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Ozet

Vida a¢ma isleminde ilk beklenti, bitmis vida Olgciilerinin toleranslar iginde olmasidir. Vida a¢ma
operasyonlarinda, vida i¢in uygun sekillendirilmis HSS kesici takimlar, karbiir vida uglar ve TNMG uglar
kullanilmaktadir. Bu calismada, metrik vida agma islemlerinde vida uglari yerine TNMG uglarin alternatif
olabilirligi ekonomik acidan arastirilmistir. Bir dizi deneyler yapilmis ve takim omrii referans alinarak ekonomik
analizler gergeklestirilmistir. Bu analizler sonucu, TNMG uglarin kullanimmin vida uglarina gore daha
ekonomik oldugu goriilmiistir. Ekonomi, daha ¢ok TNMG uglarla adimi 5 mm, kesme hiz1 130 m/dak olan
uygulamada tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Metrik Vida A¢ma, Takim Omrii, Ekonomik Analiz

Evaluation of Using of TNMG Inserts In Term of Economically In Metric
Threading

Abstract

First expectation in threading is that finished thread dimensions should be in tolerances. In threading operations,
well shaped HSS cutting tools, carbide thread inserts and TNMG inserts are used. In this study, it is investigated
in terms of economy whether TNMG inserts can be alternative to threading inserts in the operations. A series of
experiments have been conducted and some economic analyses have been done based on tool life. As a result of
these analyses, it is seen that usage of TNMG inserts are more economical compared to that of threading inserts.
Economy has been mostly provided in the application of TNMG inserts to the 5 mm pitch thread with the cutting
speed of 130 m/min.
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1. Giris

Makina imalat sektOriinde, artan ticari
rekabetin baskisiyla kaliteden 0diin vermeden
dretim girdilerini ve dolayis1 ile de maliyeti
azaltmak igin alternatif arayisi durmaksizin
devam etmektedir. Bu yilizden daha yliksek
hassasiyeti, daha diisiilk maliyette ve daha yiiksek
iretim hizinda gergeklestirebilmek i¢in yogun
caba harcanmaktadir [1]. Isleme parametrelerinin
optimum diizeyde tutulmasini saglamaya yonelik
aragtirmalar ile alternatif igleme metodlarinin ve
farkli kesici takimlarin  kullanimina yonelik
arayislar  goze carpan konulardir. Tim
islenebilirlik ¢aligmalarinda goriildiigii gibi, vida
acma islemleri lizerine de isleme parametreleri,
takim Omrii, kesme mekanigi ve isleme

yontemleri gibi bir ¢ok konuda arastirmalar
yapildig1 goze carpmaktadir. [2,3].

Vida ag¢ma islemi, bir form takimla
gerceklestirilen, iyi koordine edilmis bir torna-
lama islemidir. Burada, vida adiminin
dogrulugunu belirleyen ilerleme ile devir sayisi
arasindaki uyumdur. Giiniimiizde vida agma
islemlerinin  bir ¢ogu CNC tezgahlarda
degistirilebilir uglar ile ¢ok hizli ve dogru olarak
yapilmaktadir. Degistirilebilir uclar sayesinde
isleme ve bosta gecen siirelerde azalmalar
gorliilmektedir [4]. Vidalarin  iglenmesinde
kaplanmis karbiir u¢larin, etkili asinma direngle-
rinden dolayr daha ¢ok tercih edildigini
goriilmektedir [5]. Vida uglarmin AL,O; ve TiN
vb. ile kaplanmasi takim dmriinde 6nemli iyiles-
meler saglamigtir [2]. Vida agmada kullanilan
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uclarin pahali ve daha hizli asinmalar1 nedeniyle = ekonomikligi vida wuglart ile kiyaslanarak
makine imalat sektoriinde alternatif kesicilerin  incelenmistir.

kullanildig1 goriilmektedir. Bu duruma paralel

olarak yapilan bir c¢alismada, TNMG uglarin 2. Yontem

(mekanik sikma tipi uglarin) yanak asimmmasi

acisindan daha uygun oldugunu ayrica biiyik Talag kaldirma islemlerinde ekonomiklik
adimh vidalarda iglenmis vida dis profillerindeki  iiretim kaynaklarinin en iyi kullanimu ile ilgilidir.
sapmalarin daha az oldugu vurgulanmistir.  Talas kaldirma islemlerinde iiretim maliyetleri;
Biiytik adimli vidalarda TNMG ug¢ kullaniminin ~ kesici takim maliyeti, sikma tertibatlar1 ve 6lgme

sizdirmazlik gerekmedigi durumlarda  cihazlarinin  maliyetleri, tezgdh  maliyeti,
kullanilmasinin uygun olabilecegi sOylenmistir = malzeme maliyeti, iscilik maliyeti ve genel
[6]. giderlerden meydana gelmektedir. Kesici takim

Bir vidadan beklenen en onemli husus, maliyeti Uretim maliyetinin yalmzca % 3’iini
isleme sonunda elde edilen tim &lgiilerin olusturmaktadir. Ancak diger maliyetlerin

standartlarda  belirtilen toleranslar ~dahilinde ~ Séyrini  dogrudan etlfilediginden fiikka‘.[le
olmasidir [7-9]. Ancak tiim makine imalat planlanmas1 gerekmektedir. Kullanilan bir kesici

sirelerinde  oldugu gibi vida acmada da takimin ekonomiklik agidan performansi; takim
ekonomiklik aranan bir durumdur. Kullanilan 6?1“"1,_ kesme paramue.tre.leri, talas  kontroli,
vida uglarmin diger uglara nispeten fiyatlarinin guvcinlhrhk, vtaklm degistirme ve envanter gibi
yiksek olmast gbz Oniine alindiginda faktorlere baghdir [12].

ckonomiklik arayist kagimlmazdir. Imalatta Bu ¢alismada, daha 6nce yapilan deneysel
bagvurulan alternatif isleme tekniklerinin ve  Salismadan elde edilen veriler kullamlmistir. Bu
kesici tiplerinin ekonomik acidan  deneylerde, kuru kesme sartlarinda, 230 HB
degerlendirildigi caligmalara rastlamak ~ sertlige sahip, AISI 4340 (34CrNiMo6) gelik
miimkiindiir [10,11]. kullanilmistir. Bu  ¢elik  yiiksek dayanim

gerektiren makine pargalarinda, civata, disli ve

Bu calismada, metrik vida a¢gma isleminde
vida agma uglarma alternatif olarak kullanilan
TNMG uglarinin (mekanik sikma tipi uglarin)
kullanilabilirligi ekonomiklik acidan
aragtirllmistir. Bu amagla, daha Once yapilan
calismada [6] elde edilen takim aginmasi
verilerinden yola c¢ikilarak TNMG uglarinin

millerin imalatinda kullanilmaktadir.
Deneylerde, Sekil 1la’da boyutlar1 verilen
numuneler ile Sekil 1b’de verilen, BI6GERN60-
B22ERN60 kodlu dis vida agma karbiir uclar ile
bunlara alternatif olarak secilen TNMG 160404
ve TNMG 220408 kodlu iiggen karbiir uclar
kullanilmustir [6].
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Sekil 1. Deney numunesi ve kullanilan uglar [6]

Kullanilan kesicilerin ekonomiklik agidan  (NSD) yontemi tercih edilmistir. Bu amagcla
degerlendirilmeleri Tablo 1°de verilen takim  NSD’in daha kolay degerlendirilebilmesi igin 1
Omiirlerinden yola ¢ikilarak degerlendirilmistir.  yillik siirede kullanilan takim adedine bagh
Degerlendirmede,  alternatiflerin ~ ekonomik  olarak maliyet ve ekonomi analizleri yapilmistir.
acidan en ¢ok tercih edilen Net Simdiki Deger  NSD; isletmenin kar orani kullanilarak tiim nakit

104



Metrik Vida Agmada TNMG Uglarin Kullaniminin Ekonomik A¢idan Degerlendirilmesi

akisinin simdiki degere indirgenmesidir. Daha
bliyiik NSD’e sahip alternatif daha iyi bir

yatinmdir [13]. NSD’nin hesaplanmasinda
kullanilan formiil Esitlik 1°de verilmistir.

Tablo 1. Kesme hizlarina gore elde edilen takim dmiirleri (dakika)

Adim, P Kesici takim Kesme Hizlar1 (m/dak)
(mm) 100 110 120 130
3 BI16ERN60 11.1 6.2 3.7 2.3
TNMG 160404 28.16 12.06 5.8 3
5 B22ERN60 6.34 447 3.2 2.4
TNMG 220408 8.1 7.21 6.5 5.9

NSD= A (P/A,c,n)-P

Bu esitliklerde;

NSD : Net simdiki deger (Euro(€))
P : Satin alma maliyeti (€)

A : Dénemlik kazang (€)
c
n

(1)

: Sermaye gideri (% 10 alinmigtir)
:Donem sayisi (1 yil i¢in 1 alinmigtir)

Esitlik 1°deki “(P/A,c,n)” ifadesi % 10
sermaye giderine ve n donem periyoduna gore
Tablo degeridir (hesaplamalarda 0.99 alinmistir

[13]).
3. Bulgular ve Tartisma

1983 yilinda 2869 sayili Is Kanunda yapilan
yasal degisiklik ile haftalik c¢aligma siireleri 45

saat olarak belirlenmistir. Buna bagli olarak
ekonomi analizleri i¢in, 1 yil i¢inde (52 hafta)
iiretilen par¢a adedi ve kullanilan kesici kenar
sayist bulunmustur. Her bir parganin {iretim
siiresi; kesme parametrelerine bagl olarak, bir
par¢anin iglenmesinde kesici kenarin kesme
yaptig1 siireye, takim degistirme ve parga
degistirme siirelerinin eklenmesi ile dakika
cinsinden c¢ikarilmistir. Burada tiim numuneler
icin deneyler sirasinda yapilan ortalama
Olciimlere gore takim degistirme siiresi 1 dakika,
parca degistirme siiresi de 2 dakika olarak
belirlenmistir. Anderson ve arkadaslar1 [10],
laser kesme operasyonunu da dikkate alarak bu
sireyi 4 dakika almislardir. Bir yillik {iretim
siirecinde islenen parca adedi ve kullanilan kesici
kenar sayis1 Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. Bir yillik iiretim siirecinde islenen parca adedi ve kullanilan kesici kenar sayisi

Kesme Hizlar (m/dak)
Kesici takim 100 110 120 130
P K P K P K P K
BI6ERN60 37440 4680 38142 3510 38844 6552 39312 9828
TNMG 160404 37440 2340 38142 3027 38844 4212 39312 7722
B22ERN60 37206 4446 37674 6084 38610 7722 39078 9594
TNMG 220408 37206 3510 37674 3744 38610 3744 39078 3978

Tablo 2°de, P; parca adedini, K ise o adet
parcay1 islemede kullanilan kesici kenar adedini
belirtmektedir. Kullanilan kesici takimlarin
Haziran 2008 itibari ile kesici takim firmasmin

satig fiyatlar1 ve kesici kenar sayilar1 Tablo 3’te
verilmigtir. Fiyatlar; Euro (€) cinsinden ve % 18
KDYV dahil edilmis durumdadir.

Tablo 3. Kesici ug satig fiyatlar1 ve kesici kenar sayilar

Kesici takim ﬁ];allﬂn(;jzgest) Kesici Kenar Sayisi
B16ERN60 8,26 3
TNMG 160404 4,96 6
B22ERN60 17,7 3
TNMG 220408 6,75 6

1 yillik tretim

stirecinde kullanilan kenar
sayisina bagli olarak kesici takim maliyetleri
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Tablo 4. Kesici takim maliyetleri (€)

.. Kesme Hizlar1 (m/dak)

Kesici takim 100 110 120 130
B16ERN60 12885.6 9664.2 18039.84 | 27059.76
TNMG 160404 19344 2502.32 3481.92 6383.52
B22ERN60 262314 | 35895.6 45559.8 56604.6
TNMG 220408 3948.75 212 212 447525

Esitlik 1°e gore Tablo 4’te verilen degerler
kullanilarak NSD sonuglar1 ¢ikarilmis ve elde
edilen sonuglar Tablo 5’te  verilmistir.
Hesaplamalarda donemlik kazang, her bir

par¢adan elde edilen net kazang 2 € olarak
almmistir. Bulunan bu degerler sonucu elde
edilen NSD grafigi Sekil 2’de verilmistir.

Tablo 5. Kesicilere ait hesaplanmig NSD sonuglari (€)

.. Kesme Hizlar1 (m/dak)
Kesici takim 100 110 120 130
BI16ERN60 61245.6 65856.96 | 58871.28 50778
TNMG 160404 72196.8 73018.84 734292 7145424
B22ERN60 4743648 | 38698.92 30888 20769.84
TNMG 220408 69719.13 | 70382.52 72235.8 72899.19
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Kesme Hizi (m/dak)
Sekil 2. NSD grafigi

Sekil 2’deki grafik incelendiginde hem 3
mm hem de 5 mm adimh vidalarda, tiim kesme
hizlarinda TNMG uglarda daha yiiksek NSD elde
edildiginden bu uglarin vida uclarina gore daha
ekonomik oldugu soylenebilir. 5 mm adimh vida
agmada, 130 m/dak kesme hizinda, 3 mm adiml
vida i¢in ise 120 m/dak kesme hizinda en yiiksek
NSD degerleri TNMG uglar ile elde edilmistir.

Yiksek kesme hizinda vida ucunun takim
omriiniin TNMG’ye gore daha az olmasi ve
TNMG’nin kenar sayisinin fazlaligi (Sekil 1) en
yiiksek NSD degerin elde edilmesini saglamistir.
Ayrica, NSD sonuglart agisindan bakildiginda,
vida uglar1 ile TNMG uglar arasindaki her bir
deney icin artt kazanglar Sekil 3’deki gibi
olusmustur.
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Sekil 3. Vida uglart ile TNMG uglar arasindaki NSD art1 kazang

3 ve 5 mm adimli1 vidalarda yapilan iiretimin
NSD sonuglarina gore; karlilik agisindan en iyi
alternatifin TNMG kesici u¢ ve 130 m/dak
kesme hizinin oldugu goriillmiistiir. 1 yillik
iiretim stirecinde TNMG kullanilmasi ile 3 mm
adim igin 20676.24 € olurken, 5 mm adimda
52129.25 €’luk bir arti kazang saglanmaktadir.
120 m/dak kesme hizinda ise gerceklesen arti
kazang 3 mm adimda 14557.92 €, 5 mm adimda
41347.8 € dur.

5 mm adim i¢in kullanilan TNMG uglar
icinde en disiik takim Omriinin 130 m/dak
kesme hizinda (5.9 dak.) Olgiilmesine ragmen
NSD sonuglarina gore bu deney en ekonomik
kesme parametresi olmustur. Bunun nedenini,
kesme hizinin artmasiyla birim zamanda {iretilen
parga sayisinin artmasina baglamak miimkiindiir.
Ayrica 5 mm vida adiminda kullanilan vida
ucunun 130 m/dak kesme hizinda elde edilen 2.4
dakikalik takim omrii degeri, digerlerine gore
oldukea diistiktiir.

4. Sonuclar

e Hem 3 mm hem de 5 mm adimh vidalarda,
tim kesme hizlarinda TNMG uclarda daha
yilksek NSD elde edildiginden ekonomi
acisindan bu uglarin vida uglarina goére daha
uygun oldugu belirlenmistir.
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