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PCD TAKIM UCLARI

Takim ucglarinda aranilan ozellikler;

—~>Dayanikl olmali,

—>Asinma direnci yuksek olmali,
—> Stabil bir ylzeye sahip olmal,
—~>Her Uretimden c¢ikan urun toleransi esit olmali.

Full Top PCD Insert Four Corner tipped PCD Tipped Toolbits -
with screw hole PCD Insert Carbide Body

Aksi takdirde;

, - Cabuk kirilir,
’ / >Cabuk asinir,
—>Surekli yanhs olgcum cikartabilir.

PCD Tipped Cartridge Full top CBN Inserts CBN Tipped Blade




Takim ucunun gabuk dasinmasina ve kirillmasina bagh olarak émriiniin kisa olmas|

sonucunda;
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Uc asinmalari ve PCD ucun kirilmasi hakkindaki genel kant;

xSilisyum oraninin yuksek olmasi,

xDemir oraninin yuksek olmasi,

xDevir hizinin yuksek olmasi,

xTasarlanan fiksture bagli olarak takim ucu acisinin yanlis olmasi

Oysaki kullanilan PCD uglarin sertlikleri yukaridaki elementlerin sertlik degerlerinden,
basma acisindan ve ilgili 6lcUyu ¢ikartma suresi acisindan devir suresinden etkilenmeyecek
kadar yuksektir.

Bunlarin aksine bu calismada da Uzerinde calisdigi Uzere asil kok sebep;

lyi temizlenemeyen dékimde;

v" Aliminyum dioksit bifilmlerinin Uretilen parcada bulunmasi,
v' Hurdadan gelen oksitlerin Gretilen pargada bulunmasi

olarak yorumlayabiliriz.
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kontrollu hiz

sivi metal
duasme
yuksekligi

azalan curuf olusumu
(azalan turbilans)



Sivl Metalin Kalitesinin Tespiti (RPT)
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A Hammaddesi;

—>Piyasadan alinmis ve dokim prosedurleri bilinen bir
hammadde.

Turbdlansh dokim
Etkisiz degassing
Etkisiz filtrasyon

Tdm bunlara bagl olarak;
Yuksek Bifilm icerigi
Yuksek intermetalik icerigi

B Hammaddesi;

- A hammaddesiyle dokilen pargalarin yolluklarinin geri
donusturtulmus hali.

A: Bifilm indeksi ylksek ingot B: Bifilm indeksi dlisliik ingot
Turbualanssiz dokim
Etkili degassing
Her iki ingot i¢in de; Etkili ve kontrolli filtrasyon
Tdm bunlara bagli olarak;
T=715°C, B=-30 mbar RPT sonucu Diisiik bifilm icerigi

Distk intermetalik icerigi






Dokumler ayni sartlar altinda yapildi.
T=715°C

Birinci faz, ikinci faz ve ucuncu faz hizlar ve
mesafeleri ayni sekilde set edildi. Soguk sarj
yapilmadi. Talash imalatta devir hizi tim parcalar

icin esit olarak belirlendi.

—->A Hammaddesinden toplamda 10.000 parca
dokuldu.

Toplamda 16 adet PCD ug harcanildi.



B hammaddesinden toplamda 12.000 adet parca
dokuldu.

Toplam harcanan ug sayisi 4 adet olarak belirlendi. Bu
kisimdaki harcanan PCD uclar periyodik olarak x96
bayultmede, Dino Lite 2.0 dijital kamerayla takip edildi.

PCD ucun igledigi adet Degistirilme Intermetalikli
numarasi Sebebi parca miktar:
1.PCD ug Asindi 13

2. PCDug Asimdi 51

3.PCDug Kirildi 3

4. PCD ug Imalat Bitti 5




Birinci PCD ucun
fotograflari

* Toplamda 5500 adet parca
Islenildi.

* Denk geilnen intermetalik
parca miktari: 13

2500 %detteyken PCD ug




Ikinci PCD ucun
fotograflari

* Toplamda 4250 adet parca
Islenildi.

* Denk geilnen intermetalik
parca miktari: 51




Ugiincii PCD ucun
fotograflari

 Toplamda 95 adet parca
Islendi.

* Denk gelilnen intermetalik
parca miktari: 3



Image12-1

O e E E B B EHEEEEE

an=&7 Wisadow 0 0035 - €0 955= 4500 et

D e ey
™ § W

‘ )

. »




SONUGLAR

1. Sivi metal kalitesi sadece dokim esnasinda ¢ikan hatalari birinci dereceden etki etmemektedir. Ayni
zamanda bir sonraki prosesleri de kontrol altina almak igin olmazsa olmaz bir oneme sahiptir.

2. Sivi metal kalitesini etkileyen bifilm icerik miktari ve temizlik sonrasinda ortaya c¢ikacak olan
minimum oksit duzeyi talagl imalatin en buyuk sorunlarindan birisi olan takim uglarinin dmrune
birinci dereceden etki etmektedir.

3. Sivi metal kalitesiyle takim ucu omru neredeyse dort kati artmakta ve buna bagl olarak yapilacak
olan tezgah ayari ve CMM olcumleri de ayni oranda azalacaktir.

4. Bu calismada yapilan 22.000 adetlik dokim ve isleme oranini otomotiv sektorunde ve beyaz esya
sektorunde milyon adete denk getirince 45 Euro’luk sarf malzeme miktarinin oldukca buyuk
miktarlara ulastigi gorulmektedir. Dokim oncesinde kullanilan ingot kalitesinin onemi de bu noktada
bir hayli degerli hale gelmektedir.






