
Talaþlý imalatta verimliliðe etki eden faktörlerin gereken mesafedir. Bu deðer gereðinden fazla ise uç 

baþýnda gelen, kullanýlan kesici takým ve kesme ucunun aþýnmasýna, titreþime, az ise talaþ yýðýlmasýna ,kötü 

kesme hýzý kesme ömrüdür. yüzeye ve uç üzerinde küçük çatlaklara yol açar. 

Kesme hýzý ve uç ömrünü, uygun olmayan Operatör tavsiye edilen kesme hýzýna göre devir 

ilerleme,devir,malzeme gibi kötü kesme þartlarý büyük sayýsýný ve ilerlemeyi ayarlamalýdýr. 

ölçüde etkiler. 

CNC gibi tezgahlarla yapýlacak üretimlerin istenen Vc=Kesme hýzý metre/dakika

hýz ve hassasiyette olabilmesinde modern takýmlarýn n=Ýþ mili devir sayýsý devir/dakika

katkýsý tartýþýlamaz. d=Freze çapý torna için iþin çapý mm

Talaþl ý  imalatta Tornalama ve Frezeleme 
Vf=Tabla ilerlemesi mm/dak

operasyonlarýnýn çok önemli bir yeri vardýr. Bu iþleri 
z=Kesici diþ sayýsý

yapacak takýmlarýn yeni buluþlarla geliþtirilmesinin de 
fz=Kesici diþ baþýna düþen ilerleme mm/diþ sayýsý

üretim teknolojisinde ayrý bir yeri bulunmaktadýr. Kesici 
fn=devir baþýna ilerleme mm/devir (fn arttýrýldýðýnda

uçlarý verimli kullanmak tavsiye edilen kesme 

Vc azaltýlmalýdýr veya tersi)
deðerlerine uymakla mümkün olur.

Vc=(3,14 x d x n) / 1000Kesici uçlarýn kutu ve kataloglarýnda iþlenecek 

n=(Vc x 1000) / (3,14 x d)malzemeye göre uygun kesme hýzlarý yazýlýdýr. 

Vf=n x z x fzKesme hýzýnýn gereðinden fazla veya az kullanýlmasý 

ucun bozulmasýna ve kötü yüzey kalitesine yol açar. 

Örnek:50 mm çapýnda kesici takým ile frezeleme Kesme hýzý Vc ile ifade edilir. Birimi metre /dakika dýr. 

Yani kesme hýzý kesme ucunun 1 dakikada gitmesi yapacaðýz. Kesici uç kutusunda kesme hýzý  

KESME HIZI HESAPLARI

bilgi köþesi

52 Mühendis ve Makina    Cilt : 47  Sayý: 554



Vc=200m/dak olarak verilmiþ,tezgaha verilecek devri yapýda ise bu deðerleri tecrübeler doðrultusunda çýkan 

bulalým. talaþa, sese, yüzey kalitesine bakarak deðiþtirmeliyiz. 

Vc=200 m/dak Küçük makinalarda normal olarak küçük çaplý freze 

d=50 mm
kafalarý kullanýlmalý ve derin pasolar çoklu kesme þeklinde 

n=(Vc x 1000) / (3,14 x d)

alýnmalýdýr. Daha büyük çaplý freze kafasý ile kesme iþlemi n=200 x1000 / 3,14x50

n=1273 dev/dakika
yapmaya makinanýn gücü yetmeyebilir. 

Kesici uçlar farklý þekillerde ve ebatlarda, farklý sertlik 
Tezgahýmýzý bu devire veya en yakýn deðere 

deðerlerinde üretilir. Nitelikli toz alaþýmlar yüksek sýcaklýk 
ayarlamalýyýz.

ve basýnç altýnda sýkýþtýrýlýp yüzeyi aþýnmaya ve ýsýya Yapýlan araþtýrmalar neticesinde takým ömrünü etkileyen 

en önemli faktörün kesme hýzý (Vc) olduðu ispatlanmýþtýr. dayanýklý malzeme ile kaplanýr. Farklý Kesme açýlarýnda, 

Talaþ derinliðinin (ap) takým ömrüne az etkisinin 
farklý baðlama þekillerinde imal edilirler. 

olduðu, ilerlemenin (fn) kesme hýzýndan sonra takým 
Takým üreticileri bu kesme uçlarýna göre sanayideki 

ömrünü etkileyen önemli faktör olduðu belirtilmiþtir.
ihtiyaca göre farklý tip takým üretir. Ayný kesici ucu farklý 

ap=talaþ derinliði mm farklý üretilmiþ deðiþik kesme þekillerine müsait takýmlarda 

fz=Kesici diþ baþýna düþen ilerleme mm/diþ sayýsý
görebiliriz. 

fn=devir baþýna ilerleme mm/devir (fn arttýrýldýðýnda

Vc azaltýlmalýdýr veya tersi)

Vf=Tabla ilerlemesi mm/dak

z=Kesici diþ sayýsý

Örnek : fz=0,14 mm ,Vc=200 m/dak,Takým çapý 

d = 2 5  m m , k e s i c i  d i þ  s a y ý s ý  z = 3  o l s u n

n=(Vc x  1000)  /  (3 ,14 x  d )  dev i r /dak i ka

n=2546 devir/dakika

Vf=n x z x fz mm/dakika

Vf=2546x3x0,14

Vf=106 mm/dakika

Tezgah ilerlemesi 106 mm/dakika veya yakýn bir 

deðere ayarlanmalýdýr. 

Kesici uç üreticisinin tavsiye ettiði deðerler; 

tezgahýmýz özelliklerine uygun olmayabilir. 

Tezgahýmýz güç olarak zayýf,titreþim yapmaya müsait 

Kaynak: http://www.makineteknik.com
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