Talash imalatta verimliige etki eden faktdrlerin
basinda gelen, kullanilan kesici fakim ve kesme ucunun

kesme hizikesme dmradur.

Kesme hizi ve ug O&mrund, uygun olmayan
ilerleme,devirmalzeme gibi k&t kesme sartlan buyUk

dlcude efkiler.
CNC gibi tezgahlarla yapllacak Uretimlerin istenen

hiz ve hassasiyette olabilmesinde modern takmlarnn

katkisi tarfisilamaz.

Talagh imalatta Tornaloma ve Frezeleme
operasyonlannin ¢ok énemli bir yeri vardrr. Bu igleri
yapacak takimlarn yeni buluslarla gelistiiimesinin de
Uretim teknolojisinde ayn bir yeri bulunmaktadir. Kesici
uclar verimli kullaonmak tavsiye edilen kesme

degerlerine uymakla mumkun olur.

Kesici uclarn kutu ve kataloglannda islenecek

malzemeye gore uygun kesme hizlar yazilidr.

Kesme hizinin gereginden fazla veya az kullanimasi

ucun bozulmasina ve kétu ylzey kalitesine yol agar.

Kesme hizi Ve ile ifade edilir. Biimi metre /dakika dir.

Yani kesme hizi kesme ucunun 1 dokikada gitmesi

52

KESME HIZI HESAPLARI

gereken mesafedir. Bu deger gereginden fazla ise uc
asinmasina, fitresime, az ise talas yigimasina kotu

yuzeye ve ug Uzerinde kUcUk catlaklara yol acar.
Operatdr tavsiye edilen kesme hizna goére devir

sayisini ve ilerlemeyi ayarlamalidir.

Vc=Kesme hizimetre/dakika

n=is mili devir sayisi devir/dakika

d=Freze capitomnaicinisin capimm
Vf=Tablailerlemesi mm/dak

z=Kesici dis sayisi

fz=Kesici dis basina dusen ilerleme mm/dis sayisi
fn=devirbasina ilerleme mm/devir (fn arttinidiginda
Ve azaltimalidir veya tersi)

Vc=(3,14xdxn)/ 1000

n=(Vcx1000)/(3.14xd)

Vf=nxzxfz

Omek:50 mm capinda kesici fakim ile frezeleme

yapacagiz. Kesici ug¢ kutusunda kesme hizi
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Vc=200m/dak olarak verimis,tezgaha verilecek devwr

bulalim.

Ve =200 m/dak
d=50mm
n=(Vcx1000)/(3,14xd)
n=200x1000/3,14x50
n=1273 dev/dakika

Tezgahimizi bu devire veya en yakin degere

ayarlamaliyiz.

Yaplan arogfimalar neticesinde fakim dmrtinu etkileyen

en dnemi fakiérin kesme hizi (Ve) oldugu ispatlanmist.

Talas derinliginin (ap) takm dmrine az etkisinin
oldugu, ilerlemenin (fn) kesme hizndan sonra takim

Omrinu etkileyen dnemli faktor oldugu belirtilmistir.

ap=talag derinligimm

fz=Kesici dis basina disen ilerleme mm/dis sayis
fn=devirbasinailerleme mm/devir (fn arttinidiginda
Ve azaltimalidir veya tersi)

Vf=Tablailerlemesi mm/dak

z=Kesici dis sayisi

Omek : fz=0,14 mm ,Vc=200 m/dak,Takm ¢api
d=25 mm,kesici dis sayisi z=3 olsun
n=(Vc x 1000) / (3,14 x d) devir/dakika

n=2546 devir/dakika

Vf=nxzxfz mm/dakika
Vf=2546x3x0,14
Vf=106 mm/dakika

Tezgah ileflemesi 106 mmj/dakika veya yakin bir

degere ayarlanmalidrr.

Kesici uc Ureficisinin tavsiye eftigi degerler;

tezgahimiz &zelliklerine uygun olmayabilir.

Tezgahimiz gu¢ olarak zayif fitresim yapmaya musait
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yapida ise bu degerleri tecribeler dogrultusunda ¢ikan

talasa, sese, yuzey kalitesine bakarak degistirmeliyiz.

KUcguk makinalarda normal olarak kiguk capli freze
kafalan kullaniimali ve derin pasolar coklu kesme sekliinde
alinmalidir. Daha blytk ¢apli freze kafasi ile kesme islemi

yapmaya makinanin gucu yetmeyehbilir.

Kesici uclar farkll sekillerde ve ebatlarda, farkl sertlik
degerlerinde Urefilir. Nitelikli toz alagimlar yUksek sicaklik
ve basing altinda sikistinip ydzeyi asinmaya ve 1slya
dayanikl malzeme ile kaplanir. Farkll Kesme acilarnda,

farkllbaglama sekillerinde imal ediilirler.

Takim Ureticileri bu kesme uclanna gdre sanayideki
ihtiyaca gore farkli tip takim Gretir. Ayni kesici ucu farkl
farkl Uretilmis degisik kesme sekillerine musait takimlarda

gdrebiliriz.

Kaynak: htto://www.makineteknik.com

Daha Etkin
Bir ODA icin
Uyelik
Audatlarimiz
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