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Srosur

Kesme ve
kanal acmada
kesme sivisinin
avantajlarindan
faydalanin

Geleneksel olarak konusulursa, kesme ve kanal agma,
tezgah kullanicilarinin gézde isi degildir. ince kesici ug

ve tutucu kombinasyonu ve genelde tok malzemeler

sinir bozucu bir deneyime donusur. Kesici ugta kopma
olacak mi? Talas kanal igerisinde sikisacak mi? is pargasi
hasar gérecek mive hurdaya atilmasi mi gerekecek? Bu
potansiyel senaryolarin hepsi gerginligi artirir. Kesme ve
kanal agma operasyonlarinda, kesici u¢ malzeme tarafindan
cevrelenir, bu da ¢ok fazla 1siya maruz kalacagi anlamina
gelir. Yani, cevap ne? Aslinda bir¢ok durumda kesme
sivisinin dogru uygulanmasi hem bir problem ¢ézlcu
hem de bir proses optimizasyonu olabilir — ve genelde
g6zden kacirilir. Bu teknik brosur isleme atdlyelerinin
kesme ve kanal agma operasyonlarina etkin kesme sivisi
saglanmasinin getirecedi 6nemli avantajlara odaklanmasi
gerektigini aciklamak Uzere yayinlanmistir.

Yiuksek hassaslikta kesme sivisi

YUksek hassaslikta kesme sivisi, kesme ve kanal agma
operasyonlarinda yuksek proses guvenilirligi, verimlilik
ve kalite saglanmasinda ¢ok etkindir. Aslinda, kesim ve
kanallar ne kadar derin olursa yuksek hassaslikta kesme
sivisina olan ihtiyag da artar, glnku kesme bolgesine
konvansiyonel kesme sivisi kurulumlari kullanilarak
ulasilamaz.

Kesme ve kanal agmada performans artirici olarak kesme
sivisinin uygulanmasindaki zorluklarin Ustesinden bugtn
¢ok sayida teknolojik gelisme ile gelinebilir. Ornegin, bu

alandaki yeni takimlama gelismeleri tam olarak kesme
sivisina etki etmeye (kesici ug ile is parcasi arasindaki
kontak noktasi), isleme i¢in gergekten fark yaratacadi
bosluk ve kanallarin igerisine girilmesine yardimci olacak
hassaslikta igten kesme sivisinin verilmesiniicerir.

Talas kontroli

Yeterli talas kontrolu plansiz tezgah duruglarini veya takim
kirlmalarini dnlemek i¢in ¢ok dnemlidir. Bu dzellikle daha
derin kesiklerin oldugu kesme (dilimleme) operasyonlari
sirasinda énemlidir ve takim ¢evresine sarilan ve talas
taslyicida sikisan uzun, tel gibi talaslarda artisa neden olur.
Eger talaglar uygun sekilde bigimlenmezse ve genisligi
azaltiimazsa, kesilmekte olan kanal i¢erisinde sikisabilirler,
asiri yuksek takim yukune, glvenilir olmayan bir prosese
ve kotl ylzey kalitesine neden olur. Geligmis talas kontroll
ve talag bosaltmaile birlikte kanal yan duvarlarinin daha iyi
yaglanmasi yuzey kalitesini iyilestirecek ve talaglarin neden
olacagi ¢izik ve isaret riskini azaltacaktir — kesme sivisi
talaslarin kanaldan uzaklastirimasina yardimci olur.

Bir yaglama maddesi olarak kesme sivisi, kesme (dilimleme)
uygulamalarinda gereklidir. Uzun, ince kesme (dilimleme)
takimi bir is parcasinini¢ine derin sekilde girmisken,

yeterli kesme sivisinin etkin bir jet uygulamasiile en ¢ok
ihtiyac duyulan alan olan kesme bélgesine erismesiicin
gerekli dnlemlerin alinmasi 6nemlidir. Geleneksel kesme
sivisi ayarlari kullanilsa bile, kesme sivisinin blyuk bélumu
kaciniimaz sekilde olusan talas nedeniyle bloke olacaktir.
Bir kesme sivisijeti olan Ergo basarii¢in cok 6nemlidir.



Talas yigilmasinin (BUE) 6nlenmesi

YUksek hassaslikta kesme sivisinin ek bir avantaji da

daha ¢ok yaglama 6zellikleri sayesinde talas yigiimasinin
(BUE) 6nlenmesidir. Ancak, talas yidiimasinin altinda

yatan neden duplex paslanmaz celik gibi sivama egilimi
olan malzemelerdeki gok dusUk veya ¢ok yUksek isleme
sicakliklaridir. Sonug olarak, kesme hizi cubugun merkezine
dogru dustlgunde, talas yigiimasinin olusmaya basladidi
noktada sicakhgin dismesini engellemek icin kesme sivisi
kapatilmalidir.

ilerleme orani anlaminda bu parcanin diismesine yaklasik 2
mm (0,079 in¢) kaldiginda ylzde 75'e kadar azaltilabilir ve bu
kesme kuvvetini azaltacak ve takim émriand énemli oranda
artiracaktir. Ayrica, kirilmalari engellemek icin merkez
noktasinin étesinde ilerleme yapmayin, 0,5 mm (0,02 ing)
oncesinde durun (parca agirhdi ve uzunlugu nedeniyle
zaten dUsecektir). Bir alt fener mili varsa, merkezden énce
durup parcayi alt aynadan gekin.

Kesme sivisinin altta veya listten beslenmesi, veya
birlesimi?

Tezgahtaki isleme kosullarina bagli olarak, takim ici kesme
sivisi beslemesinin kesme kenarinin Ustinden veya altindan
yapllmasini tercih edebilirsiniz. Birgok durumda, ikisinin

bir arada gerceklestiriimesiideal olanidir. Ustten kesme
sivisi talas ve kesici ug arasindaki surtinmeyi azaltir ve

bu sayede talas yigiimasini engeller ve talas kontrolinu
artinr, bu da uzun takim émru ve daha az tezgah durusu
elde etmenin sirridir. Ancak talas yigiimasi ayni zamanda
sicakliga da baglidir — cok iyi kesme sivisi sicakhdi talas
yigiimasinin olustugu sicaklia indirecektir — bu nedenle
hem alttan hem de Ustten kesme sivisi kullanirken kesme
hizini %30-50 oraninda artirin.

Alttan kesme sivisi uygulamasi, surtinmeyle olusan
sicakligi dusurlr, serbest ylzey asinmasini azaltir ve talas
tahliyesine katkida bulunur. Alttan kesme sivisi kesici ucun
bosaltma tarafinda yaglama yapar ve strtinmeyi azaltir ve
bu sayede asindirici serbest ylzey asinmasini azaltir. Bu
etki dokum demir gibi asindirici malzemelerde en yuksek
seviyededir, ancak ayni zamanda ¢elik, paslanmaz ¢elik ve
isil direncli super alasimlarda takim émrund 6nemli oranda
artirir. Alttan gelen kesme sivisi genelde sicakligin sinirlayici
bir faktdr oldugu kesimde kalinan uzun surelericin (derin
kanallar) 6zellikle avantajlidir.

Ozetle, hem alttan hem de Ustten kesme sivisi kullanilarak
kesme bolgesindeki sicakhgin dusuridlmesi yliksek
sicaklik ve kesme kenari ve kdse radyUsunde ylksek
kuvvetin birlesimi - yani plastik deformasyon - ile bozulma
riski olmadan daha yumusak, ancak tok malzemelerin
kullanimina imkan tanir. Bu daha 6éngorulebilir bir takim
omru ve daha glvenli bir isleme prosesi saglar.

Dilimleme isleminde sadece kesme sivisi basinci
kullanilarak talasi kicuk parcgalara ayirmak zordur —yanda
olusan talas bununicin cok gucludur. Ancak, Ustten kesme
sivisi talas olusumunu iyilestirecektir ve etki kisimlara
ayrilmis talas olusturan uzun talagh malzemelerde daha
buyUktur. Celikteki etki daha dusuktur, ancak yine de talas
olusumunu iyilestirir. Alttan kesme sivisi ayni zamanda talas
bosaltmayi da iyilestirir, ama talas kirmayi etkilemez.

YUksek hassaslikta kesme sivisinin is par¢casi malzemesine
bagli olarak degisken etkiye sahip oldugunu séylemek
dogrudur. En fazla etki, bazi paslanmaz ¢elikler, titanyum
ve isil direncli stper alasimlar gibiisil iletkenligi dusuk
malzemeler islenirken elde edilir. YUksek hassaslikta
kesme sivisi ayrica dustk karbonlu ¢elikler, aliminyum ve
duplex paslanmaz ¢elikler gibi sivanma egilimi gosteren
malzemeler de bUyuk etkiye sahiptir.



Derin kanallar

Derin kesme ve kanal agma operasyonlarinda en yuksek
performansi elde etmek igin rijit baglama ve tak ve calistir
kesme sivisi beslemesine sahip gug bir takim ve kesici

ucg sistemine sahip olmak 6n kosuldur. CoroCut® QD

gibi sistemler sadece bu proses ihtiyaclarini sunmakla
kalmaz, ayrica Ustten ve alttan kesme sivisi beslemesini
birlestirerek talas kontrolinl daha da iyilestirir (orta ve
kUgUk cubuk caplariicin CoroCut® 1-2 sisteminde de
kullanilabilir). Bu kesici kenarda sicaklik olusumunu sinirlar,
boylece daha az takim asinmasi olusur ve daha kararli bir
performans surdurulebilir. Talas bosaltma da iyilesir.

Daha 6nemlisi, CoroCut QD gibi sistemler ayni zamanda
operatorlere ylzey hizini tipik olarak yuzde 30-50 artirma
imkani sunar. Bu ayni beslemede daha az kesici ug-is
parcgasi temas suresi olmasi ve bu da kenar basina daha
fazla parcaislenmesi anlamina gelir. Ana kural olarak,

icten kesme sivisi kullanildiginda kesme hizi asagidaki
degerlerde artirilabilir: 10 bar (145 PSI), v_ + ytzde 10; 30 bar
(435 PSlI), v+ ylzde 30; ve 70 bar (1015 PSI), v_ + ylzde 50.

Ancak, fazlaileri gidilmemesi dnemlidir, ciinki bazi
durumlarda 100 bar (1450 PSI) Gzerindeki basinglarda takim
omru kisalmaya baglar, bu da 16 rakibine karsi yapilan 91

testte takim 6mrinde ortalama ytzde 85 artis saglayan
CoroCut QD gibi sistemlerde yUksek hassaslikta kesme
sivisi beslemesinin avantajlarini negatif etkileyebilir. Aslinda,
musteriler dzellikle titanyum ve nikel bazli isi direncli sUper
alasimlar gibi zor malzemelerde kesme ve kanal agma
operasyonu gergeklestirirken énceki sistemlerine gore iki
veya U¢ kat uzun takim dmru elde etmiglerdir.

Kesme sivisi besleme kriterleri

Onemli bir konu da kesme sivisi ve yaglayicinin kesme
bolgesinde dodru yere gitmesini saglamak i¢in kesici
uclarin geometrilerinin bir pargasi olarak 6zel gelistiriimis
bir kanala sahip olmasi gerektigidir. Buna ek olarak
tezgah igcerisinden yeterince yuksek hacim ve basingta
kesme sivisi beslemekigin, tutucu ve takim arabirimleri
minimum ¢alisma ile kurulabilmelidir — takim degistirme
ve kesme sivisi beslemesinin baglanmasi igin zaman
kaybedilmemelidir. Sonug olarak, sistemi kullanici dostu
hale getirmek ve sogutma borusu ve hortumu ihtiyacini
ortadan kaldirmak igin 6zel adaptdrlerin kullaniimasi
gereklidir.

Kolay takip ¢ikarma icin kolay baglantilarla modern, takim
icerisinden kesme sivisi besleme yukarida bahsedilen
tesisatciligr ortadan kaldirir ve hizli takim degisimi saglar.
Aslinda, modern nozul teknolojisinin kullaniimasi ile dogru
uygulandiginda 10 bar'a kadar dusuk basinglarda dahi bazi
iyilestirmeler saglanabilir.

Kesme sivisi tipi

Kesme ve kanal agmada kesme sivisi, takim ve is par¢asi
arasindaki sicaklik ile birlikte kesme kenarindaki surtinmeyi
minimuma indirmek i¢in kullanilsa da, ayni zamanda tezgahi
temiz ve yaglanmis durumda tutar, pasi 6nler ve talaglari
uzaklastinr. Kullanilacak olan kesme sivisi tipi belirlenirken
bu gergeklerin timu géz dntinde bulundurulmalidir. Farkli
kesme sivisi maddeleri, emulsiyon ve yag farkli sonuglar
verir. Ornegin yag daha yiksek yaglama etkisine sahiptir,
ancak sogutma 6zellikleri emulsiyona gore dusuktar.

Kesme sivisinin dogru segimi ve uygulanmasi gok énemlidir,
¢UnkU satin alma maliyetiile birlikte tasima ve imhasi
zahmetlidir. Birgok durumda, kesme sivisi maliyetinin parcga
basina isleme maliyetinin yaklasik ytzde 15'i seviyesinde
oldugu hesaplanmistir. Bu nedenle, kesme sivilariigleme




maliyetinde ortalama ylzde 3 seviyesinde maliyet oranina
sahip olan kesici takimlara gore daha yuksek paya sahiptir.
Bu akilda tutuldugunda, kesme sivisi uygulamasinin gok
6nemli oldugu deg@erlendirilmelidir ve eger kullanilacaklarsa
en iyi sekilde kullaniimalari saglanmalidir — sadece pasif
sekilde veya rutin olarak uygulanmamalidir. Bu distnce
akisiislerin yoluna koyulmasini saglamistir ve simdi Uretim
muhendisleri kesme ve kanal agma operasyonlarinda
kesme sivisini 6nemli bir verimlilik artirici olarak
goérmektedir.

Kayar otomat operasyonlari

QS-saplar kesme sivisina farkli yontemlerle kolayca
baglanabilir, VDI veya Coromant Capto® gibi bir adaptére
monte edilebilirler, QS adaptorler ve takimlar 150 bar'a
(2176 PSI) kadar kesme sivisi basinglarinda kullanilabilirler.
Baglantilar dikdértgen kesit sapli takim taretleri, VDI yildiz
ve ylzey taretleri, Coromant Capto ve HSK-T gibi genel
tezgah arabirimleriigin mevcuttur.

Kayar otomat tornalarda hassas kesme ve kanal agmaigin
CoroCut® XS gibi teget monte edilmis bir sistem tercih
edilir. Yiksek hassaslikta kesme sivisina sahip sistem,

cok keskin kesme kenarlarinin dusuk ilerlemelerde en

iyi performansi gosterdigi tornalama, geri tornalama ve

dis gekme uygulamalarinda kullanilir. Sistemin avantajlari
arasinda yUksek hassaslik, kolay sOkulUp takilabilme ve
¢ok sayida kesici ug genisligi bulunur — ¢ok kiiguk ¢aplarda
icten kanal agma icinideal. Yine de ilk tercih edilen sistem
kalite ve geometri ¢esitleri tum uygulama ve malzeme
gruplarini kapsayan CoroCut® 1-2'dir. Takim tutucu ile kesici
ug arasindaki saglam ray arabirimi yuksek dogruluk ve
verimliigleme sadlar.

Tezgah gereksinimleri

HPC kullaniimasi bazi konularin géz énunde
bulundurulmasini gerektirir, ancak modern tezgahlarda, 70
bar (1015 PSI), kesme sivisi basinci genellikle standarttir
veya bir opsiyondur, ve kesme sivilarinin gergek bir
performans artirici olarak daha iyi kullanilmasinin temelini
olusturur. Ancak, 10 bar (145 PSl) ile 70 bar (1015 PSI)
arasinda basinglarda beslenen kesme sivisinin net
avantajlari olmasina ragmen, bu avantajlar 70 bar ile

100 bar (1015 PSlile 1450 PSI) arasinda azalir. Bu akilda
tutuldugunda 70 bar (1015 PSI) Gzerinde kesme sivisi
basinci besleme dzelligine sahip bir tezgah belirlemenin
bir anlami yoktur. Dikkat edilmesi gereken nokta, takimdaki
kesme sivisi nozul delikleri ¢ok kuguktar, bu da 5-25 um
aga sahip bir tezgah kesme sivisi filtresinin kullaniimasi
anlamina gelir.

Diger g6z 6nunde bulundurulacak tezgah konulari arasinda
stabilite, gu¢ ve torkile birlikte mevcut takim istasyonu
sayisi ve devir sinirlamalari bulunur.




Online destek araclari

Online takim olusturucu (www.tool-builder.com)
kullaniimasi tak - ¢calistir kesme siviile moduler takim
sistemleri secimiicin hizli ve kolay bir yontem sunar,
kullanicilarin minimum ¢aba ile kesme ve kanal agma icin
dogru kesme takimive adaptér kombinasyonunu bulmasina
yardimci olur. Kullanici dostu bir arabirim ile géruntuleyen
kisi ilgili uygulamayi, tezgah arabirimini ve diger degiskenleri
secebilir ve uygulamaicin en uygun takim ve adaptor ona
sunulur. Kullanicilar kurulumun 3D gosterimini goérantuler ve
parcalari Sandvik Coromant web sitesinden siparis etmek
icin dogrudan baglantiya sahip olurlar. Uygulama akilli
telefonlarda, tabletlerde, MAC ve bilgisayarlarda kullanilir ve
secim islemini 6Gnemli oranda basitlestirir.

Sandvik Coromant web sitesi kapsamli bilgileri
icermektedir. Burada, www.sandvik.coromant.com/en-
gb/tools/parting-and-grooving adresindeki bir kesme
ve kanal agma acilis sayfasi takim onerilerini, uygulama
bilgilerini ve diger kullanisli bilgileri tek bir yerde toplayarak
hayati basitlestirir. Gereken takim tzerine tiklanmasi Griin
detaylarina, basari hikayelerine ve Urun ¢esidi bilgilerine
erisim sadlar.

Sandvik Coromant

Sonug

YUksek basingli ve yUksek hassaslikta kesme sivisi
kullaniimasinin kesme ve kanal agmada performans ve
proses guvenligine buyuk etkisi bulunmaktadir. Dogru
uygulanirsa kesme bolgesindeki sicakhgr azaltir ve talas
tahliyesiniiyilestirir. Kesme ve kanal agma igin geleneksel
olarak digtan kesme sivisi uygulandiginda, 6zellikle derin
kanallarin islenmesi sirasinda kanala gergekten giren
kesme sivisi miktari ¢ok dusuktur ve bu nedenle etkisi de
minimumdadir. Ancak nitelikli, ylksek hassaslikta, yluksek
basin¢l kesme sivisi uygulamasiile, dogru ydnlendirilen
kesme sivisi jetleri derin kanallarda bile kesici kenara uygun
sekilde erisir.

Modern takim igerisinden kesme sivisinin getirdigi
avantajlar tipik olarak daha yluksek kesme dederleri veya
daha tok kesici ug kalitelerinin kullanilmasiniigerir ve daha
yUksek talas kontrolu ve istikrarl yUzey kalitesi saglar. Ek
avantajlar arasinda daha uzun takim émru ve kisa, kolay
takim degistirme ve kurulum bulunur.

Sandvik Coromant, talasliimalat sanayisii¢in dinyanin en 6nde gelen takim, kesici takim ¢ézimleri ve know-how tedarik¢isidir. Arastirma
ve gelistirme alaninda yaptigimiz kapsamli yatirimlar ile benzersiz yenilikler Uretiyoruz ve musterilerimiz ile birlikte yeni verimlilik standartlari
olusturuyoruz. Bunlar arasinda diinyanin énde gelen otomotiv, havacilik ve enerji sanayileri bulunmaktadir. Sandvik Coromant 130'un
lizerinde Ulkede 8000 calisana sahiptir. Global Sandvik sanayi grubu blinyesindeki Sandvik isleme Cézimleri isletme biriminin bir pargasidir.
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