ilerleme degeri....:95.12
kesme hiz1 degeri..:216.00

ilerleme degeri....;95.58
kesme hizi degeri..:217.00

ilerleme degeri....:96.05
kesme hiz1 degeri..:218.00

ilerleme degeri....;96.52
kesme hiz1 degeri..:219.00

ilerleme degeri....;96.99
kesme hiz1 degeri..:220.00

DUZLEM YUZEY FREZELEME
ilerleme degeri......96.99 mm/dk
kullanilacak devir.:437 dev/dk
kesme hiz1 degeri...:220.00 m/dk
talas derinligi....:6..5 mm

tezgah gici.........15.66 kw

|
|
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%
.
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Tezgah Giici (Pm) kW
o
%]

% 8,51

4,5 5 55 6 6.5

75 8 8.5 9 9,5 10

Talag Derinligi (a) mm

T T T T T i

Sekil 7. Minimum maliyete gore talas derinligi ve tezgah glc iliskisi
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Yapilan bu ¢alisma ile kaba frezeleme islemleri
icin iki ayr metot da (Maksimum Uretim, Minimum
Maliyet) optimizasyon islemi kristal tarama yontemi
kullanilarak — gergeklestirilmistir. Bu islem i¢in
gerekli olan kesici veri tabanlari ve malzeme veri
tabanlart  genis olarak  hazirlanmustir.  Veri
tabanlarinin genis olmast ve bir Unsur Tanima
Modiiliivle desteklenmesi. optimizasyon islemi
sirasinda kullanict etkilesimini en aza
indirgemektedir. Ayrica, kesici uglar i¢in ISO1832,
takim tutuculart i¢in ISO 5608 ve bunlarin muadili
olan TS 7528, 8023, 8059, 7529, 7818 ve 7819
standartlarima uyan, ISCAR Firmasmin kesici
takimlar1 ve uglarindan veri tabani olusturulmustur.
Optimizasyon islemi, bu kesici veri tabanindan
secilen takim tutucu (kater) ve kesici ug ve ug
cinslerine  gore yapildigl icin iiretimle birebir
iligkilidir. Elde ecdilen degerler, kesici iireten
firma katalogundaki, kesme araliklarini baz alarak
vapilan iterasyonlar -~onucunda bulunmustur. Bu
viizden iiretici firma tavsiyelerine gore talas derinligi
ve tezgah giicii arasindaki iliskiye bagl olarak ideal
kesme hizi ve ilerleme degerleri hesaplanmistir.

Program, degisik firmalarin  kesici  veri
tabanlarinin  cklenmesine izin verecek sekilde
hazirlanmistir.

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI

OPTIMIZATION OF THE CUTTING PARAMETERS
IN MILLING OPERATIONS

In this study. optimization of cutting parameters
has been achieved using both "maximum
production” and "minimum cost” criteria for the
single pass milling operation. For a milling
operation, the features of the workpiece are firstly
designed as solid model in CAD (Computer Aided
Design) software. Tool holders, cutting tips and the
types of tips are then selected according to these
features after the workpiece has been recognized by
the "Feature Recognition" module. For each
machining operation the optimization of the cutling
parameters is individually obtained with "Crystal
Search Method" using obtained data.

Keywords:  Milling, Cutting  Parameters,
Optimization.
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