Kesme Ilerleme Hizi Nasil Hesaplanir?

Kesme Hizi igin 6ncelikle www.noktacnc.com web sayfamizda “Yuklemeler”
boéliumuinde yer alan "Kesme Hizi Hesaplama” uygulamasi ile hangi takimin
hangi hizlarda kesme yaptigi, Spindle Devrinin ne olmasi gerektigini
hesaplayan bu yazilim sayesinde operatérlere oldukga buylk vyarar
saglamak amacindayiz. Genellikle kesme hizi hesaplamak yeterli
gelmeyebilir. Bazi 6zel durumlarda ucun asinik olmasi, freze ucunda ve
kesilen malzemede olusan isi gibi etkenler kesme hizini ve Spindle Devrini
degistirmemize neden olacaktir. Hersey muikemmel formdller ile
hesaplanamamaktadir. Ornedin; Kesim esnasinda ince ses duyuluyor ise
spindle devri ¢ok vyuksektir ve distrilmesi gerekir. Kalp atis
gbzlemleniyor ise ilerleme hizini distirmemiz gerekmektedir. Bu
gbzlemlerimiz tecrlbeyle sabittir. Yine de kesim hizini ve spindle
devirlerini programimiz ile en yakin dederlere otutturmak kalani ise
gozlemleriniz ile elde etmeniz mimkindir. Unutlumamahdir ki eski
konvansiyonel cnc tezgahlardaki dlstk ilerleme hizlan ve ylksek
derinlikler, GUnimuzde Uretilen ve 20 Metre/Dakika hizlara c¢cikan CNC
Router tezgahlarina yenik dusmektedirler. Ayni slUrede biten isleme
surelerine karsin, yeni nesil cnc routerlarla yuksek kesim hizi ile kesim
derinlikleri azaltilmis, kesim kalitesi arttinlmis, ug i1sinmalan en alt
seviyede tutulmus olmaktadir. Su olgu kesindir ki; derinden ve yavas
hizda gitmek yerine, yuksek hizda giderek daha az talas kaldirmak daha
temiz bir ylzeye ve daha saglikl calismaya isaret eder.

Kesme Hizi Kesilen Malzeme cinsine kesici takim tipine ve takimin dis, agiz
(Teeth) sayisina baghdir. 2 agizh kesme takimlarn kaba talas kaldirmada
daha cok tercih edilmesine ragmen, 3 ve 4-5-6-8 agizli takimlar ise ince
son pasolarda ylizeyi temizleme amach kullanilirlar. Pantograf Uglar diger
adi ile Havsa uglan ise lUzerinde belirtilen aci ile acili bilenmis uglar olup
Ucgen talas kaldirarak yazi yazma, kapi sektoériinde kanal agcma vb. bir gok
alanda kullanilmaktadirlar.

Ne Tiir Takim kullanmamiz gerekir?

Kesici Freze uclan iki ana gruba ayrnlhr H.S.S (Yumusak), Karbir (Sert)
olmak uzere iki yapi vardir. Uzun émirli kesme ve sert metallerin
islenmesinde Karbur uglar tercih edilir. Ayni Zamanda Ahsap Sektérine
yonelik de kullanimi uzun bir démur vaad etmektedir. Karblr kesici takimlar
kendi icerisinde de kaplamali (Tialn) ve kaplamasiz olarak da iki sinif
barindirmaktadir. Kaplama ucun asinma suresini uzatmaktadir. Fakat
Kaplamali uglar nispeten daha ¢ok dokim vb. gok sert metalleri islemek
icin kullanildigi gibi, kaplamasiz uclar ise Aliminyum, Bakir ve Alasimli
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metaller icin daha cok tercih edilmektedir.

Her zaman yapilacak ise uygun ve dogru takim malzemesi deneyip secmek
gerekir.Ne tir takimi nerede kullanmaniz gerektigi hakkinda rehber tablo

asadidadir.

H.S.S High Speed Steel 30 HRC
CARBIDE Micro Grain Carbide 40 HRC
TIN Kaplamali Titanium Nitride 40 HRC
TICN Kaplamali Titanium Carbon Nitride 45 HRC
TIALN Kaplamali Titanium Aluminium Nitride 55+ HRC

Eger TIALN kaplamali kesicileri kullanmaya karar verdiyseniz, asadida
daha fazla bilgi bulabilirsiniz.

Malzeme Sertligi Max. Talas kaldirma hacmi
(ae) Takim capinin 50%/si

30 - 45 HRC
(ad) Takim capinin 10%"u
(ae) Takim capinin 45%’i

45 -55 HRC
(ad) Takim capinin 6%/sI
(ae) Takim capinin 40%°"

55 - 60 HRC

Takim Yolu yaratirken dikkat edilmesi gereken hususlar.

Yuksek hizli islemede yiksek ilerleme hizini korumaya calisirken takimin zarar
gdérmesini engellemek icin talas kaldirma hacminin sabit tutulmasi ¢ok énemlidir.
Takimin merkezinde kesme olay! gergeklesmediginden dalma girislerden devamli
uzak durmak gerekir. Takim malzemeye girerken daima rampa kullanmak
gerekir. Yonde ani degisikliklere izin vermedigi icin mimkin oldudgu kadar
dairesel rampa yapiimalidir.
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Kesme yaparken mumkin oldugu kadar takimin kenarini kullanin. Daha distk
yanadimlar takimin malzemeye olan sirtinmesini azaltir. Daha az surtinme
daha az 1si demek oldugundan kesilen malzeme sertlesemeyecedi igin takim daha
cok dayanacaktir.Geleneksel kesme metodu: Genis yanadim, takimin daha
fazla talasa girmesi, takim uzerinde daha fazla surtinme, isin daha fazla
Isinmasi.

Yiiksek hizli isleme metodu: daha kigik yanadimlar, daha az strtiinme ve
daha az isinma.

HSC

Hangi stratejiyi kullanmamiz gerekir.

Geleneksel isleme Yiiksek Hizh Isleme
metotlari: metotlari:

Klasik isleme metotlarinda Ylksek hizli islemede

sik sik kullanilan ZX veya ZY kullanilan Sabit talas kaldirma
hareketlerinden olusan orani daha uzun takim

kesme yontemi yukart omdurleri, daha iyi ylzey
tirmanma ve/veya asadl kalitesi, ylikseltilmis kesme
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inme esnasinda dengesiz hizi ve disuridlmis calisma
kesme ylUkleri zamani saglar. Kesici takim
olusturdugundan hem daha her zaman 'Climb' yéninde
yavas hizda kesmeye neden isleme yapmalidir.

olup, kesme zamanini

uzatmakta ve kotua vylzey

kalitesine neden olmaktadir.

Sonuglar koétii ise neleri gozden gegirmeli?

Takim tutucu ve takim G3 toleransi igerisinde balans edilmeli

Takimin Run Out’u 0.015 mm’nin igerisinde olmahdir.

En uzun takim boyu 4xCap’tan az olmali.

Dogru hiz ve ilerlemeler kullaniimali. (Not: Herhangi bir takim
katalogunda  belirtilen kesme dederleri dogal olarak yeni takim
icin gecerlidir. Asinma s6z konusu oldugunda ilerleme dederleri
azaltilmalidir.)

Run Out nedir?

Run Out, Spindle’in merkez cizgisi ile takimin merkez gizgisi arasindaki
eksantrikligin olglistdlr. Yiksek hizlarda Run-Out dederleri klasik
islemedeki hassasiyetten uzaklastirir.
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