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» KESME TAKIMLARI TEKNOLOJISI

Takim OmrU
Takim Malzemeleri
Takim Geometrisi
Kesme Sivilari

N =



Kesme Takimlari

Iki temel Ozellik:
1. Takim Malzemesi
2. Takim Geometrisi




Takim Asinmasinin Ug Modu

1. Kirilma Hasari
= Kesme kuvveti asiri ve / veya dinamik hale
gelirse gevrek kirilma olur
2. Sicakhlik Hasari
= Kesme sicakligl takim malzemesi icin ¢ok
yuksek olursa
3. Tedrici Asinma

= Kesme takiminda zamana bagli(tedrici)
meydana gelen asinma




Tercih Edilen: Tedrici Asinma

vr’ = Kirllma ve sicaklik hasarlari ongorulmeyen ve
- erken meydana gelir(premature)
r = Takimin mumkun olan en uzun sureyle

kullanmak icin kademeli asinma tercih edilir:
= Krater Asinmasi— Talas Yuzeyinin ucunda
meydana gelir
= Yan Yuzey Asinmasi— (Flank wear)
Takimin yan yuzeyinde meydana gelir

vy

Crater wear scar

\

flank wear scar




21.1.1 TAKIM ASINMASI

SEKIL 21.1  Asinmis kesici
takimin sekli, meydana

gelen asinmanin tipleri ve
olusum yerleri

Yan yluzey
asinmasi bant
enisligi (FW
Krater genishgi (FW)
asinmasi Centik
asinmasi

Yan ylzey
asinmasi

f
<
.\\Q;
Burun yarigcap asinmasi



Gercgek karbur bir takim Uzerinde,
Krater Asinmasi, (Ustte), ve Yan
Yuzey Asinmasi (sagda)
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at esnasinda takim-ta
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<takim-parca araylizleri arasinda asinmaya
sebep olan mekanizmalar sunlardir.

- Adhesiv aginma

- Abrasiv aginma

- Korozif aginma
- Yorulma aginmasi

Kazima

Yapisma

Difuzyon (Yayinim)

Kimyasal reaksiyonlar

Plastik deformasyon



Takim yan ylizey agsinmasi (FW)

21.1.2 TAKIM OMRU VE TAYLOR TAKIM OMRU DENKLEMI
4

Surekli

bdlgesi

asinmasl

|

I

|

: duzgin
| asinma
|

I

I

I

I

A Alistirma (baslangic)
| periyodu
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Denge durum asinma bélgesi —»rbdlgesi
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\_ Hizl baslangi¢
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Kopma

Son
| kopma

lvmelenen
asinma
orani

Kesme siresi (dak)

SEKIL21.3 Kesme
stresinin fonksiyonu
olarak takim asinmasi. Yan
ylzey asinmasi burada
takim asinmasinin kriteri
olarak kullanilmaktadir.
Krater asinmasi da

benzer bir blylime egrisi
izlemektedir.



SEKIL 21.4 Uc kesme
hizi icin kesme hizinin
takim yan ylizey asinmasi
tzerindeki etkisi. kesme
hizinin etkisi. Kesme takim
kriteri olarak verilen 0.50
mm yan ylizey asinma

icin kesme hiz ve takim
omrunun farazi degerleri.

Takim 6mar Kriteri yan yuzey
(1) (2) asinma seviyesi olarak verilmistir. (3)

0.50 mm

v =100 m/mm

Yan ylzey asinma (FW)

| | | T=41

10 20 30 40

Kesme siresi (dak)




Taylor Takim Omiir Esitligi

£ SEKIL 21.5 Kesme

1”20‘_ hizinin takim dmrine
karsi dogal log-log
grafigi

60

(1) v=49, T=5
(2) v=41, T=13

(8) v=31, T=40

Kesme hizi (m/dk)

30 |-
15 | | | | | | | | >
1.0 2 3 9 10 20 30 50 100 X

Takim 6mru (dak)



Taylor Takim Omri Denklem

Denklem F. W. Taylor ‘un adiyla bilinir
n
vi' =C

burada v = Kesme Hizi;

F.W. Taylor

T =Takim Omri: n ve C ilerleme,
paso derinligi igparcasi
malzemesi, takim malzemesi ve
N kullanilan takim omru kriterine
log V bagli olarak belirlenen sabitlerdir.
log T = negrinin egimidir
1 = Cise 1 dak.lik takim omrune
tekabul eden hiz degeri




Ornek Problem

= Taylor Denklemi
vi" =C

= Asagida tabloda verilen verilerden Taylor
denklemini cikariniz

Kesme Hizi (V) [m/s] Takim Omri(T) (dak)

3.1 19.95

3.6 12.20




COZUM

VT'@(3,1 m/s) = VT"@(3,6 m/s)

+ 3,1x60(12.2)" = 3,6x60(19.95)"

+3,6/3,1 = 1.167 = (19.95/12.2)"

*n~=0.31

= «C=3,1x60x19.95%31~470

= 4 VTO031= 470



mailto:VTn@(3,1

n ve C 'nin tipik degerleri

Takim Malzemesi n

Yuksek Hiz Celikleri:

Celik disi isleme 0.125

Celik isleme 0.125
Karbur Takimlar

Celik disl isleme 0.125

Celik isleme 0.25
Seramik

Celik isleme 0.6

C (m/dak) C (ft/dak)
120 350
70 200
120 350
500 1500
3000 10,000



Imalatta Takim Omiir Kriterler

R

© XN OA OB

. Kesme Kenarlarinin tamamen hasara ugramasi

Yan yuzey veya krater agsinmasi igin operator
tarafindan yapilan gorsel muayene

Takimin kesme kenari boyunca yapilan tirnak testi
Kesme isleminden ¢ikan sesteki degisiklik

Talas, serit gibi, spiral yay, ve atilmasi zor halde
Yuzey kalitesinin bozulmasi

Gucun artmasi

Islenen is pargasi sayisi

Toplam kesme zamani



Takim Malzemeleri

= Takim hasar modlari bir takim malzemesinin
sahip olmasi gereken en onemli ozellikleri bize
soyler:

= Tokluk -kirilma hasarini onlemek icin

= Sicak Sertlik- yuksek sicakliklarda sertligini
koruyabilme kabiliyeti

= Asinma Direnci- Asinmaya karsi direng i¢in
sertlik en onemli ozelliktir.




Tablo 21.1 Cesitli takim malzemelerinin tipik sertlik degerleri (oda
kosullarinda) ve enine kopma dayanimlari®

Enine Kopma Dayanimi

Malzeme Sertlik MPa
Yalin karbon c¢eligi 60 HRC 5200
Yiiksek hiz ¢eligi 65 HRC 4100
Dokme kobalt alasimi 65 HRC 2250
Sinterlenmis karbiir (WC)

Diisiik Co icerigi 93 HRA, 1800 HK 1400

Yiiksek Co igerigi 90 HRA, 1700 HK 2400
Sermet (T1C) 2400 HK 1700
Aliiminyum oksit (Al,o,) 2100 HK 400
Kiibik bor nitriir 5000 HK 700
Polikristal elmas 6000 HK 1000
Dogal elmas 8000 HK 1500



Sertlik (Rockwell C)
TN [}
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SEKIL 21.6 Secilen takim
malzemeleri icin tipik
sicaklik sertlik iliskisi. Diiz

A - karbon celikleri sicaklik
arttiginda sertligini hizli bir
[ Seramikler sekilde kaybetmektedir.

\ Yiiksek hiz celikleri

cok daha ustlindiir.
Sinterlenmis karbdirler
ve seramikler yuksek
sicakliklarda cok daha
serttirler.

Sinterlenmis karbur

Dékum kobalt alasimlari

Yuksek hiz celikleri

Yalin karbon celikleri

| | | Ly
200 400 600 800

Sicaklik (°C)



Tablo 21.3 Kesici takim malzemelerinin uygun kesme hizlari ve yaklasik ilk
kullanim tarihleri

Uygun Kesme Hiz1*

Kullamlmaya Celik Olmayan Kesim Celik Kesim
Takim malzemesi Basladig1 Y1l m/dk m/dk
Yalin karbon celigi 1800’ ler 10’un altinda 5’in altinda
Yiiksek hiz ¢eligi 1900 25-65 17-33
Dokiim kobalt alagimlart 1915 50-200 33-100
Sinterlenmis karbiirler (WC) 1930 330-650 100-300
Sermetler (TiC) 1950’ ler 165-400
Seramikler (AL,0,) 1955 330-650
Sentetik elmaslar 1954, 1973 390-1300
Kiibik bor nitriir 1969 500-800

Kaplamal1 karbiir 1970 165-400



Yuksek Hiz Celikleri(HSS)

Yuksek sicakliklarda, yuksek karbon ve dusuk
alasimli ¢eliklerden daha iyi sicak sertlik verme
yetenegine sahip yuksek alasimli takim celigi

= En onemli Takim Malzemelerinden birisidir.
= Yuksek tokluga sahiptirler.

= Ozellikle matkaplar, klavuzlar, freze cakilari ve
bros gibi karmasik takim geometrileri iceren
uygulamalar i¢in uygundur.

= |ki Temel Tipi (AISI) bulunur
1. Tungsten-tipi, T- sinifi olarak gosterilir
2. Molibden-tipi, M- sinifi olarak gosterilir.



Yiiksek Hiz Celik bilesimi

= Tipik alasim elementlert:
= Tungsten veya Molibden
= Krom ve Vanadium
= Karbon,
= Kobalt (bazi siniflarda)
= Tipik Bilesim(Grade T1):
18% W, 4% Cr, 1% V, and 0.9% C




Tablo 21.4 Yiuksek hiz ¢elik icerisindeki alagim elementlerinin fonksiyonlari ve

tipik icerikleri

Alasim
elementi

HSS icindeki agirhk

olarak yuzdesi

Yiiksek Hiz Celigine Yaptig1 Katkilar

Tungsten

Molibdenyum

Krom

Vanadyum

Kobalt
Karbon

T-type HSS: 12-20
M-type HSS: 1.5-6

T-type HSS: none
M-type HSS: 5-10

3.75-4.5

0-12
0.75-1.5

Sicak sertligi artirir

HSS iginde sert karbiir olugturarak kazima
direncini artirir.

Sicak sertligi artirir

HSS i¢inde sert karbiir olugmasi yoluyla
kazima direncini gelistirir.

Isil islem sirasinda derinlemesine sertlesme
saglar.

HSS i¢inde sert karbiir olusturmasi ile kazi-
ma direncini gelistirir.

Korozyon direnci saglar (etkisi azdir)

Dabha 1iyi tokluk saglamak i¢in tanelerin
biiylimesini geciktirir.

Sicak sertligi artirir

Asmma direnci i¢in diger alagim elementleri
ile karbiir olusturmak i¢in gereken karbo-
nu saglanir.



KARBUR TAKIMLAR

Baglayici (matriks)olarak kobalt (Co) ile toz
metalurji teknikleri kullanarak tungsten karbure
(WC) dayali sert takim malzeme sinifi

= |ki Temel Tipi:
1. Celik disi metaller icin- sadece WC-Co

2. Celik kesmek icin- WC-Co ‘a TiC ve TaC
ilavel



Karbir Takimlar— Genel Ozellikler

= Yuksek basma dayanimina sahip
fakat dusuk-orta seviyede cekme
dayanimi

= Yuksek sertligi (90 - 95 HRc)
= lyi sicak sertlik
= lyi asinma direnci
== = Yuksek isil iletkenlik
=y * Yiksek elastik modiilii - 600 GPa

= Tokluk yuksek hiz geliginden daha
dusuk




Celik disi Karbur takimi sinifi

= Demir disi metaller ve gri dokme demir igin
kullanilir

= QOgzellikleri tane boyutu ve kobalt igerigi ile
belirlenir
-Tane buyuklugu arttikca, sertlik ve sicak
sertlik azalir, ancak tokluk artar.
-Kobalt icerigi arttikca, tokluk, sertlik ve
asinma direnci pahasina(azaldikga) artar




Celik Kesme Karbur Takim Sinifi

= Dusuk karbonlu, paslanmaz ve diger
alasimli celikler icin kullanilir

= TiC vel/veya TaC bir miktar WC yerine
konmustur.

= Bu bilesim celik kesmede krater asinma
direncini artirir.

= Ancak celik-disinda kesme uygulamalari
icin yan yuzey asinma direncini olumsuz
etkiler.

\
® BN
[ -

_—



TABLO 21.6 ISO R513-1975(E) “Talash Imalatta Karbiirlerin Uygulanisi”

Grup

Karbir tipi

Is Parcas1 Malzemeleri

Sema Numarasi (Kobalt ve Ozellikleri)

P (mavi)

M (sar1)

K (kirmizi)

Yiiksek alagtmhi WC-
TiC-TaC-Co

Alasim WC-TiC-
TaC-Co

Dayanim WC-Co

Celik, celik dokiimleri, stinek
dokme demir (demir metallerde
uzun talagli)

Otomat ¢elik, gri dokme demir,
ostenit paslanmaz celik, siiper
alagimlar

Demir olmayan metaller ve alagimlar, gri
dokme demir (demir alagimlan kisa
talaglt), metal olmayan malzemeler

PO1 (maksimum sertlik i¢in diisiik Co)

P50 (maksimum tokluk icin yiiksek Co)
M10 (maksimum sertlik i¢in diigiik Co)

M40 (maksimum tokluk i¢in yiiksek Co)
KOl (maksimum sertlik i¢in diigiik Co)

K40 (maksimum tokluk i¢in yiiksek Co)




Sermetler

Baglayici olarak nikel ve / veya molibden ile birlikte TiC, TiN
ve titanyum karbonitrur (TICN), kombinasyonlari.

Bazen kimyasal bilesimleri daha karmasik.

Uygulamalar: celiklerin, paslanmaz celikler ve dokme
demirlerin yuksek hizli bitirme ve yaribitirme kesme igleri

Celik kesme karbur kalitelerine oranla daha yuksek kesme
hizlari ve dusuk ilerlemeler

Genellikle taslama ihtiyacini ortadan kaldiracak kadar, daha iyi
yuzey kalitesi ile bitirmek igin



Uzeri Kaplanmis Karbur Takimlar

= TiC, TiN, ve/veya Al,O; gibi aginmaya
dayanikli malzemelerden , bir veya daha
fazla ince tabakalar ile kapli Semente
Karbur plaket(insert) takimlar

= Kaplama kimyasal buhar biriktirme (CVD)
ya da fiziksel buhar biriktirme(PVD) ile
uygulanir.

= Kaplama kalinligi =2.5-13 um

= Uygulamalar: dokme demir ve celiklerin
tornalama ve frezeleme islemleri

= Eniyi, dinamik kuvvet ve i1sil sokun enaz
oldugu yuksek hizli kesme islerine
uygundur.




Kaplanmis Karbur Takimlar

Semente karbir takm | A
izerine kaplanmis A 3
birden fazla AR ”} ¥aby 38
kaplamanin kesit EA : 2
mikroyap! fotografi, |

Altyapi ile T R *‘,Eﬂ 40
kaplama ’ ‘_-qrr_,wx.-,fi-": : ¥

o B ) ' :
arasindaki v '*'i”-‘.“l"?" "‘?HEE:& o
baglanmanin 'ﬁh £k Aowd ]

optimizasyonu




Kaplanmis Takimlar




Seramik Takimlar

Aluminum oxide (Al203)

Herhangi bir baglayici kullanmaksizin yuksek
basinc¢ ve sicakliklarda preslenmis ve
sinterlenmig, oncelikle ince taneli Al,O; dan
plaket(insert) takim

Asinmaya dayanikli fakat dusuk dayanim

Uygulamalar: dokme demir ve c¢eligin yuksek
hizli tornalama igleri

Dusuk tokluk nedeniyle agir kesintili
kesme(orn. kaba frezeleme) igin tavsiye
edilmez

Al, O, ayrica taglamada, asindirici olarak da
yaygin olarak kullanilir



Seramik Takimlar

= Al,O; + 30% TiC: sicak preslenmis

= - dayanim artisi% 15-30
= - Daha yuksek kesme hizi - 3-5x karbur

= « Si3Ns4

= — Blok formda yuksek tokluk
= - Dusuk termal genlesme
= - Celik icin uygun degil, (¢ozulur - hizl aginma)

= « Al203+ SisN4(SIAION)

= — Ni esasli super alasimlari ve celikleri keser.



Sinter(lenmis) cok kristalli elmas (SPD), cok az
veya baglayicisiz sekilde, ¢ok ince taneli elmas
kristallerinin istenilen sekle yuksek sicaklik ve
basing altinda sinterleme ile getiriimesiyle imal
edilir.

= Genellikle WC-Co (insert) plaket takimlarin
Uzerine kaplama (0,5-1 mm kalinliginda) olarak
uygulanir

= Uygulamalar:, demir disi metaller ve fiberglas,
grafit ve ahsap gibi asindirici ametallerin, yuksek
hizda islenmesinde

= Celik kesilmesi i¢in uygun degqil




. \ 4
=2 Kubik Bor Nitrtir (cBN) b

A

- Elmasa en yakin, bilinen en sert malzeme
kubik bor nitrurdur (cBN),

= cBN (insert)plaket takimlarin uretimleri SPD ile
ayni : WC-Co uzerine kaplama

= celik ve Ni'e karsi daha kararli
N = HB »4,500 kg / mm?
= Cok sert celikleri keser (10x karbur)
= Ni bazli super alasimlari keser (10x karbdur)

- = Dusuk hizlarda hizlica asinir, sadece yuksek
*") ,, hizlarda lyi

= SPD ve CBN takimlar pahalidirlar




SPD ve (cBN) Plaket Takimlar

Elmas
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TAKIM MALZEMELERI

1. High Speed Steel (HSS)
2. Carbide (WC)

3. Ceramics (Al,O,)

Hot hardness

4. Polycrystalline Diamond (PCD)/
Cubic Boron Nitride (CBN)

5. Single Crystal Diamond (SCD)

Wear resistance

-

Toughness




Takim Geometrisi

”Tﬁrnalama takimlari, kesiciler, freze ¢akilari, matkap uclari,
- raybalar, kilavuzlar ve diger ¢cogu kesici takimlar
Kullanildiklar: islemin ismi ile anilmakta olup her biri
kendine has kesme geometrisine sahip — bazi
durumlarda ise kendine 6zgu tasarima sahiptir.
ki Kategori:
= Tek Kesme Kenarli Takimlar

= Tornalama, borlama, vargel ve planlayalamada
kullanmak icin

= Cok Kesme Kenarli Takimlar

= Matkapla Delik delme, raybalama, klavuzla dis agma,
frezeleme, bros ve testereyle kesmede kullanmak igin




23.1 TEK KESICI UCLU TAKIM GEOMETRISI

On kesici acisi
(SKKA)

x

SEKIL 21.7 (a) Tek noktali
takim geometrisinin yedi
unsuru, (b) yedi unsuru
tanimlayan takim imzasi

Burun yaricapi (BR)

Yan kesici

kenaragisi  §

(YKKA)

Yan talas
acisl («,)
&p

Yan bosluk On bosluk
acisi (YBA) acisi (SBA)

(b) Takim imzalari: «,, o, SKKA, YKKA, YBA, SBA, KR3




SEKIL 21.8 Tek noktali
takimda talas kirmanin iki

metodu: a) oyuk tip talas
“ve b) engelleyici-tip talas
-

kiricilar

Talas
Kiricl \
Oluk yaricapl
o Talasg Kiricl

ug \ﬂ//A\
Oluk derinligi

(a)

Talas
Kirici (ayri

parca)

Talas kirici

mesafesi /

Kesici ug —— ¥

(b)

Talas kirici
yuksekligi



Tek parca
takim sapi

Takim
tutucuya
lehimlenmis
kesici ug

(a) Tek parca kesici takim (b) Lehimlenmis kesici ug

SEKIL 21.9 Takim tutuct
Tek noktall takimlar
Icin kesici ucun Miekanik
yerlestiriimesinin

Ug yO|U (c) Mekanik baglanmis kesici ug

Takilabir
kesici u¢

Mesnet (kesici uca destek icin)



Plaket Uclar
ot /2\ .
60°
(c) (d) (e) (f) (9)

Mukavemet, gu¢ gereksinimi ve titresim egilimi

Cok yonluluk ve erisilebilirlik

Yaygin plaket(takma) ug sekilleri: (a) yuvarlak, (b) kare, (c) eskenar
dortgen iki 80 derece ug acisi ile, (d) altigen u¢ ug 80 derece agi ile,
(e) eskenar ucgen, (f) eskenar dortgen iki ug 55 derece acl ile,
(g) eskenar dortgen iki u¢ 35 derece agl ile.



21.3.2 COKKESME KENARLI TAKIMLAR

-
§EKIL 21.12 Helisel matkabin standart geometrisi
J

Talasin Talas yuzeyi

disariya Nokta acisi 6

Boyun
atildigi oyuk
Helis (kaynak) K‘
aclsl

Konik sap

= S S O SN S

L'Sap uzunlu@u*l l< Matkap gévdesi >l “’" }*’ Kenar boslugu

Yan gérinis On gérunis
(bUyOtUlmas)

Matkap ucunun "is ucu" nda iki kesme kenari vardir.

Geleneksel bir matkap takiminda ug agisi 118 °

Flutlerin disinda kenar bosluklarin kenarini olusturan kesme ugclari matkap
¢ap! her zaman ayni ¢apta taslanir



Helisel Burgulu Matkap ucu

“’ = Delik delmenin(matkapla) onemli bir ozelligi, kesme
- kenari boyunca kesme hizinda olusan farklliktir.
- Hiz, silindirik yuzey olusturan cevrede maksimum,
ve kesme kenari bir keski seklinde bilenmis oldugu
matkap takiminin ekseninde sifira yaklasir.

= Matkaplar, ince, son derece zorlanan takimlardir,
Yeterli dayanim saglanirken flutler(bogluklar) talas
akisina izin verecek sekilde dikkatli bir sekilde
tasarlanmis olmasi gerekir.



Matkapla Delme islemi- Problemler

= Talasin uzaklastiriimasi

= Flutlerin, talasin kesme iglemi sirasinda deligin
alt bolumlerinden yukari ¢ikabilmesi icin yeterli
bosluk saglamalari gerekir

= Surtunme igleri daha da kotu hale getirir

= Matkabin Dig capl ile yeni olugsan delik yuzeyi
arasinda ovalama(surtme)

= Matkabin ucundaki surtunme ve isinmay!
azaltmak icin kesme sivisinin uca ulasmasi
zordur cunku talas ters yonde akar



Karbur Kanal

Altl kenarli kesici
ug (2)

takma ucun
seklinin gosterildigi
detay sekil (tipik)

Baglama icin delik

SEKIL21.13 indekslenebilir
takma uclar kullanan diz
kanalli (oyuklu) matkap



Freze Cakilari

Freze
Cakilari

Cevresel Modul Alin Parmak
Freze Freze Freze Freze
. Cakilari . Takimlart . Takimlari . Takimlari



SEKIL 21.16 18 dis diiz freze

bicaginin takim geometri
rlari

Kesici \
capl \

Radyal talas acisi /

D

Kesici kenar

Kavis

Bosluk acisi

Bosluk acgisi
(freze bicaginin
arka yuzu ile
kesilen parca
arasindaki acl)



Dokt disli alin frezeleme bigaginin takim geometri unsurlart:

a) Yan gorunus, b) alt gorunus

Radyal talas acisi

Takma ug

«— Kesici takim capl ———» \

Talas —
kanali

7/(")ndelik agisi L ’ ’ L

Kesici ugun kesme kenari

’.'
/[“ Kama

Eksenel talas agisi

(a)




Testere kesici

Pr

Duz dis

Kanal _
derinligi acis \*———4 Dis
Dis boslugu
Kanal )
<— YUz acis! Altl kesilmis dis
(a) (b)
Diz set
Rende set
(c)

Testere agzinin ozellikleri: (a) testere agzi igin
adlandirma, (b) iki yaygin dis formu ve (c) dis



Azdirma-(Hobbing)



http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/f/f4/Gear-hob.jpg
http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/d/d2/W%C3%A4lzfr%C3%A4ser_und_gefr%C3%A4ste_Verzahnung.JPG

21.4 KESME SIVILARI

21.4.1 KESME SIVILARININ CESITLERI



KESME SIVILARI

Sheor Zone

Herhangi bir sivi veya gaz, kesme performansini artirmak uzere
her talagli igleme operasyonuna dogrudan uygulanabilir

Kesme sivilari tarafindan halledilmek istenen iki temel sorun:

= kayma ve surtunme bolgelerindeki i1si Uretimi

= Takim-talas ve takim-is pargasi ara yuzlerindeki Surtinme

Diger fonksiyonlar ve faydalart:

= talaslarin uzaklastiriimasi(Orn., taslama ve freze)

= Daha kolay ¢alisma icin is parcasinin sicakligini azaltma

= |s pargasinin boyutsal dogrulugunu artirmak



Kesme Sivilarinin Islevi

Kesme sivilari iglevine gore siniflandirilabilir:

Sogutma sivilari -talasgli islemede 1s1 etkilerini
azaltmak icin tasarlanmis,

Kesme Yagdlari - takim-talas ve takim-igparcgasi
surtunmesini azaltmak icin tasarlanmistir.



Sogutma Sivilari

sogutucu tipi kesme sivilari su bazhdir.

IS1 uretimi ve yuksek sicakliklarin sorun oldugu
Yuksek kesme hizlarinda en etkin

sicaklik hasarlarina karsi en fazla hassas olan
takim malzemeleri Gzerinde en etkili(Ornegin,
HSS)

Sogutma sivilari, yaglar ile karsilastirildiginda
dusuk viskoziteye sahip



Yag(layici)lar

= Genellikle yag bazl sivilardir
= Dusuk kesme hizlarinda daha etkili
= Ayrica islem esnasinda sicakligida azaltir.




Kuru Talagli isleme

U = Kesme sivisi kullanilmaz
v’ = Kesme sivisi kirlenmesi, imha ve filtrasyon
L4 sorunlari ortadan kalkar.

= Kuru igleme ile ilgili sorunlar:
= Takimin asir1 1Isinmasi

= Takim omrunu uzatmak icin dusuk kesme hizi
ve uretim hizlarinda calismak gerekir

= Taslama ve frezelemede kesme sivilarinin talasi
uzaklastirma faydalarin yoklugu
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