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| da kullanilan malzemeler, mami{iliin iglenmesinde en bliylik etken
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".SERT METAL -TARIHGQEST
Endiistri devriminin baglarlhdawkesiciAfaklhlarln yaplmlnf

olan kesme hizi degerinin yiikseltilmesine engel olmugtur.
Buns bapli olarakta, imalatta kullanilan tezgahlarin konstriik-
siyonlarini sanirlayan olumsuz bir ydnii ortaya koymustur.

Dgha sonraki yillarda Hiz celifinden mamiil kesici takaim -
larin kullasnilmays baglamasi bazi yeni imkanlar getirmistir.

"~ Bu durum I9, yilizyilda sinterlenmig karbiir uglarin (Sert
maden) piyasays arzedilmesi ile kesme hizlarida artmis olup,
tezgahlarin yapim konstriiksiyonlarinin daha da geligtirilme -
sine imkan tan1m1$t1r.

Slnterlenmls karbliir uglar I920 yvilanda ilk defa Almanya -
da geligtirilmigtir. Prensipleri ile ilk kegfeden kigi KARL
SCHOTER' dir. Fakat ticari anlamdaki ilk iiretim 1927 yilinda
FRIED KRUPP tarafindan gercgeklestirilmistir.

Volfram ve Kobalt' tan olugan mamiile daha sonra, sert
aginmaya dayanikli metal karblirlerin ilavesi ile ozellikleri
daha da ge11§t1r11m1§tir. '

Toz metalurjisinin endnemli dali olan sert metaller, is -
minden de anlsilacafi gibi gok sert asinmaya dayanikla, is1l
génlegmeleri,az oldugundan iyi bir kesici takim gereci oiarak
kullenilmaktadir. |
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BOLUM: I

I.I. SINTERLENMIS KARBUR (sert maden) Ucglar.

Sinterlenmig karbiir uglari, esas olarak Volfram karbliir
ve Kobalt karbiir tozlarai karigiminin preslenerek gekillen- '
dirilmis parcalarin sinterlenmesi yolu ile elde edilen mal-
zemelerdir,

- Sinterlenmis karblir nglarin yapimi ile ilgili imalat_a—
kim gemasina incelediéimiide, oglitilerek toz halinde bir
kag mikron bliylikliigliine getirilen karbiir ve metal tozlari
kullanma maksatlarina gtre defigik oranlarda karigtirma ig--
lemine tabi tutulurlar,.Elde edilen homojen karisam karigti-
‘rilarak graniiliize haline getirilir. Daha sonra sekillendir-
'me'i§lemine gegilir. Burada iki tip presleme sdz konusudur. -

~ Hangi profilde ug yapilacaksa 0 profile ait kalip hazir
olup, bu kaliplarla u¢ yapma metoduna formpresleme denir. |
Rekilli parcalar bu Ozel toz presleme kaliplarinda 4000 -
5000 kg/c’m2 1ik bir basing altinda dogrudan dogruys presle-
nerek belli bir sekil verilebilmektedir. Veya imaldét akim

gemasinda gdriildiigi gibi prizmatik, silindirik blok seklinde
kullanilan metoda blokpresleme adl_verilir. Formpresleme ve

Blokpresleme geklinde preslenerek belli bir verilmig parga-
~lar, Once 850°- 950° C'de n pisirmeye tabi tutulurlar. Bu
'iglem ile bir miktar mukavemet kazandirilmig olan prizmatik
veya silindirik bloklar 3zel tezgah ve takimlarle taglama,

tornalama, kesme v.b ile sekillendirilmis olan bu parcalar
esas O6zelliklerini son sinterleme isleminden sonra alirlar.

‘Bu islem vakum veya koruyucu gaz atmosferi iginde yapilair.
Alagimin olusturdugu elementlere gire sinterleme sicakli-

g1 I300°- I600 C° arasinda olmaktadir. Bu sicaklikta bagla-

yici olarak kullanilan demir, kobalt veya molibden ergirvve

— = J
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gert karbilirlerin ¢evresini bir af gibi Orterek bir birine

baglamigs olur.

| Formpresleme ile belli bir sgekil verllmls u¢ parcalar on
pigirme igleminden sonra elmas veya silisyum karbiir taglarla
Ataglama'yapilarakvson sekil verilerek son sinterleme islemi-
ne tabi tutularak esas Gzelliklerini kazanirlar.

Pigirme ameliyesi esnasinda pargada %‘60'3 kadar varan
bir hacimce kiigilme meydana gelir. Bu kendini gekme,vpresle-v
me aninda tatbik edilen basing karbiir tane bliylikligi ve yapag
tarica olarak kullanilan baglayici metalin miktari ile defi-
sir,

Bu takimlarin sertliZi ihtiva ettifi karbiir miktari, kul-|
lanilan karbiir cinsi ve kullanilan baflayici metalin cinsi
ve miktarina bagli olarak I300-I800 HV arasinda deZismektedir

 Sinterlenmis karbiir (Sert maden) uglarin yapisindaki bile-
genlerinin cinsi ve miktari bunlarin Szelliklerini biiylik
8lclide etkiler. Ormegin, Tungusten karbiiriin meveudiyeti kesi-
ci kenarln uzun slire keskinliklerini muhafaza ozelllgi ile
abrezyon aslnmas1na karsi dayaniklilifini arttirir.
Titan karbiir ylksek sicakliktaki takim ve talag arasindaki
difiizyonu  azaltarak takaimin aginmasini azaltir. Tantal kar-
blir, tungusten karbiiriin sagladlgl ozelliklerinin yani saira
sicaklik defisimlerine karsi sert maden ucun hassa81yet1n1
azaltlr.

_ Kobalt sert karbiir taneciklerini bir arada tutmak ve mamii-
1liin gerekli yapisal mukavemeti (slinekli¥i) ni kazandirar,
Yani en belirgin bir sekilde taskimin toklupunu  arttirar,
Malzemedeki slineklik kobalt miktari ile dofru orantili olup, -
gsertlik ve aginmaya dayanaiklilik 6zellifi kobalt miktarinain
artmasi ile azalma g6sﬁerir.

,L | e | )
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I.2 - Sert maden u¢larin imalat akim semasa.
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FEN BiLIMLERI ENSTITUSU Uglar

I.3 - SINTERLENMIS KARBURLERIN KULLANILDIGI YERLER.
_ Sinterlenmig karbilir uglar, iglenecek malzeme cinsi ve ig-
leme gekilleri ISO normuna uygun olarak tatbikat sahalarina

gére farkla harf ve renklerle belirlenen ii¢ ana-talag kaldir-

ma gurubuna ayrilmislardir. Bu ana guruplar agagida belirtil-
digi gibidir. ’

Uzun talag veren malzemeler. : Mavi
M Uzun ve kisa talag veren malzemeler. Sara
K Kisa talag veren malzemeler. Kirmizi

Telag kaldirma ana gurubu -P- Tanima rengi: Mavi

Bu gnrubun uglari Volfram'kérbﬁr verKobaltlnrdlélhda>'yﬁk—
sek sicaklikta aginma dayaniklilafani ylikselten TITANYUM ve
TANTAL. ihtiva ederler. B: Szellik celiklerin yliksek hiz ve
-yﬁksek,ilerleme ile iglenmesinde takimlarin OSmriind uzatir.
Uzun talag veren malzemelerin islenmesinde kullanilar. |

Talag kaldirma ana gurubu ~M~ Teninma rengi: Sari

Bu gurubun sert maden u¢1ar1, Volfram karbiir ve Kobalt di-
sinde az miktarda ( % I0 - % 6 ) Titayum ve Tantal karbiir ih-
“tiva ederler. Bu sebebten g¢gok yonlli olarak hem sicak aginmaya
ve hemde silirtiinme aginmasina kargi iyi randiman ile kullanl-
| 1labilirler. Kisa ve uzun talag veren malzemelerin tornalanma-
sinda kullanlllrlar.

Talag kaldirma ana gurubu -K- Taninma rengi: Kirmizi

Bu Furubun sert maden uglari, esas olarak Volfram karbiir
ve Kobalttan olugur. Volfram karbiir talag kaldirma esn331nda
yiksek 51cak11k meydana gelmezse slirtiinnegfe kargi iyi daya -
niklaik gdsterir. Kobalt ve Volfram karbilir arasindaki iyi bag-
lanma, basinca karﬁl,ucun dayanikliligani attarir. Dolayisi
Stinek, hemde sert ve kirllgan malzemelerin iglénmesinde kulla|

nilarlar,. Lo e j)
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Ug¢lar,

L
/’

‘wI - Sinterlenmig karblir uclarin sec¢imi.

A

Isleme sartlarina gdre sert metal u¢larin

kullanma eruplari.

Tanltmé_
Rengi

’ Isareti

Seqilecek

Islenecek olan mal-
zeme,

S g5 DIN 4990
Imal usulleri ve 1sleme
gartlari.

- MAVE

10¢.

Gelik ve Qelik
Dokiim,

Yiiksek kesme hizi ile has-
sas torna etmek, kiigiik il-
erlemeler ile yliksek olgi
ve ylizey hassasiyeti, sal-
gisis torna etmek.

Gelik ve Gelik
Dokiim,

Torna ve kopyea torna etmek
yiks kesme hizlari, orta
ilerleme ve vida imali.v

Gelik ve ¢elik do-
kiim, uzun talas
veren temper ddékiim

Torna ve kopya torna etmek
ve frezelemek, orta kesme
haizlari, orta ilerlemeler
ile planya etmek.

Celik ve g¢elik do-
kiim, uzun talag
veren temper 4okim

Algcak kesme hizlarainda or-

{ta ile biliylik ilerlemelerde

Torna, Planya-Freze etmek.
Zor sartlar altinda mesela|

Sert kabuklar, defigen se-

1rtlik defigen kesme derin-

ligi, darbeli ig, yuvarlsk
olmayan parc¢alar.

Celik ve celik dd-
kiim, - (Karaincali ve
kum kalaintili.)

Torna, planya etmek, kismen
otomat igleri, alqak kesme
hizlari, biylik ilerlemeler
Uygun olmayan ig sartlsra,
Gok degisgen kesme derinlikd
lerinde, kumlu veya bogluk{
1u malzemelerde kaba tornad
lama biliylik talag kesitleri

Qelik veya orta ve

diistik dayanaimli

celik d8kiim (Ayna
zamanda karaincali
ve kum kalintili.)

Torna, Planya etmek, Oto-
mat igleri algak kesme hiz-
larinda darbeli kesmeler
ve kaba tornalama iglerin-
de bliylik ilerlemeler ¥e
uygun olmayan is gartlara
Degigen sertlik, defigen
kesme derinliZi, devamla
olmayan kesme darbeli ig
yuvalak olmayan parcalar.

)
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K\* : Uglar. ' j}
TABLO: I.,I 'in devami.
o 180 %_ Isleme sartlarina gore sert metal uglarin:
B 3 kullanma gruplari.
a‘ﬁ’,iﬁal’eﬁ ‘i | Iglenecek olan [IS 95 DIN 4990
K4l S o malzeme. fmal ysulleri ve isleme
s sartlary.
Celik, sert man- [Torna etmek. Orta ile yiiksek
M TO | gan c¢eli¥fi, cel. kesme hizlari, kliciik ile or-
: ik dokiim,kir do- [ba ilerlemeler.
kiim alasimli kir
dokiim,
Gelik austenitik |. _
¢elik,sert man - [Torna ve Freze etmek, orta
M 20 I gan ¢elifi celik [kesme hizlari, orta ilerle-
dokiim, sferrokir meler,
5 ddkiim, Temper
4 | ddklim, 7 ¢ T ,
= Celik,austenitik |Algak ile orta kesme hizla-
¢elik,yliksek si- randa biylik talag k631tler1
M 30 caga dayanikliga 11e tornalama.
alagimlar., Celik :
ddkiim,kir dékim.
Alc¢ak mukavemetli ,
celikler yumugak |Torna, Otomat ve Revolver
M 40 ¥ otomat ¢elifi. torna etmek.Dalarak kesmek.
) Demir olmayan me-Elverigsiz sartlarda algak
taller. kesme hizlarainda.
Sertlestirilmis '
| 1 | celik, sert ko-
N kil dokim HRC60
K OI olan yliksek sert , ,
likte kir ddkiim, [Torna ve hassas torna etmek.|
Yiiksek silisyum- {Ince ve hassas tornalamada. |
lu Al.alasimlariJHassas delmek, kansl freze- |
I 1| Fazla asindirici |lemek -raspalamak.
o | plastikler, sert
kafgit,seramik ma.
e Sertlestirilmig
o gelik, kir dgkim
5 (HB 220kg/mm ol- v
3 | X IO Z?iﬁgg;ﬁ& %i:;ng Torgaiama, delmei havsalama
» 1| talasly temper raybalama, frezeleme, bros-
d8kiim. Sert ka¥w lama ve raspalama.
Cam porselen.

g

~N
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TABLO:  I,I 'in devami.

J
)

o IS0 - Igleme gartlarlna gore sert metal uglarin
Eq4 0 kullanma gruplara
B Wllsareti | o
g0 '+ | Islenecek olan mal-{ TS 95 DIN 4990
s o o| zeme. Imal usulleri ve igleme
ao gartlari.
i Kar dokum (HB 220 _ k
A kg/mm olan) Bakir | Tornalama, planyalams,
K 20 Prin¢g, Aliminyum, raybalama, sert metalin
I| | diger demirden gay- (gentik darbe mukavemeti)
ri malzeme, presle-| yuksek olmasi istendipi
5 nnig tahta. zaman.,
: Algak dayanimla Elverigsiz ¢aligma sart-
Bl x 20 - ¢elik, algak sert~ |larinda darbeli kesmede,
M likte ddkme demir. |Algak kesme hizlarinda
= | Preslenmis tehta. |ve biiylik talas kesitleri
! ' ile kaba tornalamada.

1| Demirden gayri me-
K40 |, taller, tabii halde
yumusak ve sert od=1:
unlar.

Elveris51z sartlar altin-
finda torna, freze, plan-
yé igleri i¢in kullanilir

I - Artan aginma mukavemeti,

2 - Artan esneklik, artan ilerleme.,

artan kesme hizi.




~

MARMARA UNIVERSITES] . s A o
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K‘ . . UQ aro : )
- TABLO: I,2, - Sinterlenmig Karbiir Uglarin Bilegimleri,
4 g & o .
"" P2 . . . b e T g . :
ol Bilegimleri = ertligil Efilme o Elastik, Isa
B 2‘ any & |2V 30  [Dayanimy o} imodiilii. | Iletme
| © | S L, 21 8 ) o
'.§- BIC| %TaC| %Ko kp/mm - kg/mm | cal/cmc
P 0I.2/30 | 64 |6 7.2| I800 75 o -
P O3/ 5I | 43 |6 8.6| I750 90 |7.5| 46000 | 0.04
P IO |63 | 28|19 |I0,7- I600 I30 6.6 53000 0.07
Plp oo |76 | 14 to | 11.9] 1500 | I50 6.0 58000 0.08
P25 |7I | 209 |I2.5 Iu50 I70  |6.0 - -
P 30 |82 8 I0 |I3,I] I450 I70 |5.5| 56000 0.14 |
P4o |75 | I8 I3 [ I2.7| I400 | I90 |5.5| 56000 | 0.I4 |
P50 (68 | I5 @7 |I2.5 I300 220 - - -
‘M 10 |84 | T0|6 |I3.I] I700 | I35 |5.5| 58000 0.I2
MM20 (8 | I0]8 |I3.4 I550 I60 |5.5| 56000 | 0.I5
M 40 |80 6 4 |Iz.6] I300 200 - - -
K oI |91 4|5 |I5,00 I800 | IIO 5 - 0.19
K 05 |OoI 36 |I4.6) I750 I%5 5 | 63000 0,19
x |E 10 92 216 |I4.8  I650 150 5 63000 | 0,T9.
K20 |92 2|6 |Is#.8 I550 | I70 5 62000 | 0,I9
K 30 |89 219 |Is.5 I450 T90 - - 0.I7
K 40 |88 - T2 | I#,3 I300 | 2I0 |5.5| 58000 0.I6
\ -8, )
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)

Y

DIN 4950

I4 - SINTERLENMIS KARBUR PLAKET TIPLERT:
By normda belirtilen sert metal pléketler, TS 95/3
'ye gore dlclileri agagida tablo: I, 3,;
normlagtlrllmls olup, tiplerine gore serbest ag¢ilara

14°- 18° arasinda degigir. Bu tiplerden bagka DIN 4966
yva gore G-H-J tlplerl vardir.

glbi

y
\

—A- -B- Cm -D- ~E-~
RN P &
7 | .
‘mX’ \/84‘, -‘-‘le. .
~=414
-t - e { =] -t TG '
‘ ' 1
" 7 T =t
b O f . . '
{g. - | [
v ﬁﬁﬁ Qf{ ! ! ‘
PABLO:I.3. '
Anma boyu Tip (A - B) Tip C Tip D Tip E
1 % s | T t | s t | e % ] s
3 - - - - - 8 3 - -
e - - - - - | 10 4 | IO 2,5
5 3 2 2 3 2 I2 | 5 I2 | 3
6 4 2,5 2,5 &4 2,5 | I4 6| I4 3,5 |
8 5 3 3 5 | 3% |I6 8| Is6 T
10 6 4 4 6 | & I8 I0| I8 5
I2 8 5 5 8 5 20 I2 | 20 6
I6 I0 6 6 | I0 | 6 - - 22 v
20 I2 9 9 I2 2 - - 25 8
25 I4 8 8 I 8 - - 28 | 9
32 I8 I0 I0 I8 |IO - - 22 | IO
4.0 22 I2 I2 22 |I2 - - - -
50 25 I4 I4 25 | T4 - - — _
\_ -9- ,—//‘
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BOLUM: 2

2.I. SAFT'an FREZE TEZGAHINDA HAZIRLANMASI:

Saft kostliriiksiyom: freze veya planya tezgahlnda hazirla-
nirken, lehim gerilmeleri dikkate alinmalidir. Bunun ig¢in
sekil: 2,1'de gdriildipli gibi saftin igine plaket ucun kalin-
liglnln 0,4'dll kadar gomiilebilecegi derinlikte yuva acilma-
ladar. ' ' ' ' '

SEKIL: 2,I. Plafet ucun oturacagi yerin freze ﬁezgﬁhlnda
' hazirlanmasi.

. Ucun altinda kalan sap yﬁkéekligi u¢ kalinlaZainin lic katy
olacak gekilde, ylizey gajet diizglin ve pﬁrﬁzsﬁonlarak igle~"
nirken aynai zamanda, sert maden ucun talag talas agisi dikkas-
te alinmalidir. Ve miimkiin mertebe bu agiya egit olacak gekil-
de frezelenmelidir. Ucun bilenmesi halinde kalemin fazla
taglama iglemi olmamasi ig¢gin sapa verilen bosluk a¢1si ucun
bosluk agisindan 2° daha fazla freze edilmelidir.

N o~ y



MARMARA UNIVERSITESI KONU: Saft Malzemesi ve
FEN BILIMLERI ENSTITUSU ' ' Konstiliriiksiyonu

(, 2.2. SAFT MALZEMEST VE KOSTURUKSTYONU :

Tdeal bir kesici takim elde ‘edilebilmesi 191n, kullani-
lacak olan saft malzemesi kesici sert maden ucuna en iyi
gekilde olurken iyi lehimlenme OzelliZine de sahip olmala-
dir. | B -

~Bu ozelllklerl verine getirecek malzeme sec¢imi yapilair -
ken genellikle alagimsiz ve 70 - 80 kg/mm? mukavemetlnde
bir Qellk tercih edilmelidir., Tazla yliklenen saplarda
90 =~ I00 kg/mm? kopma mukavemetine sahip qélikler kul~
labilmaladir. Bu tip kullanilacak olan gaft malzemeleri-
nin krom miktari asgari seviyede olmalidar.

Krom miktara fazla olan celiklerde, lehimleme sira-
‘sinda  kullanilan lehim tozu (boraks) krokoksidi ¢dze-
‘mediginden iyi bir lehimleme iglemi gerceklegmez.

Saft'gerecinin uygun seg¢ilmesi daginda gaft kesitide
kesme - kuvvetlerini karsllayabllecek bliylikliikte olmali-
dir, ISO sert maden wuglara normunu kabiil edince sert
maden uglu torna kalemleride ISO / TC 29 Teknik Xomi-
tesince mnormlagtirilmigstir. Bu komitenin aldigr karar,

Yiikseklifi ve buna bagly olarak saft uzunlu@u mili-
metre cinsinden diyapram: 2.I'da gdsterilmigtir.

| - Raft konstﬁrﬁksiyonuﬁun gegitleri ve bunlarain hazirlanma-
'larlndaki-gerekli 6lgl ve agilara TS 95/15 - 24 de gére
standartlastlrllmlstlr. - :

| )

L | . , § 1T | | .‘ o | | | J



, MARMﬁRAUﬁhERSHEN ' KONU: Saft malzemesi ve
FEN BILIMLERI ENSTITUSU o e en
' v Konstiiriiksiyonus

. | )
s 4\

|

DIYA@RAM 2 .I - Saft yliksekligi ve buna bagly olarak
gaft uzunlugu. '

200

I70

140 1

?125 14

Saft uzunlygu mm,

IIO

I00

90

I0 I2 16 20 25 32 450
Saft Yiksekligi mm. ‘

Diyagram, Makina miih. odasi negriyat No: 44 ten
alinmigtir.

| \\__ e | o o -Ié- ' | ’ _ - : 4/
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MARMARA UNIVERSITES]
FEN BILIMLER] ENSTITUSU

KONU: Raft Mglzemesi ve
Konstﬁrﬁksiyqnu.

\
Ve

 2,2.I. Diiz kalemlerin saft ha21r11g1.
(T8 95/15 DIN 497I)

I

et
Sert Maden
. U¢
o _ Form (A-B)
Sap Kesiti - DIN T950
Kion ' s Sol Kalem|Saf Kalem
fsapeti| D b c |[+%5| R Tein ¢in
I0I0 | I0 | IO 4 % 0,5 | B8 A8
I2I2 | I2 | I2 5 |I00 | 0,5 | B IO A IO
I6I6 | I6 | I6 6 | II0 | 0,5 B I2 A I2
| 2020 | 20 |20 | 8 | 125 | .0,5 B I6 A I6
142 | 2525 | 25 |25 |10 |10 | I B 20 4 20
| 3232 | 32 | 22 [ 12 | 170 I ‘B 25 A 25
4040 | 50 | 40 | 16 | 200 T B 32 A 32
5050 | 50 [ 50 |20 [240 | I,6 . B 40 A 40
(6363) | 63 | 63 25 |(-I)] 1,6 B 50 A 50
7 (2012)| 20 | I2 5 | 125 | 0,5 B I2 A T2
//( (2516)| 25 | I6 | 6 |I40 | 0,5 | BI6 A.I6
4222 (%220) | 32 | 20 g | I70 | 0,5 B 20 A 20
(4025)| 40 | 25 | IO | 200 I B 25 A 25
Parantez ig¢indeki 8lcgliler zorunluk olmadlkga kullanilmama-
lidar. (I)- Iy Blgiisii énceden belirtilmelidir.
\_ -13-
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" MARMARA UNIVERSITESI
 FENBILIMLERI ENSTITUSU

KONU : Saft Malzemesi ve
Konstiiriiksiyonu.

 2.2.2f Efri Kalemlerin Daft Hazirligi.

A

(Ts 95/I6 DIN 4972)

Sap Kesiti ' Sert Maden
_ % 5 e &)
igiigti h | b ¢ | a1 | R g%ﬁmzéso

I0IO 10 | IO 6 9% |0,5| ¢ 8
I2I2 | I2 | Ip n |100 0,5/ € IO
I6I6 | I6 | Is 8 |10 0,5/ ¢ 12
2020 | 20 {20 | I0 [I25 |0,5| C I6
2525 25 | 25 | I 180 | I | € 20
3032 | 32 | 32 |14 |I70 | I | ¢ 25
4040 | 40 | 40 | I8 [200 | I | ¢ 32
5050 | 50 | 50 | 22 |240 |I,6| C 40
(636%)| 63 | 63 | 25 |(I) |I,6] C 50

-Ia- - ; )
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MARMARA UNIVERSITES] -
FEN BiLIMLERI ENSTITUSU

 KONU: Saft Malzemesi ve
' Konstiiriiksiyonu.

N

J

‘LA
>

2¢2¢3¢ Delik kalemleri

|
|
.
o
|

|

\

l

W“

Saft hazirlagar. (TS 95/I7 DIN 4973)

g

d—-—-—b——'-b‘— I

——

“A-B__Kesili \

C-D  Kesiti

\
-1
. 2
e 1o ] s | g§§§n<% ki
tgareti| | P | 4 ]c | 11 | 12 D&EmI950.;ﬁ§§3
7 0808 |8 |8 |8 |3|125 (&0 |0,5] A5 | IF
Z) 10I0 0|10 [10| 4} 15050 |0,5 A6 I8
I212 I2 |I2 | 12| 5| 180 | 63 |0,5 A 8 oI
I6I6 I6 |I6 |I6| 6 | 2I0 | 80 |0,5 A IO 27
2020 | 20|20 |20| 8250|100 |0,5| AI2 | 34
2525 25 |25 | 25|10 | 300 | I25 | I A I6 13
32%2 | 32 |32 | 32|I2 | 355 | 160 | I A 20 52
(4040) |40 |40 | 40|I6 | (I) | 200 | I A 25 62
08 - -8 | 3]I25|40 |0,5) A5 T4
' IO - - |10l 4| 150|550 |0,5| A6 18
| éé%%? I2 - -|I2[5|1I80|63 |0,5 A8 2T
16 - -1 Is| 6] 210| 80 ]0,5 A TO EY
. 20 - -| 20| 8250|100 0,5] A I gy
25 | - - 2slto[ 300|125 I | A TI6 47
-I5-.
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MARMARA ONIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

"KONU: RQaft Malzemesi ve
Konstiiriiksiyonu.

\

-

2“2'4‘ Delik yan kalemlerin
Saft hazirligi. (IS 95/I8 DIN 4974)

4
7,

J
\

— ]
: _ %5 Form (A) [ o
Kisa ~ &
. | tgareti | B |P | dje L] 121 B pry 1950 |68 8
v 0808 8|8 |8 |3 |T25 |40 | 0,5 A5 iy
‘g%/ |__I0I0 |IO0 |IO |IO |4 |I50 |50 | 0,5 A6 18
,42 I2I2 |I2 |I2 |I2 |5 |I80 |63 | 0,5| A 8 2T
1616 |16 |I6 [I6 |6 (210 |80 | 0,5| A I0 | 27
2020 20 |20 |20 |8 |250 | I00| 0,5| A I2 | 34
2525 |25 |25 |25 |I0|300 |I25| I | A I6 | 4%
3232 |32 |32 |32 |12/355 |160| I | A 20 | 52
(4040) |40 |40 |40 |I6((T) |200| I | A 25 | 62
08 -1 -18|3 |25 - |-0,5| 45 4
| 10 - | -|0|4 |150 | - | 0,5| A6 I6
ééé%% I2 - | -|12|5 |t80| - | 0,5] a8 oI
| I6 -| -l16|6 |2T0| - | 0,5| A I0 | 27
|20 -| -J20]8 |250| - | 0,5| A Iz | =z
o5 - | =25 |I0|300 | - I AIs | 43
N - /
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MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

N\

KONU: Saft Malzemesi ve

Konstiiriiksiyonu.

N
e

—2;2.5. Sivri uc¢lu kalemlerin gaft hazirligi.
(Ts 95/ 19 DIN 4975)

J
\ .

Sert Maden

Sap Kesiti ‘% 5 Uo
§9, Kisa . Form (E)
1 §;§9 Isareti h b 1, - R DIN I950
] 610 | I6 | IO II0 0,5 E S
. 2012 20 I2 I25 0,5 E 6
2516 25 | I6 140 0,5 "E 8
%220 32 20 170 I E IO
4025 40 o5 | 200 | I E I2
\_ -17- ,)
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MARMARA UNIVERSITESI

C,FENBHJMLERIENSHTUSU'

KONU: Qaft Malzemesi ve
Konstiriiksiyonu.

.
—

2.2.6¢ Genig agrzli kealemlerin

Saft Hazirligi. (TS 95/20 DIN 4976)

A

Sap Kesiti : Sert Maden

Kisa | | #5 F os

fgareti | b | b 1, | 1, | Torm ()

. DIN I950
(I0I0) {I0 | IO 90 IO c IO
%2?9 (I212) |I2 | I2 | Ie0 |I2 C I2
Z (1616) |16 |16 | IIO [I6 C 16
(2020) |20 | 20 | I25 |20 C 20
(2525) |25 |25 | 140 |25 C 25
(3232) |32 | 32 | I70 |32 r
| (uou0) (40 | 40 | 200 |40 | C kO
o012 |20 |12 [ 125 |20 C I
2;/ 2516 |25 | T6 | 140 |25 C 16
(;EE 3220 |32 | 20 | I70 |32 ¢ 20
LL | pops |40 | 25 | 200 |40 c 25
50%2 |50 | 32 | 240 |50 C 32

-Is-
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MARMARA UNIVERSITES]
FEN BILIMLERI ENSTITUSU -

KONU:

5&ft Maizemesi ve |
Konstiiriiksiyonu.

;J

AN
>

3:257{A

N

~ Basamakla alin kalemlerinin gaft hazirliga

(T8 95/2I DIN 4977)

\

Sert Metal

ug
' s s Form (A-B)
Sap Kesiti ] DIN I950
| + 5 Sol Kalem| Saf Kal
p— Kasa - | y | v | ¢ | 2 R [P°7,:2%° sl
5?7 Isareti v : _ Tei ¢
/4§é (T676) | 16 | 16 | 8 | 110 |0,5| A T2 | B 12
— | 2020 20 [ 20 |10 [I25 |0,5| 416 | BI6
2525 25 | 25 | I2 | 140 | I A 20 B 20
3032 320 | 32 | I6 | I70 | I A25 | B25
4040 20 | 50 | 20 {200 | I A %2 | B32
5050 50 | 50 | 25 | 240 | I,6] A 40 | Bao
\_ -I9- /)
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MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

KONU: Saft Malzemesi ve
Kons tiiriiksiyonu.

24248. Basamakli kenar kalemlerinin saft
hazirlagar. (TS 95/22.. DIN 4978)
>Seft Metal
S tJQ( \ )
. _ - Form (A-B
Sap  Kesiti % 5 DIN 1950
_ Kisa 1 S0l Kalem [Sag Kal
. Isareti Vh | ®b ¢ LR I¢in - Ie¢in
z7 IeI0 |Ie | IO 5 IT0 | 0,5 B.8 A 8,
;22;‘; 20I2 |20 | I2 6 125 0,5| B IO A IO
2516 |25 |I6 8 | 40| 0,5| B I2 A I2
3220 (32 |20 I0O| I70| 0,5| B I6 A T6
4025 |40 |25 I2| 200 I B 20 A 20
5032 |50 |32 I4 | 240 I B 25 A 25

=20~
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MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

KONU: Saft Malzemesi ve
Konstiirliksiyonu.

Y

A
(.

20249, Basamakl; yan kalemlerin
Saft hazarlagi. (TS 95/23 DIN 4980)

L e
N
o

R

Sert  Metal
Ue
Sap Kesiti a5 Dgﬁ?mlggg-B)
Kisa h b ¢. 1 | r [Pol Kalem|Say Kal
Isareti 1 : fein ¢in
- | 1010 |I0 | IO | 4 |90 0,5 B 8 A8
ZQ/ | _rete |12 [I2 | 5 [T00 | 0,5 BIO | ATO
/// I6Is !I6 | T6 | & |TT0 10,5 | BI2 | AT
‘ 2020 |20 | 20 8 |1I25 | 0,5 B I6 A I6
2525 |25 |25 |I0 |TI40 | T B 20 A 20
32%2 [32 |22 |12 |I70 | I B 25 A 25
no40 |40 |40 |14 |200 | I B %2 A 32
5050 |50 |50 | I8 |240 | I,6 B 40 A 40
(6363) |63 | 63 |22 |(I) | I,6 B 50 A 50
\_ -2I- 44)




MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLER]} ENSTITUSU .

KONU: Saft Malzemesi ve

Konstiiriiksiyoma.

(

2,2.I0, Keski kalemlerinin saft hazirligi.
(TS 95/24 DIN 498I)

A

- Sap Kesiti. %' Kesme Sert metal
5 mta1ans] - UG
Kisa h b 1 1 Genigligi - Form(D)
Igareti , it} 2 Lz DIN I950
' I208 |I2 | 8 | 100 | I2 3 D %
7 ' |
//// I6I0 I6 I0 | ITO I 4 D4
/)| _20I2 |20 | I2 | 125 | I6 5 D5
| 2516 25 I6 | I40 20 6 D6
3000 | 32 20 | I70 25 8 D8
4025 |40 25 | 200 20 IO D IO
5032 50 30 | 280 | 40 | I2 D I2
-20-

/




' - MARMARA UNIVERSITESI KONU: ©Sert Maden ucun safta
FEN BILIMLERI ENSTITUSU :
tutturulmasai.

2.3, SERT MADEN UCUN SAFT'aTUTTURJLMASI: ]
Sinterlenmis karbiir uglar hem pahali hemde‘klrllgan olduk-

larindan, kesici takimlarin sadece afiz kisimlari plaketler

halinde yapilirlar. Takimin govde kismi ise adi karbonlu c¢e-|

liktendir. Plaketler govdeye sert lehim veya mekanik tespitli

olarak iki sekllde tesplt edilirler. -
2e3.1, SERT LEHIM ILE TESPITLI KESICI TAKIMLAR:

Sert lehim metodu ile saft lizerine, plaket ucun tutturul-
masi islemidir. Bu islemin uygulanisanda ucun yapisinda bulu-
pan sert karblirlerin cinsine ve kullanilan miktara gore lehim

maddesi, lehim 1s1s1, dekopan (temizleme) maddesi uygun ola-
rak TABLO:3,Ida goriildiigi gibi sec¢ilmesi gerekir.

- Genellikle kullan;lan lehim maddeleri cinsleri Tablo:5.Im‘
gésterilmektedir., Ekseriyetle sekil alma kabiliyeti ve esnek-
1ik Gzelliginden dolaya, gerllmelerl azalttigindan elbtroli-
tik bakir iyi sonug¢ verir,

Gok yliksek sicaklik altinda ¢alasan taklmlarln lehinlenme-
sinde Cu-Ni karigimi olan lehim maddeleri kullanilir.

Pring lehimlerde, elektrolitik bakirs nazaran fazla muka -
vemet elde edilirsede esnekligi az oldufundan gerilmeleri:
elektrolitik bakir kadar azaltamaz. _

Gerilmelere karsi hassas olan uclar ile qekmeye karsl has-
sas olan takimlarda algak derecede erlyen Gimis lehimler kyl-
lanilar.

Sandawi¢h lehimler, iki yani glimiis kaplanmis olarak levha
halinde satilmaktadar. Baklrln bir yanindaki gilimiis tabakasi
sert maden ucuna diger yan1ndak1 glimiis tabaka ise sapa lehim-
lenir. Sandawich lehim tabir edilen bu lehim maddesi ile al-
cak derecede lehim yapilarak ve bakirin dolayisi ile gerilme-
sig bir lehimleme elde edilebilir.

Sert maden uglarlnda kobalt miktari arttikc¢a ucun lehimle-
nebilme kabiliyeti azalmaktadir. Yiksek karblirli ve yliksek
TIC'1li &Srnegin P OI- P 05 sert maden uyglarin lehimlenebil—

me kabiliyetini arttirabilmek icin elektroliz yolu ile bakir
\ kkplamak ugun olmaktadir. =23~ ,/




MARMARA UNIVERSITESI KONU: Sert maden ucun safta
E . . . TS .o - N
FEN BILIMLERI ENSTITUSU tutturulmasi.

. o R,
s B

2435420 MEKANIK TESBITLI KESICI TAKIMLAR:

Mekanik olarak safta tutturulan kesici takamlarin saft
kismi Szel takim fabrikalarinda imal edilirler. Ciinkii bunla-
rain yapaimainda kullanilan yliksek Glg¢li hassasiyeti ve ylizey
dlizglinl{igi gerekmektedir., Sekil: 2.2.

I- Tespit civatasy
2- Talas karica

3- Sert maden ucu
4- Tgban plakasi
5- Tespit parcgasi:

6~ Ara parga : :
. 17__ Y&y o ) Sekil: 2ele

- 8- Talas kirici ayar eksantrifi
v 9&- S&ft

Lehimleme islemi esna51nda kar$11a311an glicliikler ve bu
islemin yapilisi aninda u¢'ta lehimleme gerilmelerinin etki-
si ile meydana gelen catlamalarin olusmasi, takim korelince
bilenmesi aninda tezgahin, seri imalat yapan is yerlerinde’

bogta beklemesi iiretimi olumsuz ydnde etkilemesi, arastirma-
ci1lara bu takimlarin daha ekonomik bir durumda’ kullanilabi-
lirligini saflamak ic¢in ara$t1rmara sevk etmis olup neticede
sert maden uglaran kater gdrevini yapan bir saft lizerine me-
kanik olarak baflanmasi yolu tespit’edilmistir;‘ '

Bugilin bu usul gittik¢e yayginlagmaktadir. Bu tip takimla-
rin saflsdigl faydalara deginecek olursak. . -

- Mekanik olarak tespit edilen ucler kullanma sonunda
kdreldiklerinde bilenmezler. Bu uclar bilenmis olarak satain
alinirlar. Dolayisi ile uglar kdrelince ancak depistirilir—
ler. ' '

- Uecy degistirirken, kateri kalemlikten sdkmeden uglar:
safta mekanik olarak baflayan vidanin gevseltilmesi ile kisa
- zamanda n¢ deffistirilerek tekrar ¢aligma konumuna getirilebi-
lir, =Dl

. /




 MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

N
>

- = Kalem ucunun puta yﬁksékligine gore ayarlanmasi
zaman kaybi Onlenmis olur.

- Ug¢larin yedekleri meveuttur.

ot gdriilmektedir.

ANAHTAR

————— TESBIT CIVATAS!

THSBIT YAY] TESBIT PARGAS|

TALAS KIRIC
e S
= _ TALAS KIRICI AYAR
' . EKSANTIRIGI
'ANAMTAR YAY et
- 1]

- SERT MADEN TABAN
ucu PLAKASI

SEKIL: 2.3. Mekanik tespitli saftin kisimlari.

\___ | - ~25-

(W

¢

- Agapida sekil:2.3. mekanik tesbitli bir saft'in parcga-

N

s
B




' MARMARA UNIVERSITES] - KONU: Sert maden ucun lehimlen=
FEN BILIMLERI ENSTITUSU mesinde izlenecek iglemler

AR R _

\

BOLUM: 3

3.1, LEHIMLEMEDE IZLENECEK ISLEMLER:

Sert lehim yapilacak parcalar iyice temizlenir, Hafif bir
alev ile parcgalar isitilir ve sert lehim yapilacak kisimlara
temizleme maddesi olan toz halindeki boraks serpilir. Piring
telin ucu da isatilip boraks tozuna batirilir. Parcgalar
820 ¢° nin iistlinde 1sitildiktan sonra hamlag ve tel kaynak
boyunca hareket ettirilerek sert lehim yapilir. Bu metot ile

~ sert maden uclarinin lehimlenmesinde izlenecek islemleri su
sekilde siralamak miimkiindiir.
- Gerekli baZlama ve tutma arclari (baglama tell, kisag,
dayama sehpasi v.b) hazirlanmalidir.

~ Uygun lehimleme aygiti (hava gazi veya asetilen hamlacl)
seq11erek hazlrlanmalldlr. Sekll 3,1

Sekil: 3.I., Asetilen hamlaci.
a - Ug |
b - Bek

¢ ~ Oksijen borusu

- d - Asetilen borusu

~ Oksijen valfi

-~ Asetilen valfi
Hamlac¢ (salome)
- Gazlarin karisma
borusu.

- Uygun olan sert lehim gereci TABLO: 3.I.
den seglllr.

- Uygun olan temigleme madde51 TABLO : 3.1,
den sec¢ilir, -

B'oy = 0
1

- Saftin temizlenecek veri zimpara firca
veya raspa 1le iyice temizlenmelidir,

- Sert maden ucun lehimlenecek ylizli oksitt $EKI@ 3.2
ten temizlenmesi icin, $LKIL 3.2, de go-
rildiigi gibi silisyum kaggur tasta temizlenir.




MARMARA UNIVERSITESI Nt : -
FEN BILIMLERI ENSTITUSU RKONU: Sert. ma
o ' sinde

~

den ucunvlehimlenme-
izlenecek i$1em1er:)

N
e

o ~27-

— Kalem govdesindeki , sert maden uca §

- gbre frezelenmis yerinden .  3%-4 mm,
daha bliylik olarak lehim teli
(plakasi) kesilerek hazairlanir.
SEKIL: 3.3

— BU kisimlara temizleme maddesi
sliriilir,
SEKIL: 3.4

— Lehimlenecek kalem sapi hamlacg
~ veya bir firainda isitilmalidar.
25 x 25 mm, ye kadar olan sap-—
lara u¢ lehiminde oksijen salo-
mosu ile isaitmak mimkiindiir.
SEKIL: 3.6 ‘

—— Bu 1sitma islemini miiteakip
sekili 3.5 de gdrildiigi gibi
sicak kalem sapinin freze

"edilmis yuvaya lehim pastasa
siiriilir. Ve sert maden u¢ ka-
lem sapi lstiine yerlestirilir.
Tekrar isitilarak lehimleme
islemi yapilar. SEKIL: 3.7

— BSert lehimleme islemi gayet oksijen

salomosu ile yapiliyorsa alevin uca
- gelmemesini saflamak gerekir. Bunun

icin alevi alttan tutarak lehimin

erimesini saflamak gerekir,

4
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MARMARA UNIVERSITESI

*FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU

\

KONU: Sert maden ucun lehimlen-

mesinde izlenecek islemler

/

\
Ve

[ —— Atesfen ¢ekip bir ¢ubuk ile
‘sert maden ucun iizerine bir

ka¢ saniye bastirilarak le-
himin donmasa beklenmelldlr.
SEKIL: 3.9

Lehimleme igleminden sonra
kalem hemen koOmiir tozu, ku-
ru kil veya kuru kum ig¢ine
daldairalmalidar.

SEKIL: 3.10

-28-

~N

Sekil: 3.I0




MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

KONU: Sert maden ucun lehimlen-
mesinde izlenecek‘islemleij_

\

TABLO: 3,I

Sert maden uglarln lehimlenmeginde kullanllan gerekll
lehim taddesi. ve dekapan Qesitler1°_

A

KESME

- LEHIM LEHTM IERAPAT :
MADDEST: ISIST Mok, KJLLANMA YERT:
c kg.mm
. Kaba talaglarda
‘ o Boraks . kesme afzinda
Elektrolitik | II20 (Suyu allnm1$>26"22 §§§%:m:;;y;arzz
bakir. | uclarda, darbeye
' dayanakla yerler-w,
de. '
Pring 1ehim Boraks _ - 5
%Iﬁ M25%g v_9OO (Suyu alinmig) 16'2Q Orta derecede yiik
' : lenen uc¢larda,
. ' ' |ayrica sap myka-
Gumuiglehlm 850 Ozel Dekapan vemetinin yﬁkséla
DIN 85I% (Lehim satici-|25-30 tilmesi istemen
larindan.) Lerd
yerlerde,
. Glimiis lehim , g :
T - Ag 49 930 Ozel Dekapan 25-30
DIN 85I3 (Lehim satici-
o : laraindan.)
Sandawi¢ Lehim 690 Ozél Dekapan | _fGerilmelere»kar—
glimlis-bakir-glimiig - {(Lehim saticai- 15-30 s1 hassas olan
' larinden. ) u¢larda ve gekm
Gt Lehin : elere karsi has
ehim
L e a0 Ga | 650 | 026l Dekspan.| 1o oo sas saplarda.
DIN 85I3 ' -

_

20~

_J




FEN BILIMLERI ENSTITUSU sinde izlenecek iglemler,

.
(r 3,2 - LEHIMLEME GERILMELERT:

Genlesme katsayilari I/2 olan iki defisik malzemenin
lehimlenmesinden'sonra, soguma neticesinde lehim 1sisindan
dofan defigik ydndeki cekmele} lehim gerilmelerinin meyda-
gelmesine, takam konstfﬁksiyonu elverisli yapilmamig ta-
kimlarda veya lehimleme islemine karsi hassas olan sert
maden uglarinda cetlamalara yol agar. Asagidaki SEKIL: 3,II.
goriildigli gibi takim konstriiksiyonunun lehim gerilmelerine
tesiri tipik misaller iizerinde gisterilmistir.

)

YANLIS : DOGRY

Sert maden kalinligy ile  Sert maden kalinligi ile
altindaki sap yliksekligi ‘altindaki sap yliksekligi
- (h/s) I/3 nisbetinde degil. (h/s) I/3 nisbetindedir.

Sert maden safta agila Sert maden safta diiz' (90)
lehimlenmis., . - olarek lehimlenmistir.

Gomiilmiis sert maden ug

a/b nisbeti c¢ok biiylik.
. ve kuvvetli gelik saft.

Sekil: 3.II. Takim konstiiriksiyonunun lehim
gerilmelerine tesiri

l\\__ o | _ -30- _ Y
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mesinde izlenecek islemliy -

Ayrlca gerilmelerin meydané gelmesi, lehim isisina, lehim
‘eridikten sonra sekil alma olanafina, lehimlenecek ylizeyin

bﬁyﬁklﬁgﬁne, lehim tabakasi kalinlifina ve sert maden ucun
altinda kalan kalem sapinin yiiksekligine baglidar.

~Lehimleme 1sisa yﬁkseldikge, lehimin sekil alma olanafa
azaldlkga, lehimlenecek yiizey buyudukge sert madende geril-
melerin artmasina etken olur.

~Bununla birlikte bu lehim-gerilmelerinin artmalarini miim-
kiin oldupu kadar azaltmak igin sert maden ucun oturacal ug
yuvasi altinda kalan sap ylikseklifinin wcun kalinlifainin ﬁ¢
kati olmasi uygun olmaktadir. Sekil: 3,I2 -

Sert madeﬁn' ug

SEKIL: 3.I2 Sert maden ucun altinda kalan saft yﬁksekligi.

" Payet bu ylikseklik, sert maden ucun kalanliginin {i¢ katin-
|- dan biiyilk olacak sekilde yapilirsa sert maden ucunda gekme
gerilmeleri meydana gelir. Ug katlndanvaz olmasi halinde
ise meydana gelen kayms gerilmeleri_tesiri ile sert maden
‘ueunda ¢atlamalar olur. Basing gerilmelerini Snlemek igin
kullanilacak olan lehim tabakasinin kalinligi 0,2-0,5 mm,
yi gegmemelidir. Bunun igin, sap lzerinde ag¢ilmig yuva lize~

L _ 3T . ‘ | J
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FEN BILIMLER] ENSTITUSU KEONU: Sert maden ucun lehimlen-

 mesinde izlenecek_iglémlef;)

\

-
>

rine dolgu maddesi 0,2-0,3 mm. kalinliZinda Nikel veya

teli kullanilmasa faydali olur.

Sert maden ucun gatlamalari tekim konstiriksiyonlarinin

sir eder. Siinek olan kalitelerde normal olarak lehimden
sonra c¢atlaklik meydana gelmez iken, asinmaya mukavim
grnegin, K 05, K IO gibi uglarda ise daha dikkatli
lehim yapilmalaidar. ” ‘

nikelaj yapilmis demir elek teli kullanilmalidir. Giimiis le-
him ile lehimleme yapilarak gerilmelerin daha da azaltila- .
bilmesi igin 0,2-0,3% mm. kalinliginda bakir veya bakir elek

disinda, sert maden ucun kaliteside lehim,gerilmelerine te-

\




MARMARA UNIVERSITESI
FENBHJMLERIENSﬂTUSU
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R

\_
4

‘Kalem ucu kalemlikten gok uzak baglanmlstlr. Kalemin

la uzakllkta u¢ baglanmamalidir.

- ince sec¢ilmistir.

 ta kullanilmasi halinde,

Ki¢iik ¢apla is pargalarinin islenmesi aninda meydana

BOLUM: 4

4,I, CALISMA SQARTLARI:
Fena taslanmis, tas ¢ok kaba taneli, centikli kesiei

ag1z1n meydana getirilmesi halinde.
alt kenarindan takriben kalem kalinliZindan daha faz-

Kalem sapinin kesiti, kaldlrllan talas kesiti mukave-
metine nazaran g¢ok zayif yapilmis veya u¢ kalinlaga

Biyiik talag kaldirma ile darbeli kesme igin efim agisi
talag afiz. pahi ve boslyk afiz pahi agllarl‘ilevaglz
kilaga alma 1$lem1 dikkate allnmamlstlr.

Gok sivri u¢ agisi veya biiylik bosluk ag1si tatblk edil— -
migtir.

Tezgéh ¢alisirken kalem talas kaldirma aninda lUzerin-
de belli bir talas kesiti varken tezgah durdurulursa.

Uygun olmaysn ¢ok zayif glice sahip torna tezgahinda
kullanilmasa veya kizaklarda boslufu fazla olan tezgah-

Cok diislik kesme hizinda talas kaldirilmak istenmesi.

Kalem zamaninda bilenmemistir.

gelen esnemeye. ait Snlem alinmamigtir.

Kalem ucunun punta ekseninden asagi veya yukarda bag-
lanmasi neticesinde, lizumlu olan kesme s¢ilarinin
degismesi. '

Uygun olmayan sekil veya 01nste sert maden ug kullanil-
mis olmasi, ‘
Yanlis ac¢ilarda bilenmesi. halinde.

-33- . ' )
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- Sap mukavemetinin gok diislik veya g¢ok yliksek olmasi yada
ucun altindaki sap yiliksekliginin ug¢ kalinliginin {i¢ ka-
. tindan az veya gok yapilmis olmasi.

- Uygun olmayan lehim maddesi kullanilmasi veya lizumu
halinde dolgu maddesinin kullanilmamasi.

- Lehimleme esna51nda‘1ﬁzumlu 1sidan fazla 1gi tatbiki.

~ Oplitlilmiim elektrot kdmiriinde veya isitilmis kuru kum
yada kuru kiilde sofutulmayip, ¢abuk sofutulmasi halinde

- Sulu taglamada iyi sogutulmamls olmasi,

\

~ Taglama esnasinda uca fazla tazyik yaparak renk degisik-
1i#i dofacak sekilde fazla 1sinmis veya yiilksek kesme-
hlzll, sert ve uygun olﬁayan tas veya kOrlenmis tas kul- |
lanilmasi halinde. ' |

- Susuz taslamalarda isinmim olan takimin soéﬁma31ni bek-
lemeden sofuk suya daldirilmasai. ’

- Qaligma neticesi isainmis olan takimin sofumasini bekle-
- meden sofuk suya daldirilmasi veya sulu taslama ile
bilenmesi,

- Lehimleme feknigine uygun olmayan gekillerde takimin
imali . halinde galisma veya lehimleme esnasinda kesici
plaket ugta bozulmalarin oldupunu gormek mimkindir.

N o | J
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e

4,2 ~ SERT MADEN UGQLARIN OZELLIKLERI;

- Sinterlenmisg karbiir uglar c¢ok serttir. Ve by sertlik-

liklerini sinterleme sacaklifina kadar myhafaza ederler.
Yanliz sapa lehim ile tutturulmus olanlarda, kullanma smcak—
l1g1n1 lehimin ergime sicakliga ile belirlenir.,

- Slnterlenmlgvkarburler asinmaya ¢ok dayaniklidairlar.

- Darbelere karsi dayanikli degildirler. Dolayisi ile

titresimli ¢aligsmalarda hemen karilarlar.

- Sekillendirilmeleri zordur,

~ Sinterlenmig karblir uglar hem pahali, hemde kirilgan

olduklarindan kesici takimlarin sadece agiz kisimlari bu
malzemeden yapilir. Takimin govde kisma adl karbonlu celik-
tendir. Plaketler gdvdeye mekanlk olarak veya sert 1eh1m1e
tutturulurlar.

- Egllme mukavemetlerl ¢ok diistiktiir.

- Slcakllga olan hassasiyetlerl nedeni ile taslama esna-
sinda genellikle sofubtma sivisi kullanilmaz,

~35-
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4% - TALAS KALDIRMADA TFONKSIYONEL FAKTORLER:
Talag kaldirmada fonksiyonel olarak etkili olan faktdrlerin
baslicalari gunlar olup, bunlar birbirlerine baglidirlar,

I - Takim Omrii, (Kalemin birbirini takip eden iki bileme
arasinda efektif olarak ¢aligtigi zamandir.'T' dak,)

2 - Kesme hizi, (Kalemin is pargasi gevrésinde bir dak,
metre cinsinden aldigi yoldur. m/dak.)

- Devir bagina ilerlemé, 's' mm/dev.
-'Talas derinligi, 'a' (mm).

-~ Kesme agllArl; (¢, [3, X R 5{,5 s >\, ) veya topluca'P!'

- Titresim duruma, 'F'

- Sopfutma ve yaZlama gartlari, 'Q'

O ®m® a3 O W & W
1

- Gereg gifti (Takim gereci ile is parcasinin gereci
olup 'M' ile gdsterilir.

'BU faktdrler arasinda |,
£f(T v, s, a, P, L, M, Q, F) = 0

Seklinde genel bir ba¥iti vardir. Bu foksiyon gok karlgik
oldugundan yapilan arastirmalarda bir ¢ok faktdrler sabit
‘tutularak ancak bir kisim fonksiyonlarin saptanmessina ¢ali-
silmistar, ‘ | |

4,4 - KESME HIZI ILE TAKIM OMRU ARASINDAKI BAGINTI:

‘ Tukarda gosterdifimiz genel bafaintinain Szel bir hali ola-
rak 'v' kesme hizia ile takim Omrii arasindaki bafinti,
1. : ' _
v.T" =sabit  sgeklinde ifade edilebilir. Bu bafin-
tinin dogru olabilmesi ig¢in, 'v' ile 'T' hari¢ dilier faktsr-

lerin sabit olmasi gerekir, Difer bir deyimle ba@intinin bir

- e )

Takim apzinin sekli, ve burun radyusu 'L’ N
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'n' {issiiniin degeri gereg ¢iftine baglidir. s devir basina

ilerlemeyi g8stermektedir. Buna bagli olarak'n' deperleri
agafida belirtildigi gibidir.

Takim gereci - Parga-gereci . 8= 0,5mqm s<£0,5mm
- Karbon celigi - GCelik - n=>5 n= I3
Karbon geligi - DBkme demir n = I3 n = I3
Hiz geli#i - Qelik n=8 n = IO
Hiz c¢eligi - Ddkme demir n = I0 n = IO
Stellit - Gelik n=55  n=?
Stellit ~- D8kme demir ne="7 n="9
Sert maden - Celik n=6 ns=23
 Sert maden -~ DSkme demir -n =8 - n =8

Kiciik kesme hizlarinda yapisik kenarli talas meydana geldigi
zaman, 'v' kesme hizi ile 'T' Takim dmrii arasindaki baginti
“gecerli olamamaktadir. o '

Bu gﬁn'endﬁstrideki ¢alisma sartlari, genellikle}asaglda
belirtildigi gibi dakika cinsinden,

' Basit tornalsma islerinde: 60 dak,

Hassas  » . : I20 dak.
Yari otomatik tornalamada: 240 dak.
Otomatik tornalamads  : 480 dak. takim Smirleri tav-

JsiyeAedilmektedir. Belli bir takim Smriine uygun olarak kesme
hizlariyi o +takim Smril altina yazilarak gdsterilir.
Orne#in, 60 dak. lik bir kalem omriine tekablil eden kesme
hizi: Yeo '
240 dak. lik kalem Omriine tekabiil eden kesme

h1z1: vo,q seklinde gdsterilir. vti kesme hizi belli ise
Vi, kesme hizi, Takaim Smri ile kesme hizi arasindski bagin-
t1 yardimi ile vt .T = v, .1, Bulunur,

 \\;_ - -37- | -~ Y,
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tarafidaki sabitin deferi, difer faktorlere baflidir. Bu
bagaint1l logaritmik koordinat sisteminde bir dofru halindedin

log v =_5_.log T -~ log st. veya,
' n

(log v) = —%—(1og’T) - log st. bulunur.

Gorliliyorki v dile T nin logaritmelari arasindski baginta
lineerdir. Yani bir dogru denkleminden ibarettir. Su halde
eksen sisteminde absiz ve ordinat logaritmik alinirsa bapin-
$1 bir dogru olarak gériilebilir. | |

_DIYA@RAM: 4,I. Talas derinlifi ile ilerlemenin ﬁqlayrl de-
gerleri icin bu bafitiyl vermektedir.

Takim gereci: Sinterlenmis Karbiir.

| . ~ 2
Is pargasinin gereci: Ggﬁpma = 85 kg/mm

~ 4000

3 ue0

=0,0&

<o zi0f N\

N 100 =2
=, _5=02/

5 60 1
S

N 40 -

§

S

¥

00 200 <400 800 1600 Kesme Hizi

 DIYAGRAM: a,I. u Kesme Hiza - Kalem Omri
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Qali§ma sartlarinin dofru olarak segilmesinden maksat,
ta1a$ derinligi ilerleme miktari ve kesme hizi deferinin
tayini snlagalair. Bu da malzemenin talag kaldirarak islene-
bilirli¥ine baglidar. Bu faktdrlerden Qa11$ma sartlarina bu—
yuk itina ile tespit etmek gerekir. '

 Kesme hiza (vt) iizerinde talag derinliginden ziyade iler-

leme miktarinin etkisi daha fazla oldufundan kesme hizi tab-
losundski degerler ilerleme miktarlldikkate‘allnarak verilmig
tir. .

Almanys'da AWF ( Ausschuss fiir Wirtschaftliehe feftigung)

Tktisadi imalat komisyonunca tespit edilen deferler yan-

l1z ilerleme gdzdnlnde bulundurularak hazirlanmistar.
Sert maden uclu tskimlardan yspilan kesici torna kalemlerine
ait kesme hizi defferleri Tablo:4.I 'de belirtilmistir.

4, 5 -'KESME HIZI ile TALAS KESITI arasindaki baginti:
Malzemenin islenmeginde s&z konusu olan talag ke51t1(‘2)
arttirildifs zaman ayni takim Omriini koruyabilmek kesme hiza|
n1 diislirmekle miimkiindir.

Voo | m/dk.
Vgo ~ Kesme hiza m/dak. bo |/

a - Talas derinliZi mm.
) - Tlerleme miktari mm/dv.
g - Talas kesiti nme

DIYAGRAM: ,4,T1 dk. I1k kalem Sm—
rine tekablil eden kesme hizinin ‘
(g) talas kesiti arttikga diistiigi | | q-0.5

(

gériilmektedir.,

DIYAGRAM: 4,I,

s _
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TABLO: #4,I, | h
A(_AWF)'ye gore malzemelerin tornalanmasindaki kesme hizi.

| Sert c¢/,/< Sert maoden kalem
GEREQ §'E /{a/a.m P40 I {020 [ "p.3'0
5,k Jlerlemeler  mm [/ devir
XN oﬂodcwlul m[oszlog a2 0,4] 0816 aulog 7,6
Yapr Celikleri. KESME HIZI (m/dak.)
Bt. 34 60| 60| 45|34 25| 345|280| 250 z/j 200| (80| 150 |125] 18 100| 85
St. 37 240| 43| 32|24 | 18| 280|236\ 200 116) 170|140 |118|100| 85| 80| €7
St. 42 480| 36| 27| 20|45 | 260 2/2|180| /50| 150| 125) (06| 80| g5| 7(| 60
o 4010\l Ll g e v ]
Zoo i 7
St. 60 ' %g 52 % ;J. 50 22| 180|160 /25| (05] 90| ¥5 | 48| 40| 50| 43
' 601 321 241 181 13| 250] 212] 470] ¢s2] 125 100] 80| 48| 67| 53| 43
St. ,fZO( 85) 240 22| 12| 13| g5 200| 479| 132{ 404| {00 80| 43| 50| 53| 43| 34
Alesamly ce, | 480 18] 14| /( 8 | 180\ 180| 148| 85| 30| U | 86 & 45 3#| 30
| ALASIMLI G¢ELIKLER,
Mn - Gelik 601 24| 17|12 |85 30| tbo| 18| 35| 30| 9 |55 45140 |2 | 30
Cr-Ni-Celik 20| 13| 12| 85| 6 | 150 \4/8| 36| 55| 7 | 66| 46| 36|38\ 30| 24
Cr—Mo—Qeéik 480 14 10| 94| 5 | (32| 104| 86| 47| 43| 63| 40| 34| 31} 27| 24
. =85-I0 —t ,
Alagfmh ce. 60| 16| # | 8 |56 | HB| 951 15| 43| 54| 45|38 [ F0 |30 | 25|20
240\ #{ | 8 |56| 4|95 | 75| do|so| 45| 3¢|30|24| 24| 20| 16
p= I00-TI4O  (440| g95| ¢2| 48|24 | #5| é7)| 58| 46| 40|32 |22|2¢ ABRLARL
CELIK DO XU M, 7
60 [ 34| 2519 | 44 | 130 125]w4] 80| 75 | 63 [s3]45]| 43| 36] 30
QellgoﬁﬁlﬁjﬁE (240 24| 46 | 18| 40| Ho| o0 85\ U | 40 | 50| 43|34\ 34) 28 24
B - 480 20| 15| 41| 857 106| 30| 79 53| 45| 38| 32| 30| 25| &/
_ ' Ek- Ser; Celik kalem [ _Ser/ maden ka/e.m Sert
‘ GERECQ %"E_ Vlerleme ler mm/c/ewf Maden ko]
| NS |02 o4 [as[16]32 ol JarTas[ag] 6] mmaed
GRI DO KU M, KESME HIZI (m/dak.)
. — 0l ¢8 8\ 14 ] 58] 200) 120 132} 111 ] 95
DD I2 - DD I4 ém gz % 3 |57 40| V6| a5 | o | E7 K20
ol 28 | ¢ | 40 | 7 | 56 (8|00} o | 2| 56
' 63| v5c| 25| 06| S0 95
DD I8 - DD 26 .223 2‘55. g fgﬂ' %{ 75| c0é| go| 25| a3 | 53| K 10
(HB 200 - 250) 480|738 |7 | & | 56| 38| 80| 75| é3] 53] 45
BAKIR ve BAKIR ALASIMLARTI
PIRING 60 | 1251 85| 56 | 3¢ | #330| #480 | 1000 | 800| So0 K20
- 240 95| 43| 43| 22 b00| 530 450| 400|355
(HE 80 120) 4;0 Bo| 53| 36| 22 400| 355| 300| 245234
— 0 y,
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4.6 - KESME YERINDEKI SICAKLIK: | o
i$ parcasinin kesilerek bigim degigtirmesi, kalemin ve

talasin ig parcasinin talaslarin birbirine slirtiinmesi dola-
yisi ile kesme yerinde bir i1si a¢ifa ¢ikar. Ve is pargasinin
kalemin ve talagin sicaklifir ylkselir. Kesme yerinde meydana
gelen's;cakllk'derecelerin bir gok faktdrlere bagli oladak
deggisir. Islenen parcanin gereci, kalemin gereci ve bigimi,
ilerleme miktari, talag derinlifi, talasin bi¢imi, kesme
hizi, sofutma gekli ve tezgahtaki titresim durumu en Onemli
faktorlerdendir, '

Ornek: Qelik ¢ IO30 bir is parga81,_serf madenden bir
xalemle s = 0,2 mm/dev. ilerleme ve a = 0,2 mm. talas derin
1igi TI40 m/dak.lik kesme hizai ile kuru olarak tornada ig-
lenmi$ ve kesme yerindeki sicaklik dagilimi ve kalem ucunun
‘sicakligainin defisim diyagrami asafida sekil: 4 .I1'de tespit
edilmistir. | |

/s Forcaar.

'$EKIL: 4,1, Kesme yerinde sicaklifin dagilima.

\;_;, - .. e | } . D
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Calisma Sartlari.

4,7- SOGUTMANIN ETKIST: |
Iyi bir soputma yapilarask islemelerde, kuru iglemeye

kiyasen kesme hizi hayli arttirilabilmektedir. Dokme demir
islerken, sofutma sivaisi genellikle kullanilmaz. Bununla
beraber TAYLOR- sofutma sivisi ile kesme hizini % I6 oranin
‘da arttirmanin miimkiin oldupu tecriibelerle gdstermistir,

Soffutma sivisi olarak genellikle boryafin su ile kari-
simindan elde edilen sivi kullanilmaktadir. Sofutma iglemi
yapilirken en idedl sekilde'yapllmalldlr.‘

4 8- TITRESIMIN ETKIST:

I$leme.31ra31nda kalem ile parg¢a arasinda devamli bir
relatif titresim vardir., Titresim, takim Omriine islenen
par@anan ylizey kalitesine kotll etkiler yapar.

‘Talas kaldirmadaki titresimin durumunu iki ana gruba
ayirabiliriz. - |

Zorlanmis (cebri) titresim.

Kendiliginden dofan titresim.

Tezgahin mekanik hareketlerinden ileri gelen titregime zor-
lanmis titregim' denir. - » '
Talas kaldirma olayi esnasinda tezgﬁhtan ve dis ortamdan

- mustakil olarak'meydana gelen titresime Kendilifinden dogan

~titresim denir. Kendiliginden doZan titregim, geneliikle
kesme hiza arttigi zaman kesme kuvvetinin azalmasindan ileri
gelmektedir,f N

- Titresim {izerinde, talas oranininda biiyiik rolii vardir. Yani
talas eninin talas kalinlifina olan oranmdir. - |
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49 - TAKIM OMRU ve TAKIM ASINMASI: ,
Kalemin omril, is parga31n1 islemesi ekonomikligi baki-
mindan en $nemli faktdrdiir. Tornalams iglemlerinde, kalemin

- ekonomik bir smre sahip olmasi ic¢in gerekli kesme agilari,
kesme hizlari, ilerleme miktarlari belirtilen degerler dahi-|

" linde uygulenmasi gerekmektedir,

Takimin Omriintin kisaltilmasina etken olan sartlarin uy-
gulsnmasi halinde takim bilemenin ve takim defistirmenin |
yiksek maliyeti dolayisi ile ekonomik olmaz. Diger taraftan
kalemin Smrinii uzaltmak igin tercilf edilen diisiik kesme haizi-
da veya diisiik ilerlemede imalati yavaslatacagi icin ekonomik
de#ildir, Bu Onemli konuda optimum sartlar tespit edebilmek
‘gayesi ilé yillardir asrastirmalar slirdiiriilmektedir.

Taklm'aslnma51, kesme kenarindan kiiglik bir parg¢anin kop-
- masi ile baslar. Kopan kisimda kalemin bosluk ag¢isi sifira
vaklasacagindan slirtiinme sonucu ¢ikan 1s1 sebebi ile kesici
kenar renklenir ve kopma yeri kalem ucuna dogru biylimeye
devem edince kalem aniden korelir., Kalem kesmeden ziyade
artlk,pargayl zorlar ve kazimaya baslar. Dolayisi ile kalem
smril sona ermistir. ' ‘
Kalemlerde asinma iki tiirlii karsimiza gikar.
I - Taban yiiziinde (serbest yiizde) kesme kenarins paralel
bir asinma seridi meydana gelir've genisligi giderek

artar. o
IT - Talas yliziinde meydana gelen asinmsdir. Bu serit tam

kérlenmeye kadar yavas yavas 0z

biiylir. Kesme kenarinin hemen b

gerisinde bir c¢ukur ortaya NI

¢ikar, Bu gukura KRATER denir 1% )

kraterin derinlifi 0,02 mm.

den veya seritlerin genisli-
gi 0,2 mm.den biiylik olmasi
halinde takim kdrlenmis kabil SEKIL: 4,2
edilir. N

— ¥ _




MARMARA UNIVERSITESI KONT : | |
FEN BILIMLERI ENSTITUSU ONU: Galigma gartlara

a 4,10~ KALEMIN TEZGAHA BAGLANMASI: ' \\

Torna tezgahinin kalemlifine, kalem baglan1$1n1n Onemi
bliyliktir. Qa11$ma aninda meydana gelecek t1tre$1mler1n onii-

ne gecebilmek igin sekil: 4,3 'de goriilen (a) mesafesi miim-
. kiin mertebe kisa tutulmalidir. Bu a mesafesinin artmasi
ile ¢alisma zamani azalmaktadir. Diyagram:4.2 'da belirtil--
'digi gibi a mesafesi arttik¢a takimin Omri giderek bir
azalma gdstermektedir. | |

Sekil: 4.5wKalemin tezgaha baglénlslb

Ayni zamanda torna kalemlerinin tezgaha baglanirken takim
ucunun punta ekseninde olacak sekilde baplanmasina dikkat
edilmelidir, Clinkli bu baflanis seklinin ag¢ilar izerinde etkis
biiylktiir. ‘

Kalem $ekil:4.@ Jde goriildligii gibi parcanin ekseninde
yani punta yliksekli¥inde baflanirsa kesme agllari Szellikle-
rini muhafaza etmis olurlar. Dolayisi ile (o) bosluk acisi
ve (¥ ) talas agisi normal deferini muhafaza ederler. Ve
takimin kesmesi normal olur. '

A | SV SR ' _ 4/
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DIYAGRAM: 4.2 - Kalemin tezgaha baglanisinin
. c¢alisma zamanina tesiri. -
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Eger kalemin ucu punta ekseninin {istiine gelecek sekilde
ayarlanirsa, kesme $artlar1da degisir. Yapilan deneysel ca-
lismalarda kaba talas kaldirmek igih, talas aglLsinin bﬁyﬁl—
tiilmesi geréktigihi gastermi§tir.~Kalemin.ucu parga ekseni-
ne gBre cok yliksek ayarlanirsa (o) bogluk agisi tamamen
ortadan kalkar ve bu ylizden kalemin serbest ylizii ile parga
arasinda meydana gelen slirtiinme, kesici afizin aginmasina
ve"sertliginin azalmasina etken olur. Bu tir baglama ile ka-
lem pargada sert dokulara‘rastladlglnda fazla bir zorlama
oldnZunda parcaya dalmalar yapar. Kalem ucunun kérelmesi
halinde pargayi iter ve kalem baskisi ile is parcasi efile-
bilir, Talag iyi kirilmaz. |

— _ e ),
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Payet kalemin ucu gsekil:4 4 'delgﬁrﬁldﬁgﬁ gibi punta ek-

seninin altinda bulunursa (o{) bosluk agisinin biiylimesine
sebep olurken '(5*) talas acisida kliciiliir. Bu tip baZlama

ile kesme agisy (), biiylir bu durum ise kesme kuvvetinin
biiylimesine etki eder. ILiizumsvuz enerji harcamasini gerektir-
digi gibi tehlikeli bir durumda meydeana gelir. Kalem kesme
kuvveti ile parcanin altina ¢ekilir. Parca yukari kalkar, :
boyle isleme halinde gap biylik olup talas derinligi fazla
alinmig ise kalem kirilabilir. Eger ¢ap kligik ise kalemin
Ustiine c¢ikarak parganlh egilmesine ve Qesitli kazalarin olma-
sina yol agar.

—-g- -b-
$EKIL: 4,4, Kalem baglanisinin agilar lizerine etkisi.

Torralama isindeki amaca gdre kalem ucu bazen punta ekse-
ninin altina veya lstiine bir oran dafilinde baflamak iyi so-
nu¢ verir. BU da her zaman her yerde olmadigi gibi yerine ve
ihtiyaca gdre az miktarda asafil veya yukari baglanir.

Mesela, kaba talas kaldairirken kalemin esnememesi icin en
fazla parga ¢apinin 0,025 'si kadar kalem ucu yukariya ince
talas igin;'bu miktar kadar‘asaglya baglamak iyi sonug¢ verir.

Alain tornalamasi yaparken kalem ucunun punta eksenine gore
iyi ayarlanmasi gerekir. Aksi halde parcanin ortasinda silin-
dir bi¢imli bir memenin olusmasina sebep olur. '

¥. ’ | —4-6" )



MARMARA UNIVERSITESI _ KONU: Sert maden torna kale-
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU .
minde kesme acilari.

- ST

.B@LUM: 5

5.,I, SERT MADEN UCLARINDA KESME AGILARI:

Sert maden uc'a bileme aninda verilmesi gereken kesme
a¢ilary SEKIL: 5,I'de goriilmektedir. Bu acgilardan (o) bosluk.
ag¢isi, (B ) kama agisi, (M talas agisi, toplami daima 90°
dir. Bu agllailn gérevlerini inceleyerek olursak,

Bosluk a91s1:.Kalemin serbest ylizi ile,‘kalemin ueunun
is parcasina de#di¥i noktadan g¢ekilen teget arasinda kalan
ag1 olup (oL) ile gdsterilir. Takimin kesici kenarlarina ait

yiizeylerin ig parcasina slirtiinmesing Snlemek i¢in verilir,

¥

¢ Bosluk Agasa
: Kama = Agisa
: Talas AQasa
¢ Ue Acisa
¢ Ayar  Agasa
: Meyil Acgisa
: Burun Radyusu

SEKIL: 5,I, Kesme Agilari.

\_ | ~-47- o " | | 4)
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. rinde kesme agilari. J)

e

Gercek bogluk agisi ise, c¢aligma esnasinda meydana gelen
agirdair. Kalemin baflanigina gore bu aginin deferi degisir.

Talas Agisi: Kalemin iist ylizeyinin taslanmasi ile meyda-
gelir. Ve yatayla yaptiZir aci ile g8sterilir. Eger bir ta1a$
kaleminin iist ylizii yatay ise talag agisy yoktur. Talas agi-
s olmayah kalemler tala$1, is pargasindan iterek koparir.

| Talas agisi varsa talasi malzemeden soyar gibi alar.

(X‘) ile gosterilen Talas agisi, kesme ac¢isina bagladir,
Talag agisi arttikga kesme ag¢isi deferi kiigiiliir.

Kama agisi: Bu aginin degeri ne kadar kiiglik olursa malze-
‘meye o kadar kolay batar. (P) ile gdsterilen bu aginin
'kﬁgﬁlmesi, kalemin dayaniklilifani azaltair. Bu nedenle kale-
~min kolayca kirilmasina sebep olur. Islenen malzeme gevrek
ve talas kesiti biiylik olursa kama agisida o oranda bliylik ya-
p1lmalidir. Yumusak malzemelerin tornalanmasinda kullanilan
torna sert maden kalemi kama ag¢isi, kliciik alinarak bilenme-
Jlidir,

KeSme acisi: Biitlin kalemlerin gdrevi, bir kama gibi araya
girmek ve iglenen malzemeden bir parca ayirmaktir. Islenecek
nalzeme sertlestikge kesici a1z daha fazla desteklenmek is-—
ter, bu sebeple de kesme agisi daha biiylik olmalidair. Kesme
acisinan, verimliliéi'arttlrma51 igin kalem uygun agilarinda
- bilenmeli ve ayni zamanda kalemlife dogru baflanmalidar.

Kesme acs1 (&): Bosluk agisi (ol) ile kama acisi (P ) top-
lamina esittir. : |

'Sért maden torna kalemine ait kesme agllarl- TABLO:5,I'da
gosterilmistir.

\_ } . o 8- | y
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- TABLO: 5,I

CAWF I58' e gdre Tornalamada Kesme»Ac11ar1._

R

TORNA EDILEN MALZEMENIN :

1

TORNA KALEMININ CINST

'Seri CeliQW?Sert Maden

CINSt =1 % T T ¥
34 42 14k Qelik. 6-8 | IB-254-6""|I6-20
50 :1i£[ Qé1ik 6-8 | 16-20|{4~6 |I4-I8
60  lik ‘gelik 6-8 | I4-I8f4-6 |I2-16
70+ 1ik gelik 6-8 | I2-T8lu-6 |I2-T6|
| &5 1ix gelix 6-8 | I0-Iu|u-6 |8~ I2
 Dékme Gelik (30 = 50 kg/mn®|6_8 | I0-I4||4-6 |8~ I2
o Gelik (50-70 kg/mn?) |6-8 | IO-T4|l4-6 |6~ IO
| Dékme';caiik (70 xg/on®) _ |6-8 | 6-10[4-6 | - 8
| ' 6-8 | I2-I8llt-6 | To-T6
M 11
angen Ge B 6-8 | 8-I2fu-6 |6 -I0
Cr. - Ni Oeligi, Cr - Mo Geli
- 4 -
gi, ve diger a1a81m11 Qalikv 6-8 | 4-6 |46 8
ler. | ' 6-8 4-6 |4=6 |3 -6
Paslanmaz Gelik} : : 4-6 | 8-I2
Takan Qolifts 6-8 | 4-6 [4-6 |0-6
Sert Manganez Qeligi — —. lla-6 | 46

4o
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\

de kesme aqzlarl_degeri./)

(

TABLO: 5,I'in devami.

B

TORNA 'EDILEN MALZEMENIN

{ TORNA KALEMININ CINSt
Seri Qelik J|Sert Maden

bt o] W o [ ¥
' FKizal d8kiim . 6-_8 |Te-T4 |6- 8 |I2-11
D5kme bronz . 6~ 8| 6-I2 ||6- 8 | 6-I?

. Zn-Al I0 - Ou 2

tSafJAlﬁmiﬁyumﬂ

8~I2| 6-I0 ||6- 8 | 6-I0

8-I2| 35-40)8-I2 | 30-40

° A1a81mlar1.

xﬁksek 81 oranla Aldminyum 6~ 9| I5-22{6- 9 | Ip-20|

Alﬁminyum:'|

Alasimlary,

( Pistor alasimlari harig.)

7-10|18-25 [5-7 | I2-I8

7-1018-25 ||5-7 | I2-I8

7-10|18-25 | 5-7 Io-18

Kir d6kﬁejdéﬁir(2oo Brinell)| 6-8 6—I2'[5—7 6-I0

Kar ddkme demir(200-250 Br.)|6-8 | 4= 8 [5-7 | 3- 6

E1r dkme demir(250-400 Br,)[6-8 | 3- 6 |l5-7 | 2- 5

Temperlennis dSkme demir, |6-8 |I2-I6 4-6 |T0-I2

5-7 | o~ &

 Bakir

'Sert d§kﬁe-demir;.'

6-8 |25-30 6-8» 25-20

; Prinq | 'e,..

6-8 {8 -I4 Hs-e 8-I4
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FEN BILIMLERI ENSTITUSU bilenmesi.,

Y

BOLUM: 6
6.I. SERT MADEN UCLJ KALEMLERIN BILENMESI:

Tekimin kesici agiz kisminan elde edilmesiﬁde tasa tutu-
lan talas acisi ylizeyi ile bosluk acisi ylizeyinin kalitesi
ne kadar'yﬁksekolur ve kesici kenar kalitesi ne kadar yliksek
olursa, takimin omrii de orkadar.uZun olur.

- Hatasiz taslanmis sert maden uclarinda renk ge¢igleri veya
taslama ¢atlaklari goriilmez. Hassas iglem takimlarinda kesici .
a1z kalitesini yiikseltmek igin hem serbest hem talas acisa
ylizeyinde hassas pah verilmelidir. Celik islemek icin kulla-
nilan takimlarda kesici afizlarinin hafifce diizeltilmesi yoé
1u ile dayanma siireleri oldukcga arttirilabilir., Bu sekildeki
sert'maden vcun kesme kenarindaki pliriizleri temizlemek ve ta—|
kimin darbe ve titresimlere karsi hassasiyetini azaltmak miim-
kiin olur. Kesici agizin elle diizeltilmesi bir elmas efe ile
gergeklestirilir. Takimin bilenmesinde silisyum karbir tas
knllanilmalidair. ~ '

6.2, TASLAMA KURALLARI:

— Bileme 1$lem1 daima kesici afiza karsi yapilmali ve dusuk
taslama ‘basinci ile bileme yapilmaladar.

- Sira ile talas ylizeyi, yan serbest yiizey, esas serbest
ylizey, kesici kdOse, efer varsa talas kanali ve serbest ylizey |
pah1 taslanmalidair. ' '

.= Safttaki (L) bogluk agisi sert madeninkinden 2° xadar
daha biiylik olmalidir. '

- Sulu taslama koru taglamadan daima iyi netice verdiginden
kesici a¥iz bolca ve kesintisiz soputulmalidar.

L e )
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- Knru taglama esnasinda aletin 1sinmasi kiiglik ta$lama ba~-
sinci kullanilarak tnlenmeye caligailmalidir. Ve isinmis ta-
“kimlar hi¢ bir zaman ani sofutmaya tabi tutulmamalidirlar.

- Gelik isleme igin kullanilan aletlerin kesme kenarlarinin
diizeltilmelidir.,

- Cevresel taslarla galisirken biiylik ¢apli taglar tercih
edilmeli ve takim asafi yukari hareket verilerek taslanmas
- ylizeyde konkavlik Onlenmelidir. Sekil:6.I..
Meydaﬁa gelen konkavlik taglama kesme agisini kiigliltiir.

SEKIL: 6.I, - Diz tagla serbest ylizeyin taslanmasi.

- On goriilmiis kalem a¢ilarina uyulmali ve agi sablonu ile
gekil:6.2'de goriildlifli gibi kontrol edilmelidir.

SEKIL: 6,2, Bilenmis takimlarin gablonla kontrolu.

\_ o J
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Kesici takima etkiyen
Kuvvetler. : ,)

(

N

her {i¢ kuvvet bileseninin
deferini ozel olarak gelis-
tirilmis dinamometreler yar-
dimi ile deneysel olarak
Tegpitiedébiliriz.

BOLUM: 7

7,I, KEBSICI TAKIMA ETKIYEN KUVVETLER:

Talasli imalat tekniginde, talasi kaldirmada, talasi mal-
zemeden ayirmak, talasin seklini degistifmék,ve tala$1n ka-~
lem yiizeyindeki siirtiinmesini karsilamak kisaca telaslama
igsleminin gerceklegmesini saflayasn kesme kuvvetine ihtiyag
vardir. Sekil:?.I 'de gdriildii#ii gibi takim {izerine etkiyen

- bileske kavveti, |

g X
nn

P_ = Kalem kavveti (kg) radyal

Bu bilesenlerden en Snemlisi Pd v ‘

vet tezgahin talaslama (kesme) gliciinlin hesaplanmasinda Snem—|
~ 1i rol oynar., llerleme kuvveti yon, siddet ve dofrultusu ke-

sici takimin ve katerin boyutlandirilmasinda onem tasgar.

Kesici kalemi etkiyen bu

7.1.1, Pd: KESME KUVVETI,
Siddet olarak gerek ilerleme

ve gerekse kalem baski kuvvetin- “Sekil: 7, I-
den cok bliyliktiir. Kesme kuvvetinin

siddeti dogal olarak kaldirilan talas kesiti ile degismekte—
dir. Bunun yaninda, kesme kuvvetine ¢ok Qesltll faktorler
tesir etmektedir. Bunlarin en Onemlileri,

Kesme kuvvetinin ydni dolayisi

tasindan keserek koparmaya galigacafir disiiniilirse bazi tet-
~ birlerin alinmasi gerekir. Bu tedblrlerl su sekilde sirala-
‘mak mimkiindiir.

53~

Kesme kuvveti (kg) diisey bilesen.
Tlerleme kuvveti (kg) eksenel bilesen.

Y

bilegen.

kesme kuvvetidir. Bu kuv-

LL___

Torna kalemine
etkiyen kuvvetler

ile kesiciyi mesnet nok-

/
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AN

FENB .
u Ruvvetler, — ,)

I - Kalemin mesnet noktasindan itibaren‘boyu ¢ok uzun
baglanmamalidar,

2 - Kesme kuvvetinin buyuklugune gore kalem kes1t1 secgil-
melidir. '

3 - Kalem sapglam baglanmalidir. ,

4 - Kelemin kama agisi miimkin olan en biiylik deferde olma-
lidar.

7.1.2. P_: KALEM KUVVETI,

kuvvettir, Kiclik capla islerde par¢anin esnemesine yol agar.|
isin durumu musalt ise genelllkle gezer yatak kullanmak

sekilde gbsterir.

s1- alinan tedbirlerin yani sira iyi sikil:i olmasi ve

 Bu yiizden ayna ayaklari iyi sikilmali ve miimkiin oldu-
Bu taktirde isin aynaya sikilacak olan kisman Sniinede

Bu kuvvetlerin disinda birde siirtiinme kuvveti vardir. Tala-
sin kalemin talas agisi ylizeyine siirtiinmesinden dogar.
Slirtiinme kuvveti kalemin Omriine ve agiz bigimini etkiler.
Slirtiinmeyi azaltmak icin kullanilacak sofutma sivisinda yag—
layici bir Szellikte aranir, '

Kalemin is parcgasi lizerine kesici baskisindan dogan

1le tedblr allnlr.
Pe; KATEM TLERLEME KUVVETT,

Kalemin ilerlemesinden dofan kuvvettir. Etkisini iki

Kalemi bagly oldufu nokta etrafinda dondiirmeye ve
koparmaya zorlar. Tedbir olarsk, kesme kuvvetine kar-

donme oldugu taktirde ise dalmayacek sekllde baglan-

masina ayrica dikkat etmek gerekir.
Is pargasini aynanin igersine dogru ittirmeye calisir.

bir faturalil kisim meydana getirilmelidir,

~54— : J
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7.2 -

KESME KUVVETININ HESAPLANMASI:
Kesme kuvvetinin hesaplanmasi tatbikat agisindan ¢ok onemli-

4 =

dir. Kesme kuvvetinin teorik olarak hesapyanmasi talas te-
sekkiiliiniin fiziksel etiidiine dayanmakta ise de tatbikatta
bir takim ampirik formiiller ve tablolardan faydalanilir.
Bu konuda gelistirilmis cesitli bafaintilar mevcuttur.

KRONBERGE gére kesme kuvveti formlili: P, = KS'. o kg.dar

Y

Burada, : Talag kesiti. @ = a.s (mm%) . )
Ky : Ozglil kesme kuvveti. kg/mm2 ' 15
a : Talas derinligi  (mm.)
s : Ilerleme miktari (mm.) . IVC’L_. 5
3{ : Kalemin ayar agisai
h : Talas kalinlagr. (mm.). . 3{

P, = 0,4.By ve P_= 0,25, Py
Sekil: 7.I.
TABLO: 7,I.° |

Talas kalinlifina ve malzeme cinsine gdre Ozgll kesme kuvveti

Talas kalinligz "h" h 8 . sin
GERE¢ ~ |I,00 | 0,63 | 0,40(0,25 o;xs]o;xo 0,063 | 0,025 0,01

Ozglil  kesme —lkuwrteti
C 37 | 120|180 [ I60 |200 | 240 |a80 .| 200 |30 |400
¢ 50 199 | 224 | 250 |283 | 319 (36T | 406 [5I4 |655
C 50 2II | 227 | 244 |262 | 283 |308 | 33I |382 449
C 70 226 | 260 | 299 | 34I {392 | 450 | 5I8 |678 |896
Ck 45 222 | 234 | 250| 266 284 |ZO4 | 320 |364 [4I6
Ck 60 2I3 | 230 [249 | 270 [292 | 315 | 380 [ 399 |466
I6 Mn Cr 5 |2I0 | 236 |266 | %02 | 340 | 383 | 430 |550 |698
18 Cr Nt ¢ [226 | 259 (300 | %I [ 392" | 451 | 517 [68I |ooI
34 Cr Mo & | 224 | 246 [275 | 300 | 329 | 361 | 396 | 484 - |582
42 Cr Mo 4 | 250 | 280 [ 3I5 | 355|400 | #50 | 504 | 638 |8T0
50 COr V4 4 1222 | 250 |282 | 319 | 36T | 4I0 | 462 | 589 |758
GG 26 II6 | I30 |I47 | I66 | I87 | 2IT | 236 | 302 |%s4
Piring 60 64 | 7I 90 | IOI | I30 | I47 | 190 |2I0/
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7.3 - TORNALAMA ISLEMINDE TEZGAE GUCUNUN HESAPTANMASI:
Hatirlanacaa gibi Pd esas kesme kuvveti,.falas kesiti ile
6zglil kesme kuvvetinin c¢arpimina egsit oldufunu belirtmigtik,
Bu kuvvetin yapacagi isten gidilerek tezgah gucunu hesapla-

yabiliriz. '

Nd ¢ Telas kesme glici.
QG : Disli kutuysunun verimi.

m ¢ Motor glcii.

A : Kesme hizi.
n : Isin dakikadaki devir
8&ay1isi.

& ¢ Telas derinligi.
8 : Ilerleme miktarzi.
q : Tglas kegiti. oldufuna gore, ve Pd = Kgq. q
olmaktadar.
Bir devirde yapilan is: q.KS.N.D (kgmm. )
'n' devirde yapilan is: q:KS.W.D.n (kgmm./dak.)
(kgm./dak.) olarak is: g.Kg.K.D.n

I000

(kem./dak,)
A.D.n ' e L em s .
v =—-_*"  oldufuna gdre, bunu formiiliinde yerine
1000 koydufumuzda yapilan ig: Q.Kg.v (kegm/dak)
Bu ifadeyi 60'sa bsldigimiizde sn.'de yapilan is. Yani Nd

talas kesme Kiclinii elde ederiz.

K .v
N :ﬁ——g———-(kgm/sn ) olarak bulunan bu glicli 75'e boldugu—

17 60 QK v
de BG cinsinden glici elde ederiz. Na == 5
: 60.75

Faydali glic motor pﬁcﬁnden'daha az olacafindan neticeyi tez-

P&h randimani Q ya boldiiglimtizde 'IN_ : MOTOR GUCUNY' bul-

mug - oluruz. q.Kgov Ks.v

N =————— (BG) olur. veya N =—"7"—7—
n 60.750rlG m 60.75.QG

\_ - -56- )
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Ornek:

Ornek:

- CBziim:

2) n = Y1000 n = 201000 _ g0 dv/ax
71 WD 3,I4.80
b) g =2er2: T q=L82:72:0,736.10 _ gy,
. 1 Kg.v.0,736 230.20.0,736

- NOT: @G 60, v = 205, igin s= 0,8 mm/dev. (Tablo:4.I)

Vtz

h = s.,sin X , :
. h = 0,8.0,707 h = 0,565 mm, | |
Ky = 235 kg/mm® ( ¢ 60 ve h = 0,565 igin Tablo:7.I) alind;

I06 m/dak. ( § 60, T = 60 dak., ve P 20, s = 0,8 )

; icin Tablo:4.I. alainda.
K ’
N@ . 8:5.78.,V N = 3.,0,8.2%35,.106 - I2,2 KW
6I20.N n
G 6I20. 0,8

Y

¢ 60 bir malzeme motor giici IO Kw olan bir tornada
20 m/dk. kesme hizi ile islenecektir. Malzeme capa
80 mm. elde edilecek ¢ap 60 mm.dir. Talas bir paso-
da verilecektir. . qﬂ-f 0,7%6 oldufuna gére,

a) Tezgaha verilecek devir sayisini.
b) Verilecek azami talas kesitini.
¢) Verilmesi gereken ilerlemeyi bulunuz.

h = 0,8.0,707
h = 0,5656 , '
h = 0,57 mm. icin Kg = 230 kg/mm®> (Tablo:?7.I)

¢) Ilerleme miktari, s = 0,8 mm. (¢ 60 v =20¢ )
i¢in kesme hizi tablo:4-I'sundan alindan.

¢ 60 bir malzemenin capi IOO mm. olup sert maden

P 20 torna kalemi ile kalem &mrii 60 dak. kabiil edi-
len bir deger iginde, talas derinlifi % mm. ve iler-
leme miktari 0,8 mm/dev. ile iglenecektir. Kesme -
acis1 45° oldupuna ve tezgdh verimi N.=0,8 ala~
nacaktir. Buna gore, Tezg&hlh motor gﬁcﬁnﬁvbulunuz.

{_57_ , l Y
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