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OZET

CNC tezgahlarinda, parcalar1 tezgaha baglamak i¢in kullanilan puntalarin konik uglar1 stirekli caligma
sonucunda hassas formunu kaybetmektedir ve islenen parcalarda boyutsal hatalara neden olmaktadir.
Bunun Oniine ge¢mek icin tezgah lizerinde bulunan puntalar sokiilerek taslama tezgahlarinda
koniklikleri diizeltilmektedir.

Bu ¢alismada; CNC torna tezgahlarinda parcalar1 islemek i¢in kullanilan puntalarin tezgahtan

sOkiilmeden, tezgah {izerinde taglanmasi i¢in sistem tasarimi gerceklestirilmistir. Tasarlanan sistem
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CNC tezgah iizerinde bagli bulunan puntanin yerinden sokiilmeden, rediiktor, diiz kayis, kasnak, sa¢
plaka, pnomatik motor ve taglama tasindan olusan bir tasarim ile tezgah iizerinde puntalarin tagslama
islemini kapsamaktadir. CNC tezgah {izerine monte edilen sistem ile puntalar sdkiilmeden yerinde
taslanarak, islenen parcalardaki boyutsal hatalar ortadan kaldirilmis; ayrica punta taslama islemindeki
kayip is¢ilik ve zamandan tasarruf saglanmaistir.

Anahtar kelimeler: CNC, Punta, Taslama

ABSTRACT

At the CNC lathes; tapered tips that used for wire up the parts to the lathe is lost its sensitive form
and this situation is induced dimensional defects in workpiece. For prevent these defects, the tail
spindles that on the lathe dismantling from the lathe and then its tapers are revised at the grinding
lathes.

At this work; the system design is composed for without dismantling from the CNC turret lathe
processing the parts for grinding that used the tail spindles on the lathe. Designed system involves
reducer, flat belt, tambour, metal sheet, pneumatic motor, grinding wheel and grinding process of tail

spindles. With the system mounted on the CNC lathe, the tail spindles were grinding on-site without
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dismantling and dimensional defects in processed parts were removed and besides, were achieved
savings from the labor and the time at the process of the grinding tail spindle.

Keywords: CNC, Center, Grinding

1. GIRIS (INTRODUCTION)

Imalat endiistrisindeki yaris; birgok sirketin iiriinlerini daha kaliteli ve verimli iiretmeye, ayni
zamanda liretim maliyetlerini azaltmaya zorlamaktadir. Ge¢gmis yiizyil boyunca, iiretimde saglanan
artiglar, yiiksek teknolojili tezgahlar, sayisal kontrollii tezgahlar, esnek {iretim sistemleri ve diger yeni
gelismelerden kaynaklanmaktadir. Bu yiiksek giiclii sistemler ve daha rijit takim tezgahlar1 geleneksel
tezgahlardan daha fazla verimli olmaktadir [1].

Talasli imalat fabrikalarinda silindirik parcalar ayna-punta merkezinden sabitlenerek islenir.
Standartlarda punta konikliginin 60°’de olmasi1 gereklidir [2]. Eger bu a¢1 ¢alisma sartlarindan dolay1
Ozelligini kaybetmis ise belirli araliklarda taglanmasi gereklidir. Bu amagla CNC tezgahlarinda
kullanilan puntalarinin hassasiyeti ¢ok onemlidir. CNC Tezgahindaki puntalar; gezer punta ya da
tezgah fener miline takilarak is parcasinin merkezinde baglanmasimi, desteklenmesini, par¢anin
islenirken salgisiz bir bigimde aynanin merkezinde donmesini, sapmalar yapmamasini saglar.
Puntasiz bir is pargasi islenmeye kalkildiginda is pargas1 merkezden kagmaya ¢alisir. Bu istenmeyen
durum; is pargasmin istenilen toleranslarda ¢ikmamasina, hatta aynadan firlayarak is kazalarina
sebebiyet verebilir. Universal tezgahlarda ve CNC tezgahlarda kullanilir. Baglama islemi, is
pargalarinin punta delikleri yardimiyla ve punta arka kisminin konigi yardimiyla olur [3-4].
Puntalar ¢esitli araliklarda yerinden soOkiilerek taglama islemi yapilmaktadir (Talasli imalat yapan
fabrikalarda puntalarin taslanmasi silindirik taglama veya 6zel punta taslama tezgahlarinda
yapilmaktadir). Bu islem i¢in sarf edilen zaman, is giicii, enerji sarfiyati, bekleme siireleri kayip
degerler olarak ortaya ¢ikmaktadir. CNC torna tezgahlarinin puntalar1 farkli baglama sap
konikliklerine sahiptir [Sekil-1]. Puntalarin konik farkliligindan dolay1 6zel mors kovanlari ile
taglanmasi yapilmaktadir. Punta cesitliligi gz oniine alinirsa her punta igin 6zel mors ihtiyacini
ortaya ¢ikarmaktadir [5]. Morslarm uyumsuzlugu sebebiyle puntalar istenilen nitelikte taslanarak

punta acisina getirilememektedir.
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Sekil 1. Farkli konikliklere sahip puntalar (In different taper of center)

Bu ¢alismada belirlenen malzeme ve malzeme kriterlerine gore; SolidWorks programinda sistemin
3D ve 2D modellemesi yapilarak Solid Works tasarim programi ile simiilasyon, hareket etiidii tasarimi1
ve sistem boyutlandirmasiyla; mekanik ve elektronik ekipmanlar senkronize edilerek puntalar1 CNC
tezhah1 iizerinden sokmeden yerinde taslama metodu gelistirilmis ve sistematik olusumu

saglanmustir.
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~

2. SISTEM TASARIMI (SYSTEM DESIGN)

Imalat fabrikalarinda iiretimi yapilan is parcalarmin, islenirken eksenel dénme hareketinin salgisiz
bir formda yapilmasi gerekir. Merkezden kagmamasi ve istenilen tolerans digina ¢ikmamasi igin is
parcasinin desteklenmesinde kullanilan puntalarin belli araliklarda (yaklasik 300 iirlinde bir)
taglanmas1 gerekmektedir. Seri tiretimde bu degerin 40 saatlik bir mesai ¢aligmasinda bozuldugu ve
taslanmas1 gerektigi ortaya ¢ikmaktadir. Taglanmas1 gereken puntalarin tezgahtan sokiilerek taslanip
gelmesi ve tekrardan tezgaha baglanmasi mevcut imkanlarla minimum 30 dakika stirmektedir. Bu
caligmada yerinde taglama sistemi ile puntanin sokiilmesine gerek kalmadan tezgah tizerinde taglama

yapilmigtir.
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PUNTA FENER MiLi

it

PNOMATIK MOTOR

Sekil 2. CNC Torna tezgahlarinda puntanin tezgah tizerinde taslanmasi i¢in tasarlanan sistem (CNC
lathe center in systems designed for grinding on the bench)

Sekil-2 de goriildiigi gibi rediiktorden alinan giic, kayis-kasnak sistemi ile punta fener miline hareket 65

vermektedir. Tarete baglanan aparat ve pndomatik motor yardimi ile motor ucuna baglanan 6zel formlu
bileme tas1 dondiiriilmiistiir.

Taslama sistemlerinde is pargasi ile tasin senkronize donmesi gereklidir. Punta fener milini yerinde
dondiirecek hareket motorlar1 ve kayis kasnak sistemi yapilmistir. Bu sistemlerde tas ve i parcasi
donme hiz1 i¢in standart devir tablolarindan yararlanarak rediiktor ve motor se¢cimi buna bagli kasnak
ve kayis sistemleri olusturulmustur. Tas sistemi tarete baglanacak 6zel pnomatik motorlar ile tahrik
sistemi olusturulmustur. Pnoématik motor tarete 6zel aparatlar yardimi ile baglanarak, taslama tasi

secimi yapilmis ve punta agisinda (60°) bilenerek 6zel form verilmistir.

3.TASARIM KRITERLERININ BELIRLENMESI (DETERMINATION OF DESIGN
CRITERIA)

Sistem i¢in kullanilacak malzemeler ve malzeme kriterleri sekildeki tezgaha gore belirlenmistir.
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Sekil 3. Puntanin yerinde taslanacagi CNC torna tezgahi (The CNC lathe center in place ground)

3.1. Rediiktor Se¢cimi (Choice of reductor)

Rediiktor, tahrik edilen punta fener milinin karakteristik 6zelliklerine gore; tas ve is parcast donme

hiz1 i¢in standart devir tablolar1 kullanilarak 0.5kW secildi.

[®2]
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P=

o (W) (©)

p= 2,4x2000 — 0,5 KW
9550

Sekil 4. Tasarlanan sistemde kullanilan rediiktor (Used in a system designed reductor)

3.2. Taslama tas1 secimi ve Kesme hiz1 (Grinding wheel selection and Cutting speed)
Punta taslama sistemi tasarlarken; taslama, tas se¢imi ve tasmn kesme hizi silindirik taglama

tezgahlarmin ¢aligma prensibine gore yapilmustir.
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3.2.1. Tas secimi (Wheel selection )

Celik ve alasimli ¢eliklerin taglanmasi i¢in aliiminyum oksit, ince islenen ylizeyler i¢in ince taneli
taglar segildiginden [7]; puntamizi taglarken aliiminyum oksit ve ince taneli tag se¢imi yapilmustir.
Ayni tas cinsinden olusmak iizere asagidaki Sekil-5’de gosterildigi gibi farkli formlarda deneme
calismalar1 yapilmistir. Tas formu se¢imi yapilirken Tablo-1’de belirtilen tablo referans alinarak

sec¢ilmistir.

Sekil 5. Tasarlanan sistemde kullanilacak taslar (The wheel used in a system designed)

Tablo 1.Tas se¢imi yapilirken referans alinan tablo (While choosing the wheels, table of reference)

- LO- Saglama prensine uzsking ‘

M Canvne Hiz (LOF g3 Gors)

FORM B

- Dogao

= L Yidicsakik crik

- S malgEDI

o
te2)
<

B-1 %8 Sl EXR 80 PS5V S0000 000 SE000 50000
B-2 4x5 Sl EXR 30 PS5V 54000 53000 45000 40000
B-3 Sx10 Sl EXR 80 PS5V 54000 53000 45000 40000
-4 Bx12 Sl EXR 60 PS5V 53000 44000 37000 33000
B-5 Bx16 Sl EXR 60 PS5V 45000 7000 31000 23000
B Bx1Z Sl EXR 60 PS5V 42000 41000 34000 31000
B-7 Bx16 Sl EXR 60 PS5V 5000 2000 27000 24000
B-5 13x10 Sl EXR 60 PS5V SE000 SE000 SE000 SE000
B9 115 Sl EXR 60 PS5V SE000 BE000 TEO00 3000
B-10 1020 Sl EXR 60 PS5V SE000 TS000 E3000 ST000
B-11 125 Sl EXR 60 PS5V TS000 3000 53000 47000
B-12 12x12 Sl EXR 60 PS5V 53000 53000 53000 53000
B-13 12320 Sl EXR 60 PS5V 53000 53000 53000 53000
B-14 12x30 Sl EXR 60 PS5V 53000 53000 53000 53000
B-15 16x16 Sl EXR 46 PS5V 22000 24000 20000 13000
B-16 16x20 Sl EXR 46 PS5V 53000 53000 45000 41000
B-17 16x30 Sl EXR 46 PS5V 42000 5000 22000 25000
B-13 1€x40 Sl EXR 46 PS5V 23000 24000 20000 13000
B-19 2] Sl EXR 46 PS5V 43000 43000 000 2000
BE-20 praassial Sl EXR 46 PS5V 43000 000 0000 27000
B-21 2cdd Sl EXR 46 PS5V 23000 24000 20000 13000
-z 2525 Sl EXR 46 PS5V 34000 0000 25000 22000
B-23 25I2 Sl EXR 46 PS5V 27000 Z2000 12000 17000
E-z4 25640 Sl EXR 46 PS5V Z2000 12000 16000 14000
B-25 25650 Sl EXR 46 PS5V 27000 Z2000 12000 17000
B-25 D Sl EXR 46 PS5V 25000 25000 20000 13000
B-z7 40 x40 EFIR 46 PV 16000 14000 11000 10000
B-23 IS0 Sl EXR 46 PS5V 12000 16000 14000 12000
B2 A4 Sl EXR 46 PS5V 21000 13000 15000 13000

3.2.2. Tasin kesme iz (Cutting speed of wheel)

Taglama tagiin ¢evresindeki bir noktanin bir saniyede metre cinsinden aldig1 yola kesme hizi denir

[7]1.

Tas miline verilecek devir sayisia gore zimpara tagmin kesme hizi ise asagidaki formiille hesaplanir.

V=2 s (7)

1000.60
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N = Tas miline verilecek devir (dev/dak)
V = Tasin kesme hiz1 degeri (m/s)
D = Tasin ¢ap1 (mm)

_3,14.30.2500
1000.60

V=3,92 m/s

m/s

3.3.  Kayis kasnak secimi (Belt and pulley selection)
Rediiktoriin ¢ikis miline gore @50 kasnak segilmistir. Segilen kasnak géz oniinde bulundurularak

punta fener miline bagli olmak tizere diiz kayis Tablo-2’de belirtilen tablodan se¢ilmistir.

Sekil 6. Tasarlanan sistemde kullan kayis-kasnak (Belt and pulley are used in a system designed)

Tablo 2. Kayis se¢imi yapilirken referans alinan tablo (While choosing the belt and pulley, table of 6
reference) T

[ee]

&} Zoman Kaygan H

Kawvis Hatwe boyu Dis Kayrs Hatwe boyu Dis
numaras inch mm sayisu numaras inch mm Sayist
125 1 12.50 a469.900 =7 820 H s8=2.00 2082.200 1654
TR EERCT === =505 == 840 H 82.00 2133.600 i68
=50 == oo =55 c00 == 850 H 85.00 2153.000 i70
= — ——— o= 860 H 86.00 2184.400 172
= n =="oo 55 500 == Soo0 H S0.00 Szs6.000 180

e = T = S50 H S5.00 2413.000 150
ﬁ = S0.00 Sz 000 S0 I 985 H 98.50 2501 .900 197
T — P — =3 1000 H 100.00 2540.000 200
EERR EEReT FETRTeT == i0=0 H i0=.00 =550.800 =04
= T e == 1050 H 105.00 2667.000 210
o 0 ETCT) o4 aon == 1100 H 110.00 2754.000 22
== = = - 1140 H 1i4.00 =E55.500 Sz&
EERRE EEPEE CEENRT == 1250 H 1z5.00 3175.000 =50
=T T TP == 1350 H 135.00 3429.000 270
a20 H 22.00 1066.800 Sa 1400 H 145.00 2556.000 280
P =55 o= oo = ivoo H i7o.00 43i185.000 =40
465 H 4e.50 ii81.100 S=
<80 H 48.00 1219.200 ES
Kayis Hatwve boyu Dis [T
numaras inch i sayist
450 H 45.00 1z44.600 E)
S10 H S1.00 1z95.400 10=
S=0 H S=.00 1z46.200 i0s . .
S40 H S54.00 1371.600 108 t ¥
Ss0 H S6.00 1a422.400 112 - - |
570 H S57.00 1447 .800 114
SE0 H Se.00 147 =.200 iie
500 H 50.00 1524.000 120
505 H 50.50 1536.700 121
520 H 52.00 1500.200 126
550 H 65.00 1651.000 150

3.4.  Tezgah tablasi tasarimi (Bench tray design)

Rediiktoriin CNC torna tezgah kizagma oturtulmasini saglamak amaciyla 80x50x10 mm boyutlarinda
sac plaka; SolidWorks yardimiyla tasarlanip, daha sonra teknik resmi ¢ikarilarak bu resme gore

imalat1 gerceklestirilmistir.
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Sekil 7. Tasarlanan tezgah tablas1 (Designed for bench tray)

3.5.  Pnomatik motor se¢imi (Pneumatic motor selection)

Puntanin taglanmasi i¢in istenilen minimum 2000dev/dk’lik taslanma hizinin elde edilebilmesi igin

sistemde kullanilacak pnomatik motor Tablo-3’de belirtilen 6zelliklerde segilmistir.

Sekil 8. Taslamada kullanilan pnomatik motor (Pneumatic motor used in grinding)

Tablo 3. Pnomatik motor se¢imi yapilirken referans alinan tablo (While choosing the Pneumatic

motor, table of reference)

Birimier: NS0l ingiliz Glgi sistemi

Teknik Ozelikler

Maks Serbest Hiz

Maks cikig

Adirik

Uzunluk

Maksimum cikigta hawva taketimi
Serbest hizda hawva taketimi
Gnerilen hortum boyutu
Motar tipi

Model tipi

Kowan boyutu

Min. serbest hiz

Titregim standard:

Titregim dederi

Titregim belirsizligi

Ses standardi

Ses glci

Ses belirsizligi

Ses basino

31000 r/min
0.32 KWW
0.38 kg

170 mm

9.2 s

4.2 s

8 mm

IKanat

Doz

5.55 to .35 mm (&1/47)
27000 r/min
ISO28827-12
3.4 mis=

1.5 mis=
ISO15744

38 dB(A)

3 dB(A)

77 dB(A)

3.6.  Pnomatik Motor Tutucu Aparat Tasarim (Designed apparatus for pneumatic motor)

Sistemde kullanilacak pnomatik motorun tarete rijit bir sekilde yerlestirilmesini saglamak amaciyla

secilen pnomatik motorun ebatlar1 goz Oniinde bulundurularak taretteki kater bosluguna
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yerlestirilmek suretiyle tutucu aparat SolidWorks yardimi ile tasarlanip, daha sonra teknik resmi

cikarilarak bu resme gore imalat1 gergeklestirilmistir.

PNOMATIK MOTOR
TUTUCU APARAT
PNOMATIK MOTOR

Sekil 9. Pnomatik motor tutturmak i¢in tasarlanan aparat (designed apparatus for Pneumatic motor)

3.7.  Punta Fener Mili icin Aparat Tasarim (Designed apparatus for center spindle)
Kayis kasnak mekanizmasi sayesinde; iletilen momentin punta fener milini senkron bir sekilde

dondiirmesini, olas1 kagikliklar1 6nlemek ve kayisin punta fener mili tizerine tam oturmasini saglamak

amaciyla SolidWorks yardimi ile aparat tasarlanip daha sonra teknik resimi ¢ikarilarak bu resime gore

imalat1 gerceklestirilmistir.

-
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Sekil 10. Punta fener mili igin tasarlanan aparat (designed apparatus for center spindle)

3.8.  SolidWorks simiilasyon ve Hareket etiidiiniin yapilmas1 (SolidWorks simulation and

motion study)

Calisma siiresince lizerinde calisabilmek ve gerekli degisiklikleri rahatlikla yapabilmek i¢in dncelikle

CNC torna tezgah1 SolidWorks programinda ¢izilmistir. Daha sonra tasarlanan sistemin tezgah

iizerine montaj1 yapilarak gerekli hareket etiidleri ve simiilasyon uygulamasi yapilmistir. Bu sayede,

sistemin tezgaha adaptasyonu ve calisma sekli liretimden once gozlemlenmistir. Gerekli goriilen

iyilestirmeler bu vasitayla yapilmustir.
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Sekil 11. Tasarlanan sistemin SolidWorks programiyla tezgaha adaptesi (System designed to be
adapted with SolidWorks program)

4. DENEYSEL CALISMALAR (EXPERIMENTAL STUDY)

4.1. CNC punta taslama sisteminin montajimin yapilmasi (Assembly for CNC grinding
system)
Sistemin simiilasyon yardimiyla kontrolii yapilmasinin ardindan; gerekli parcalarm iiretimi ve

iiretilemeyen parcalarin satin almmasi gergeklestikten sonra deneme g¢alismasinin yapilacagt CNC

‘CD
~
—_—

torna tezgahi lizerine montaji gerceklestirilmistir.

4.2.  Deneme taslama operasyonlarinin yapilmasi (Grinding performance of trial operation)
Montaj asamas1 tamamlandiktan sonra, 20 adet farkli punta iizerinde deneme olarak taglama galigmasi
yapilmistir. Yapilan deneme c¢aligmalarina gore sistemin dogru calistigi gozlemlenerek taslanan

puntalarin istenilen tolerans degerlerinde yiizey kalitesi elde edilmistir [Sekil-12].

e ———— e e — - — - =

B—

Sekl 12. a) Hassas formunu kaybederek mevcut sistemle taslanan puna b) Hassas formunda yeni

tasarlanan sistemle taglanan punta
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Deneme caligmasi yapilan 20 adet punta vasitasiyla elde edilen agisal ve boyutsal degerler olciilerek
tablo haline getirilmistir. Elde edilen tabloya gore sonuglarin karsilastiriimasi basarili olup, taglamasi
gerceklesen 20 adet punta arasindan bir tanesinin boyutsal 6l¢iim sonuglar1 Sekil-11 ve Sekil-12’de
belirtilmistir. Ag¢isal 6l¢liim sonucu, sistem vasitasiyla taglanan puntanin 6l¢iim sonucu acgisal degeri

30° olarak 6lgiiliip basarili oldugu bu sekilde saptanmistir [ Sekil-13].

i 5 e
£ N700
W3 pgeso

H123
ﬂ”? G0« %

e e

i RNy 17 [0 0
X8 ‘EE?‘ Baosce
H1223

z: NOPBI @0

Sekil 13 .Tasarlanan Sistem ile Taslandiktan Sonraki Boyutsal Olgiim Degerleri (After grinding Next
Dimensional Measurement Values with system designed)

(o))
N
N

Sekil 14. Tasarlanan Sistem ile Taslandiktan Sonraki Agisal Olgiim Degeri After grinding Next
Angular Measurement Value with system designed)
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5. SONUC (CONCLUSION)

1. Puntalarin tezgahtan sokiilerek; taslama tezgahinda taglanmasinin dogurdugu eksenel kagiklik
hatalar1 ortadan kalkmis ve hurda tirlinler azalmistir.

2. Taglanmasi gereken puntalarin tezgahtan sokiilerek, taslanip gelmesi ve tekrardan tezgaha
baglanmas1 mevcut imkanlarla 30 dakika siirmekteydi. Yaptigimiz taglama sistemiyle bu stire
8 dakikaya diistiriilmiistiir. Bu siirecte %37,5 zaman tasarrufu yapilmistir.

3. Taslanacak puntalar birbirinden farkli baglama konikliklerine sahiptir. Puntalarin konik
farkliligindan dolay1 6zel mors kovanlari ile taglanmasi yapilmaktaydi. Punta cesitliligi goz
oniline alinirsa her punta i¢in 6zel mors ihtiyacini ¢ikarmaktaydi. Tasarlanan sistem mors
ithtiyacmni ortadan kaldirarak maliyeti azaltmistir.

4. Puntanin dogru taslanamamasi, parca iglenirken aynanin merkezinden kagik donerek salgi
yapmasina sebebiyet vermekteydi ve bu da isin kalitesini diisiirmekteydi. Tasarlanan sistemle
salg1 hatalarinin 6niine gegilerek; igin kalitesi arttig1 gibi miisteri memnuniyeti de artmustir.

5. Mevcut sistemdeki puntayr sokme, puntanin taslanmasini bekleme ve puntay:r takma gibi
islemler ortadan kalktig1 i¢in birim siirede yapilan is adedi artmustir.

6. Punta kaynakli problemin (mevcut sistemle taslanan puntanin tekrar tezgaha baglanmasimdan

sonra) kaynagini baska yerde arayarak gereksiz parca veya aksam degisikligi yapilarak olusan 67

maliyet artis1 ortadan kalkmuistir.
7. Taslanan puntanin tezgaha hatali baglanma durumunda punta yuvalarmin bozulmasi ortadan

kalkarak, tezgah kullanim 6 mrii artmistir.
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