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OZET

ST 37, AISI 1040 ve 2379 MALZEMELERIN TORNALAMA iSLEMINDE
YUZEY PURUZLULUGUNUN iNCELENMESI

Fuat BABA
Diizce Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Imalat Miihendisligi Anabilim Dali
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Yrd. Dog. Dr. Arif OZKAN
Aralik 2014, 69 Sayfa

Talagh imalatta her gecen giin maliyetin azalmasi rekabet giiciiniin artmasiyla farkli bir
yola girilmektedir. Bu baglamda kesici takimlarin Omiirlerinde istenilen yiizey
kalitesinin yakalanmasi biiylik 6nem tasimaktadir. Maksimum verim ile minimum
maliyetin yakalanmasi oldukea giigtiir. Dogru kesme sartlarinda kullanilacak takim hem
maliyet hem de yiizey kalitesi acisindan olduk¢a onemlidir. Kesme sartlari, kesme hizi
say1st, ilerleme miktari, kesme derinligi en ideal sartlarda uygulanmasi gerekmektedir.
Uygulanmadig1 taktirde isleme maliyeti takim sarfiyati ve hassas isleme gibi
Ozelliklerden bahsedilemez. Bircok arastirma ideal kesme sartlarinin belirlenmesi
lizerine yayimlanmustir. Talagli imalat sektorii siirekli kendini gelistiren sektor
oldugundan ideal kesme sartlar1 her gecen giin daha da 6nem kazanmakta ve giiclenen
kesme sartlartyla beraber daha hassas isler yapilmaktadir.

Bu ¢alismada, 3 fakli malzeme ¢esidini belirlenen bir kesici takimi ile farkli kesme
sartlarinda islenerek en iyi yiizey Kkalitesinin elde edilmesi amaglanmistir. Farkli kesme
hizi, kesme derinligi ve ilerleme miktarinda 90 adet parga islenmistir. Deneyler de iki
farkli geometriye ( 0.4mm-0.8mm) sahip kesici takimlar kullanilmigtir.. Degisik ug
formunun kullanilmasiin amact ug¢ agisinin parga tizerinde ne kadar etkili oldugunun
gorebilmektir. Parcalar belirtilen Olciitlerde islenerek en hassas parca yiizeyi elde
edilmistir. Buna gore malzemeler i¢in segilmesi gereken kesme hizi, ilerleme miktari,
kesme derinligi degiskenleri elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: ST 37, AISI 1040, 2379, Tornalama, Yiizey piirtizliligi



ABSTRACT

INVESTIGATION OF SURFACE ROUGHNESS IN LATHE MACHING OF ST
37,AlSI 1040 AND 2379 METERIALS

Fuat BABA
Duzce University
Institute of Science, Department of ManufacturingEngineering
Master’sThesis
Supervisor: Assit. Prof. Dr. Arif OZKAN
December, 2014, 69 Pages

The decreasing the costs in machining are entered in a different way with the increase of
competitiveness. Getting the norm surface quality of the cutting tool is of great
importance in tool life. To get of the minimum cost with maximum efficiency is
difficult in machining. Cutting conditions; number of cutting speed, feed rate and depth
of cut should be applied in the ideal conditions. If not, you can not cover the cost of
processing features such as tool consumption and precision machining. Many studies
have been published on the determination of the optimum cutting conditions. Ideal
cutting conditions in machining industry is one of the important case because of
technological improvements affected this industry directly.

In this study, a cutting tool with different cutting conditions determined the three
different types of materials processed are intended to achieve the best surface quality.
90 specimens have been machining with different cutting speed and cutting dept. Two
different tool used in experiments (0.4mm-0.8mm). How effective is to see that the part
of the open ends of the purpose of the use of various extreme forms. Parts were obtained
by processing the most sensitive part of the surface in the specified criteria. Thus, feed
rate, variable cutting depth which must be selected according to the material are
obtained.

Keywords: ST 37, AISI 1040, 2379, Lathe Machining , Surface Roughness



EXTENDED ABSTRACT

INVESTIGATION OF SURFACE ROUGHNESS IN LATHE MACHING OF ST
37,AISI 1040 AND 2379 METERIALS

Fuat BABA
DuzceUniversity
Institute of Science, Department of ManufacturingEngineering
Master’sThesis
Supervisor: Asst. Assoc. Dr. Arif OZKAN
November2014, 69 Pages

1. INTRODUCTION:

Surface roughness is directly dependent on cutting speed, depth of cut, feed rate.
Besides, the use of coolant, rake angle of the cutting tool nose radius value is also
important. Longer required the use of the cutting tool and workpiece quality as well as
to prevent the waste of raw materials produced, to optimize cutting performance and to
improve the competitiveness of the conditions is very important. This study addressed
on these concepts.

2. MATERIAL AND METHODS:

Rough and coarse and precision machining is processed separately. Selected number of
different cutting speeds at different depths, some progress has been selected and applied
separately for sensitive and rough cutting tools. This was repeated in the processing of
each material. Three different materials were used in the study. Each material at 5
different cutting speed, feed and depth of cut was used. The cutting tool was also
considered an extreme form of two different experiments for each material for total of
30 pieces. A total of 90 experiments performed with three different materials. ISCAR
cutting tool in the rough quality 1C 907 080 408 WNMG TFA used in the study were
chosen. In the ISC brand in precision machining again WNMG IC 907 080 408 TF
quality is preferred. The surface roughness is measured by the processing device parts
are graphically determined.

3. RESULTS AND DISCUSSIONS:

In this study, 2379, ST 37 and 1040 080 408 TF material WNMG turning operation
performed by the tool, the surface roughness values were examined. In turning
operations, different speed (rev / min.), Feed (mm / rev) and depth (mm) was performed
using the amount of coolant. Experiments were enriched in experiments using different
cutting tools radiuses. Surface roughness values (Ra and Rt) studies with regards to the



values obtained from three different point of the individual examined material was
completed. Such conditions are obtained for each given part of the minimal surface
roughness.

4. CONCLUSION AND OUTLOOK:

Minimum surface roughness value of my employees made in the currency in 3 different
pieces of 1 mm in depth, 200 rev / min. in the value of speed, 0.20 mm / observed huge
amount of progress.



1. GIRIS

Gegmisten giiniimiize imalat ¢eligi malzemelerin islenebirligi konularinda bir ¢ok
calisma yapilmistir. Celik malzemelerin islenebirligini belirleme de kullanilan 6nemli
noktalar vardir. Kullanilan takim tezgahi, kesici takimlarin 6zellikleri ve kaplamasi,
sogutma sivist kullanimi, kesme sartlari, kesme hizi, ilerleme miktar1 kesme derinligi

gibi kesme parametreleri islenebirlige dogrudan etkileyen parametrelerdir.

Kesici takim geometrisi, kaplama malzemesi ve kesme sartlari islenebilirlikte Gnem
tasimaktadir. Kaplamali takimlar daha yiiksek kesme sartlarinda ve uzun Omiir igin
kullanilan bir yontemdir. Yapilan piirtizlillik deneylerinde kaplamasiz takimlar en
yiiksek ylizey priizliliigii degerleri verdigi belirlenmistir.[8] Modern kesici takimlarin
yiiksek asinma direncine sahip olan sert kaplamalar takim dmrii ve igsleme performansi

acisindan faydali oldugu sdylenebilir.

Tornalama islemi talash imalat ile ilgili yapilan deneysel c¢alismalar da en ¢ok
kullanilan yontemlerden biridir. Silindir pargalari torna tezgahinin baglama aparati1 olan
aynaya baglanarak bir kesici takim yardimiyla talas kaldirma islemidir. Bu yapilan

calismada da silindirik pargalar tercih edilerek yiizey piiriizliigii incelenmistir.

Kesici takimlarin daha uzun siire kullanilmasi ve is pargasinin istenilen kalite de
tiretilen hammadde israfin1 6nlemeye yoOnelik olarak, kesme performansi ve sartlarini
optimize etmek gerektigi ortaya c¢ikmistir. Bu baglamda yapilan calismalarda farkli
kesme agilar1 fakli u¢ formlar1 yapilmistir. Kesme agilar1 kaba ve hassas islemelerde
Oonem tasimaktadir. U¢ formlar1 kesme sartlarini kolaylastirmakta kesme islemi uygun

deger diizeye indirmektedir.

Yiizey piirtizliigi kesme hizi, ilerleme miktar1 ve kesme derinligine dogrudan baglidir.
Bunun yaninda sogutma sivist kullanilmasi, kesici takimin ug¢ yarigcapi talas agisi
degerlerin de 6nem tasimaktadir. Bu ¢alismada farkli kesme parametreleri kesme hizi,
ilerleme ve paso miktar1 bagli olarak AISI 1040, ST 37 ve 2379 malzemelerin yiizey
pliriizliigiiniin nasil degistigi incelenmistir. Farkli kesme hizi, ilerleme ve paso
miktarlarinda pargalar tornalama islemi yapilistir. Yapilan kesme islemi sonrasi iglenen
parca ylzeyinden 1. Kisimtan, ortadan sonundan yiizey piriizliiliik cihaziyla degerler

Olciilmiistiir. Bu islem sirasinda her parca tek sefer kullanilmis ve hangi sartlarda



kesildigini notlar halinde alinmistir. Calismada alti kdse kullanima uygun Kesici
takimlar kullanilmistir. Kesici takimlar her parca da ug¢ yonleri degistirilmistir. Bu
yontemlerle doksan deney yapilmis ve yiizey piiriizligii 6l¢iilmiistiir. Yapilan ¢alismada
sogutma sivi kullanilmistir. Caligmaya baslamadan Once sofutma sivisi seviyesi
Ol¢iilmiistiir. Tezgah 1sinmasindan sonra biitiin deneyler yapilmis tek seferde biitiin

deneyler yapilmistir.



2. LITERATUR ARASTIRMASI

Isleme parametrelerinin yiizey piiriizliigiine etkisinin incelendigi bu ¢alismada Ilerleme
degerleri sabit tutulmus kesme hizi degerleri degistirilerek Ra degerlerinin azaldig:
goriilmiistiir [7]. Ilerleme sabit tutularak yapilan bu deneyde takim asinmasi arttig
goriilmiistiir. Ayrica kesme derinligi artmasi yiizey piriizliglinii olumsuz etkilemis

degerler artmistir.

Kahraman ve arkadaglarinin yaptig1 deneyde AISI 4140 ¢eligin tornalama igleminde
kesme parametreleri olarak devri sayisi, ilerleme hizi ve kesme derinligi kontrol
edilmistir. Calisma sonucunda yiizey piriizliiliigiin artmasina sebep olan en 6nemli

etkinin kesme hiz1 ve ilerleme oldugunu tespit edilmistir [5].

Giillii ve Ozdemir yaptiklar1 ¢calismada C1050 malzeme iizerinden farkli kesme hizlari,
ilerlemeler ve kesme hiziler kullanilarak talas kaldirma islemi yapilmistir.Deney
sonucunda kesme derinligi ve ilerleme hizi arttik¢a yiizey piiriizliliigiiniin de arttig1

gorilmistiir [2].

Bauacha yaptig1 calismada sert g¢elik olan AISI 52100 ¢eligini aym sertlikte CBN
uclarla tornalama operasyonu yapmis ylizey pilriizliiglinii incelenmistir. Farkli
degerlerdeki parametrelerde (Kesme hizi, ilerleme, Kesme derinligi) yiizey piiriizliigiine

etkisinde ilerleme hizi ve kesme hizinin 6nemli dl¢iide etkisi oldugu goriilmistiir [3].

Kopac ve Bahor yaptiklar1 ¢aligmada C4140 ve C1060 ¢eliklerin kesici u¢ agisina gore
islenerek yiizey piiriizliigiine bakilmistir. Bu islem sirasinda sabit kesme hizi ve ilerleme
kullanilmis sadece kesici takim ug¢ acisinda degislik yapilmistir. Ug agis1 biiyiik olan

kesici takim ile yapilan isleme de diisiik yiizey puiriizliligii elde edilmistir [4].

J.A. Arsecularatne ve arkadaglart AISI D2 celiginin islenmesinde PCBN uglarindaki
asinmay1 incelemislerdir. Deneysel ¢alismada SNMA 120408 elmas uglarla farkli
ilerleme hiz1 (0.08-0.20 mm /dk) ve kesme hizlarinda ( 70-120 m/dak.) sabit kesme
derinliginde ( 0.5 mm) parametreler alinmigtir. Bu ¢alisgmada diisiik kesme hizi en

yiiksek takim 6mrii elde edilmistir [6].

M.A. Elbestawil c¢alismasinda 53 HRc sertligindeki AISI H13 celigini PCBN uglar
kullanilarak 220 - 1320 m /dak kesme hizinda 0.02-0.1 mm /dk ilerleme degerinde 0.5 —



0.2 mm kesme derinligindeki kuru ve sogutma sivisi kullanilarak yapilan deneylerde
Yiiksek kesme derinliginde daha iyi takim omrii olusturdugu tespit edilmistir. Diigiik

kesme hizlarinda ise biiyiik aginmalar elde edilmistir [8].

G. Ebersbach ve arkadaslar1 ¢alismalarinda sert metal uglari PVD yontemiyle TIN
kaplama yapmuslar, kaplama davraniglarini incelemek i¢in hazirlanan kesici takim uglari
ile 50CrV4 celigini tornalama islemine tabi tutulmuglardir. Kaplamali uglarin farkl

kesme ve kesme hizi sayilarinda daha iyi sonug¢ verdigi goriilmiistiir [9].

Asiltiirk yaptigi deneyde karbiir kesici takim kullanilarak sertlestirilmis AISI 1040
celiginin ii¢ farkli kesme hiz1 ( 220,260,300 m / dak) ii¢ farkli kesme derinliginde (
0.3,0.5,0.8 mm) degerlerinde islenmis Ra degerleri gozlemlenmistir. En iyi sonucu
ikinci dereceden regresyon modeli vermistir. Deneyde kullanilan bu modelle kesme

parametrelerinden ilerleme hizinin en etkili oldugu goriilmiistiir [10].

Ozses’in AlSI 5410, AISI 4140 ve ST 37 malzemelerini kullanilarak yaptig1 deneysel
calismada malzemenin karbon miktarina bagli olarak degisen sertlik ve mekanik
ozelliklerinin ylizey piirtizliilliigii agisindan incelenmistir. Deney sonucunda kesme
hizinin artmasiyla takim aginmasinin hizlandig1 dolayisiyla ile takim omriiniin azaldig
tespit edilmistir. Ilerleme miktarnin artmasiyla yiizey piiriizliiliigiiniin arttig1 ve
ilerlemenin yiizey piiriizliiliigiine en ¢ok etki eden faktor oldugu goriilmiistiir. Kesici ug
yarigapinin da ylizey piriizliliigiinii etkiledigi u¢ yarigapinin bilylimesi ile ylizey

plriizliliginiin azaldig1 goriilmiistir [11].

Lima ve arkadaslar1 AISI 4340 diisiik alagimli ¢elik ve AISI D2 soguk takim ¢eliginin
tornalamasinda kesme kuvvetleri, yiizey piirtizliliglinii takim omrii ve asinmalari
arastirilmistir. Diisiik ilerleme ve kesme derinliginde yiiksek kesme kuvvetleri elde
edilmis, kesme hizin artmasiyla yiizey piiriizliigiinde iyilesme goriilmiis ilerlememenin

artmasiyla yiizey piriizligi artmistir [12].

Korucu ve arkadaslar1 AISI 1050 malzemesi ¢esitli takimlarla islenmesi deneysel
gerilmeler olarak incelenmistir. Kesici uglarda olusan gerilmeler ANSYS yazilimi ile
analiz edilerek bulgulara ulagilmistir. Sonuglar irdelendiginde kesme hizi ve
ilerlemelerin takima etkileyen kuvvetlerde artisa sebep oldugunu, buna bagl olarak

olusan gerilmelerin de yiikseldigi gozlemlenmistir [13].



Choudhury ve arkadaslar1 kesme hiz eve ilerlemenin kesici kenar tizerindeki asinmaya
olan etkisi incelenmistir. Yapilan calismada C45 orta sertlikte ¢elik islenmistir. Bu
caligmada farkli kesme hizi de farkli ilerlemeler ile yapilmisti. Deney sonucunda
ilerlemenin diisiik oldugu devrin yiiksek oldugu deneylerde yiizey piiriizliigiiniin daha

diisiik degerde oldugu goriilmiistiir [14].

Stephenson yaptig1 deneyde kesme hizi ve ilerlemeye karsilik talas kalinligi ve talasin
sekli incelenmistir. Yapilan deneyde AA 6061 malzeme, 25 -29 mm c¢apindaki takim ile
farkli kesme hizi ve ilerleme degerlerinde islenmistir. Deney sonucunda deligin yiizey
plirizliigi incelenmis ilerlemenin diisik oldugu deneyde ylizey piiriizligl yiliksek

oldugu gorilmiistiir [15].

P.V.S Suresh. yaptigi deneyde takim asinmasinin yiizey pirizligine etkisi
incelenmistir. Takim asinmasina en ¢ok etki eden faktorlerin kesme derinligi ve
ilerleme oldugu gbéz o6ne alindiginda ilerlemenin yiliksek kesme derinliginin diisiik

oldugu deneyde yiizey kalitesinin oldukga diisiik oldugu goriilmiistiir [16].

Zeyveli ve arkadaglar1 deney sonuglarini Anova ve diger statiksel metotlar ile elde
edilen sonuglar karsilastirilmistir Bu kiyaslamalarda ylizey piiriizliligli ve takim
asinmasina etki eden parametreleri belirlemek ve etki derecesine gore siralayarak

islevselligine etki eden en dnemli parametreleri belirlemek olmustur [17].

Dagnal calismasinda Yiizey kalitesine etki eden bir ¢ok etken oldugunu belirtmistir.
Bunlar ilerleme hizi, malzeme sertligi,kesme hizi, kesme derinligi, kesici u¢ radyiisii,
takim tezgahi gibi etkenlerdir. Bu etkenlerinin dogru oranlarda kullanilmasi ile ylizey

puriizliligiiniin azalmasi yiizey kalitesinin artmasi saglanmistir [18].

Ciftei calismasinda yiizey plriizliigline etki eden parametrelerin sirasiyla ilerleme ve
kesme hizi oldugu belirtirken isleme parametrelerinin islenebilirlik iizerindeki
etkilerinin arastirildigi calismasinda bu olusumu incelemis ve piiriizligii etkileyen en
onemli parametrelerin sirasiyla ilerleme, takim ug¢ radyiisii ve kesme hizi seklinde

oldugunu belirtmistir [19].

Trent yaptig1 calismada kesme hizinin artmasiyla kesme kuvvetlerinin diismesine, talag
ylzeyinde takim-talag temas uzunlugunun azalmasi ve kismen de artan kesme hizi
sonucu sicakligin artmasiyla takim talas yiizeyindeki akma bdlgesinde yapisan

malzemenin kayma dayaniminin azalmasiyla oldugunu gostermistir [20].
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Dhar, AISI 4140 celiklerin talasli imalat sirasinda sogutma faktorlerinin yiizey
plriizliliigii , takim asinmasi ve dl¢iisel sapmalar iizerinde belirli bir etkisinin oldugunu
tespit etmistir. Kullandig1 6zel sogutma yontemiyle kesme esnasinda meydana gelen
takim 1sisin1 azalmistir. Takim asinmasini ylizey piiriizliiliglinii ve o6lciisel sapmalari

sogutma sitemi kullanmadan yaptig1 calismalarla karsilastirmistir [21].

Toh caligmasinda takim asinmasi kesme kuvvetleri, isleme yonii arasindaki iliski
incelenmistir. Kesme kuvvetlerinin isleme yoOniine bagli olmaksizin artan kesme
derinligi ile arttig1 tespit edilmistir. Genel olarak ayni yonlii isleme yontemlerinde daha

diisiik kesme kuvvetleri elde edilmistir [22].

Gu ve arkadaglar1 takim Omriiniin ilerleme oranindan daha fazla kesme hizina bagh
oldugunu tespit etmistir. Disiik kesme hizlarindaki asinma orani kesici kenardaki
yigilma genisligi i¢in artis gostermistir. Daha yiiksek kesme hizlarinda ise asinma orani
kesme bolgesindeki sicaklik artisindan dolay1 artis gostermistir. Kaplanmamis uglarda

mikro aginma meydana geldigi goriilmiistiir [23].

Zain ve arkadaslarinin yaptiklar1 calismada yapay sinir ag1 modeli kullanilarak
frezeleme isleminde yilizey plriizliliigine etki eden parametreleri tahmin
etmiglerdir.Yapilan calismada elde edilen sonuglarda; en iyi ylizey piriizliligi
degerinin yiiksek kesme hizi, diisiik ilerleme ve radyal talas agisi ile elde edilecegini

gostermistir [24].

Ozler ve arkadaslarmin yapti§1 ¢alismada kesme hizi, ilerleme kesme derinligi gibi
etkenlerinin Ostenitikmanganli ¢eligi isleyip bitmis yiizeylerin yiizey piiriizliiliik
degerleri Olc¢lilmiistiir.Elde ettikleri verileri kullanilarak regresyon analizi ile yiizey
puriizliiliik degerlerini matematiksel olarak ifade etmislerdir. Calisma sonunda analiz ile

elde edilen degerlerin deneysel degerlere yakin oldugunu gostermislerdir [25].

Okten ve arkadaslar1 yaptig1 ¢alismada AISI 1040 ¢eliginin 1slak kesme sartlarinda diiz
uclu karbiir takimlarla frezelenmesinde elde edilen yiizey piiriizliiliigliniin yapay sinir
ag1 ile matematiksel model olusturularak incelenmistir. Yapilan deney sonuglari

MATLAB programi kullanilarak analiz edilmistir [26].

Shin ve Waters yaptiklar1 bu ¢alismada kesici takimlardaki isleme siirecinde takim
ucuna gelen kesme kuvvetlerini inceleyerek isleme kuvvetlerini belirlemeyi

amaglanmiglardir. Yaptiklar1 deneyde takim ve is parcast malzemelerinin takimdaki
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talas acisi, ilerleme orani, kesmehizi, kesme derinliginin kesme kuvvetleri iizerindeki
etkilerini incelemislerdir. Bunun i¢in dokme demir ve aliiminyum is pargalarinin gaplari
3-4mm arasinda degisen farkli kaplamali karbiir ve elmas uglu takimlarla ; 3 farkh
ilerleme orani, 2 farkli kesme hizi ve 6 farkli kesme derinligi kullanarak delik delme

stirecini incelemislerdir [27].

Ogawa ve arkadaglart AA 5056 malzemesine delik delme siirecinde kesme performansi
arastirilmis talas sekli, kesme kuvveti, kesme derinligi gibi parametreler incelenmistir.

Olusan deliklerin yiizey piiriizliiliik oranlar1 grafiksel olarak incelenmistir [28].

Sangay ve arkadaslari delik yiizey piiriizliliigiiniin matematiksel analizinde yapay sinir
aglarin1 kullanmislardir. Kesici ¢ap, kesme hizi, ilerleme, isleme zamani, yapay sinir
aglarmma girdi olarak verilerek yiizey pirizliligi degerlendirilmistir. Deneysel
calismada celik malzeme kullanilarak cap sabit tutularak 3 kesme hizi ve 3 ilerleme

miktarinda ¢aligmistir. Delik derinligi 30 mm alinmistir [29].

Nalbant ve Korkut yaptigi c¢alismada C1030, C1060 malzemelerin normalizasyon
islemine tabi tutulmus olup kesme parametrelerinin yiizey piiriizliiliigline olan etkileri
arastirilmistir. Deneylerde ilerleme sabit tutularak kesme hizi, takim-is pargasi
malzemesi degisken parametre olarak alinmis ve bu parametrelerin yiizey

piiriizliligiine olan etkileri tespit edilmeye ¢alisilmigtir [30].

Montgomery ve Atlantis yaptigi deneyde talas kaldirma islemlerinde kesme kuvvetleri
ve takim geometrisi ile elde edilen ylizey kalitesi arasindaki iligkiler incelenmistir.
Tornalama islemlerinde farkli kesme hizi, ilerleme, takim geometrisi ve talas
derinliklerinde elde edilen yiizeyler, profil metre ile Ol¢iilmiis, elde edilen veriler
bilgisayara aktarilmistir. Olusturulan veri tabaninda, her 0,01lmm ig¢in 1000 6l¢lim
almmistir. 10 mm uzunlugundaki ylizey profilinde, minimum ve maksimum yiizey

puriizliliik degerlerinin analizi yapilmistir[31].

Kumar ve arkadaslar1 yapmis olduklar1 ¢alismada sertlestirilmis martenzitik paslanmaz
celigin islenebilirliginin takim asinmasmma ve takim Omriine olan etkisini
incelemislerdir. Calismalar1 sonucunda serbest yiizey asinmasinin takim omriine diistik
hizlarda etki ettigini buna karsilik krater ve centik asinmasi takim Omriine yiiksek

isleme hizlarinda etki ettigini bulmuslardir [32].
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Demirayak ve Cakir galismalarinda kesme hizi, ilerleme, kesme derinligi ve kesici
takim kaplama tabakasinin yiizey kalitesi tizerindeki etkilerini incelemiglerdir. AISI P20
soguk is takim celigini ayni talas kirict geometrisine, farkli kaplama tabakasina sahip
kesici uglarla islemisler ve bu islemler sonunda Olgiilen yiizey piirtizliligii kesme
parametreleri arasinda ¢oklu regresyon modellerini olusturmuslardir. Kesme
parametrelerinin yani sira kaplama tabakalarinin yilizey purizliliginde etkilerini

degerlendirmislerdir [33].

Habaliyaptigi calismada tornalama isleminde farkli kesici takim kaplama
malzemelerinin (PVD yontemiyle Al203kaplanmig, CVD yontemiyle {i¢ katli kaplama
uygulanmis) isleme parametrelerine bagl olarak is pargasinin yiizey kalitesi tizerindeki
etkilerini arastirmiglardir. AISI 1040 Celigi Kaplama malzemesi ¢esidine gore islenmis
ylizeyin, piriizliliigiiniin farklilik gosterdigini ve kesme hizi ile ilerleme degerlerinin

degisiminin yiizey kalitesini dogrudan etkiledigini belirtmislerdir [34].

Caydas ve arkadaglari, normallestirme ve su verme — menevislime 1s1l iglemleri gormiis
AISI 4340 geligini, degisik isleme kosullarinda tornalama ve taslama deneylerine tabi
tutmuslar ve numunelerin yiizey piriizliliglinde meydana gelen degisimi
aragtirmislardir.  Sonuglar, meneviglenmis numunelerin yiizey piiriizliiliigliniin,
normallestirilmis numunelere nazaran daha disiik oldugunu ve yiiksek kesme hizi ile
diistik ilerlemelerde yapilan tornalama iglemiyle, taslama isleminden daha iyi yiizeyler

elde edilebilecegini gostermistir [35].
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3.TALASLI IMALATA ETKI EDEN ETMENLER

Imalat sektoriinde temel amag kaliteli iiretimi dogru zamanda minimum maliyette
tiretmektir. Gegmis zamanlarda {iniversal tezgahlar ¢ogunlukta oldugundan imalatta
hata yapma orani yiiksekti. Ancak son zamanlarda CNC tezgahlarinin yayginlasmasi
hem iiretim hizin1 artirmis hem de maliyeti olduk¢a diistirmiistiir. Yeni teknolojilerle

takimlar hassaslasmis ve yiiksek omre ulagmistir [9].

Yeni teknoloji kesici takimlarin tiretilmesiyle izlenebilirlik daha da kolaylagsmis verim
giderek artmistir. Teknolojik takimlar talasli imalatin en 6nemli husular1 olan; kesme
hizi, ilerleme miktar1 ve kesme derinligine dolayisiyla takim Omriine dogrudan etki

gostermistir [2].

Talas kaldirma operasyonu i¢in dncelikle kesici takimin islenecek parcanin sertliginden
daha fazla olmasi1 gerekmektedir. Ayn1 zamanda talas kaldiran kesici takimin malzeme
cinse uygunlugu dayanakligi da 6n planda olmalidir. Bu sartlar saglandiginda ideal talas

kaldirma islemi gergeklesmis olur. [4]

Talas kaldirma isleminde kesici takim islenecek malzemenin yiizeyine temas ettigi
noktada akmalar 1. Kisimlayarak malzeme yiizeyinden kopmalar olusur. Kopan

parcalarin malzemeden ayrilis bigimleri kesme sartlarina 151k tutmaktadir.

Tornalama operasyonun da talag kaldirma islemi en iyi sekilde gozlemlenmektedir.

Talas kaldirirken etki eden faktorlerin temel hususlarini sdyle siralayabilir;

e Kesici takim dmrii
o Kesme hizi

o Kesme derinligi

e lerleme miktar1

e Takim ug radytisi
e Sogutucu s1vi

e Titresim
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3.1. KESIiCi TAKIM OMRU

Kesici takimin kesme islemi yitirinceye kadar gecen zaman dilime denir. Takim omriinii
belirleyen 6nemli hususlar; kesici takim kaplamasi, islenecek malzeme cinsi, kullanilan
kesici ug¢ acisi, kesme hizi, ilerleme gibi hususlardir. Kesici takim ile islenecek
malzemenin sertliginin dogru se¢ilmesi hem yiizey piiriizligiinii hem de kesici takim
Omriinii dogrudan etkilemektedir. Kullanilan kesici u¢ formu kesici takimin erken
korelmesini engellemektedir. Ilerleme ve kesme derinligi yiiksek veya diisiik
secildiginde kesici takimin erken korelmesine yol agmaktadir. Kesme hizlar
malzemenin cinsi gore se¢ilmedigi taktirde olusan 1s1 ve kesmeye kars1 gosterdigi direng

direk kesici u¢ formunda olusacak bundan dolay1 takim erken korelecektir.

3.2. KESME HIZI

Kesme hizi, kesme esnasinda kesici takim ile talag kaldiran is pargasi iizerinden dakika
da metre cinsinden aldig1 yolla 6lgiiliir. Kesme hizinin se¢ilmesi yiizey piirtizliigiiyle
dogru orantilidir. Eger yiizey piiriizliigli uygun se¢ilmez ise parganin ylizey piiriizliiliik
degerleri artmaktadir. Kesme hizi; islenecek malzemenin ve kesici takimin cinsine,
verilecek olan talas derinlige, ilerleme miktarina tezgah kapasitesine gore degismekte

oldugu goriilmektedir.[8].

Kesme hizinin hesaplanmasinda kullanilan formiil 3.1‘deki gibi hesaplanir;

V=xn.D.n/1000 ( m/dak) (3.2
Bu denklemde;

D: Is parcasinin ¢ap1 ( mm)
n: devir sayisi (dev /dak)
7: 3,14 ( Genelde kabul edilen deger)

Gortldugi gibi kesme hizin1 dogrudan etkileyen hususlar optimum degerde segilmesi

Onem tasimaktadir.
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3.3. ILERLEME MIKTARI

Ilerleme miktar1, takimin belirlenen yonde dakika 1. Kisiminda aldig: yol ile &lgiiliir.
Ilerleme miktar1 dogrudan yiizey piiriizliigiine etki etmektedir. Ilerleme miktari
olgiiliirken ¢ikan talasin cm®/ dak cinsinden de 6lgiiliir. Yapilacak olan kesme
isleminde Once kesme derinligini ayarlanmali daha sonra da ilerleme miktarina

bakilmalidir.[11]

3.4. TALAS DERINLIGi

Ilerleme miktari, takimin émriinii etkiledigi gibi yiizey piiriizliigiinii de etkiler. Derin
verilen kesme derinligi islenen parca yiizeyinden fazla talas kaldirdigindan kesici takim
tizerindeki kaplamay1 ¢abuk agindiracagindan takimin korelmesi erken olacaktir. Derin
verilen talas miktarlar1 parga iizerinden keserek degil siirterek talas kaldiracagindan
islenen is parcast yiizeyinde kademeler birakacaktir. Bu kademelerin derinligi ve

yiiksekligi de yiizey piiriizliigline etki etmis olacaktir [8].

3.5. SOGUTMA SIVISI

Talasli imalat islemlerinde kopan talaglar parca ve kesici takim ylizeylerinden sogutma
s1vist sayesinde ayrilmaktadir. Sogutma isleminde su ile konsantre olarak kullanilan bor
yag mevcuttur. Islenen parganin cinsine gore secilmesi gereken sogutma sivilari karigim
oranlartyla da oOnemlidir. Karisim orani az olmasi iglenen parcanin paslanmasini
etkilemektedir. Ayn1 zaman da yogunlastirma oraninin yeterli oranda olmamasi kesici
takimin kesme agzindan talaslar1 ¢abuk kaydiramayacagindan kesici takimin erken
korelmesine neden olacaktir. Ayrica sogutma sivist kesme esnasinda olusan 1s1
azarlatmaktadir. Eger 1sinin azalmasina yardimer olmasaydi kesici takim da ve iglenen
is parcasi yiizeyinde yanmalar olusabilmektedir. Bu yanmalar yiizey piirlizligiine etki

etmekte ylizey piiriizliiliik oranini arttirmaktadir [4].

3.6. KESICi TAKIM GEOMETRISININ ETKIiSi

Kesici takimlar tasarlanirken farkli u¢ agilarinda tasarlanmaktadir. Farkli u¢ radytisleri

talag kaldirma isleminde hassas ve kaba operasyonunda ayri ayri kullanilmaktadir. Ug
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radyiisii genis olan takimlarda daha ¢ok hassas islemelerde kullanilmaktadir. Bir kesici

takim iizerinde olusan radytisleri agagidaki gibi gosterebiliriz;

Talas Yiizeyi

Kesici Taki
Esas (1.) Kayma esic1 Takim

Bolgesi Vo

+— ¢ / V ‘ Serbest Yiizey

V Ikinci Kayma Bilgesi Islenmis Yeni Yiizey

Sekil 3.1.Kesici takimkesme acilari [9]

Bosluk acis1, kama agis1 ve talas acis1 kesici takimin kesme agilarini olusturur. Kayma
diizlem agisiyla kesme derinligi dogru orantilidir. Diizlem agis1 arttikca talas derinlige

de artmaktadir.

3.7. YUZEY PURUZLULUGU

Talaghh imalat operasyonlarinda islenen yiizey piiriizsiiz goriinse de kesme sirasinda
stirtinme ve 1s1 olustugundan piirtizliilik meydana gelir. Parca ylizeyinde olusan girinti
ve c¢ikintilar yiizey piiriizligiinii olusturmaktadir. Ortalama girinti ¢ikintilar yani yiizey
puriizlighi Ra degeriyle gosterilmektedir. Yiizey piriizligli ciplak goz ile
goriilemeyecek kadar kiiciik bir orandir. Ra degeri ne kadar kiiciik bir deger cikarsa
yiizey o kadar diizgiin oldugu belirtilir [3]. Ulkemizde TS 2040 nolu yayinda yiizey
kalitelerine bir sinir gelmis ortak bir dilde konusulmasi saglanmistir. Daha sonra TS 930

nolu yayinda yiizey kaliteleri izlemistir [3].

Hassas ylizey kalitesi elde edilebilmesi i¢in yiizey piiriizliigii optimum diizeyde olmasi
gerekmektedir. Bu oranin olugsmasinda ilerleme miktar1 ve kesme derinligi 6nem

tagimaktadir.
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Gergek profil /U:;t profil gizgis:

Ortalama profil glzgesi
Rl

Dip profil Ql?gl.‘;

Sekil 3.2.Y{izey birim profilgésterimi [8]

3.7.1. Yiizey Piiriizliigiiniin olusumu

Kesici takim iizerinde kesilen talag devamli birikir ve kesme islemi yapilamaz duruma
gelir. Bu durum da kesici takim kesme yerine is parcasina batar. Is parcas iizerindeki
ylizey bu batma ve yirtma islemi esnasinda piiriizliiliigiinii kaybeder. Dolayistyla parca
iizerinde girintiler meydana gelir. Istenmeyen bu durumlar par¢anin yiizeyinin piiriizlii

¢ikmasina yol agmaktadir [15].

3.7.2. Yiizey Piiriizliigiiniin is Parcalarindaki Onemi

Hassas yiizey piiriizligii istenildigi parcalarda isleme oldukta Onmelidir. Hassas
ylizeyler birbirleriyle calisan parcalarda olduk¢a Onemlidir. Kizakli yataklarda,

pistonlarda gii¢ aktarma organlarinda hassas yiizeyler olduk¢a 6nemlidir.

Kalip isleme ylizeyleri, 6zellikle plastik enjeksiyon kaliplarinda, sac metal kaliplarinin
yiizeylerinde, yiizey piirtizliliik degerleri olduk¢a onemlidir. Kalip yiizeyleri ne kadar

diiz olursa o kadar diizgiin parcalar iiretilebilir [22].

Otomotiv sektoriinde aktarma organlarinda oOzellikle sanziman ve diferansiyel
dislilerinde motor blogu silindir kapak birlesme yiizeylerinde etkin olarak kullanilan
ylizey piriizliiliik dlgiileri hassas isleme de olmasi gereken durumlardir [16].

3.7.3. Yiizey Piiriizliigiiniin Etkileyen Faktorler

Yiizey piirtizliigii diisiik degerde islenebilmesi i¢in bazi parametrelerin uygun sartlarda

olmas1 gerekmektedir.
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Takim tezgahlarinin rijit olmasi tezgah kizaklarmin hassas olmasi tezgah siiriiclilerinin
optimun diizeyde hatali olmasi istenilen yiizey piiriizliigiin olusmasinda olmasi1 gereken

ozelliklerdendir.

......

Takim tutuculardaki en kiigiik bir titresim veya salgi is pargasi lizerine yansimakta, bu
durumda ylizey piiriizliigiiniin yiiksek ¢ikmasina dolayisiyla ylizey piiriizliige olumsuz

yonde etkilenmektedir [7].

Kesme parametreleri islenecek pargaya gore uygun se¢ilmemesi durumunda islenecek is
parcasi lizerinde yanmalar ve girintiler meydana gelmesine neden olacaktir. Bu durum

ylizey piriizliilik degerinin yiiksek ¢ikmasina hassasiyetin azalmasina yol acacaktir.

Takim asmmalar1 da yilizey piriizligiini dogrudan etkilemektedir. Kesici takim
tizerindeki kaplamanin zamanla aginmasi takim {izerindeki asinmayi artiracagindan
puriizliliikk degerleri olumsuz yonde etkilenmektedir. Takim aginmalarinin en 6nemli
etkenlerinden biri kesme parametrelerinin uygunsuzlugu ve kesici takimin islenecek

parcanin cinsine gore segilmemesidir [6].
3.7.4. Yiizey Piiriizliiliik Degerleri

3.7.4.1. Ol¢iim Araligimin Belirlenmesi

Yiizey piiriizligi olgiilecek is parcasinda 6l¢im mesafesi dogru sonu¢ almada onemli
rol oynamaktadir. Bu baglam 6l¢iim uzunlugu belirlenmesinde parganintoplam boyunu

esit araliklarda boliinmesi ile gerceklesir [Koura,2002]

Sekil 3.3. Ornekleme uzunlugu iledl¢iim uzunlugunun belirlenmesi [Koura ,2002]
3.7.4.2. Ortalama Yiizey piiriizliliigii (Ra)

Parca ylizey piiriizliiliik grafigi olustugunda ortalama ¢izginin altindaki en yiiksek nokta

ile ortalama c¢izginin iistiindeki en yiliksek noktanin toplaminin aritmetik ortalamasiyla
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bulunmaktadir. Bu parametre yiizey piiriizliiliik 6l¢iim degerlerinde en ¢ok kullanilan

bir degerdir [1].

Sekil 3.4. Ortalama yiizey piiriizliigi ( Ra) gosterimi [Koura ,2002]

Matematiksel olarak ortalama yiizey piiriizliilik degerinin gosterimi agsagidaki gibi ifade

edilebilir [Koura ,2002].

Ra = %flo y(x) dx (3.2)
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4. MALZEME VE METOT

Bu boliimde yapilan ¢aligmanin ayrintilart incelenecektir. Aligtirma esnasinda incelenen
kriterlerin yiizey piiriizliigiine etkisi goz 6nlinde bulundurulmustur. Calismada,optimum
ylizey piiriizliigi elde edilmesi amaglanmustir. Calismada 2379, 1040 ve ST 37 malzeme
ayni1 caplarda hazirlanan 90 adet deney pargasi kullanilmistir. Hazirlanan malzeme
farkli kesme hizlari, ilerleme miktarlart ve kesme derinliklerinde islenmistir. Isleme

torna aynasi ve punta arasinda baglanarak yapilmistir.

4.1. DENEYSEL CALISMADA KULLANILAN MALZEME

Calismada 150 mm boyunda ¢ap1 40 mm Olgiisiinde deney numuneleri kullanilmistir.

Kullanilan numunelerin kimyasal 6zellikleri Cizelge 4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1. Malzemelerin kimyasal 6zellikleri ( % )

C(%) | Si(%) | Mn (%) | P(%) | S(%) | Cu(%)

2379 145 | 0.40 0.36 0.03 | 0,00 0.03

1040 0.42 | 0.21 0.76 0.012 | 0.034 | 0.28

ST 37 0.017 | 0.18 0.7 0.018 | 0.011 | 0.26

4.2. DENEYSEL CALISMADA KULLANILAN TAKIM TEZGAHI

Calismada kullanilan takim tezgahi Takisawa NEX- 108 marka CNC torna tezgahidir.
Deney yapilmadan once tezgahin parametre ayarlar1 ve eksen ayarlar1 kontrol edilmis
deneye hazirlanmistir. Tankin boryag yogunlastirma orani, % 6 bor yag % 94 oraninda
su kullanilarak oranlanmistir. Tezgahin teknik 6zellikleri Cizelge 4.2. ‘de verilmistir.

Tezgahin Gorsel resmi Sekil 4.1 de verilmistir.
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Cizelge 4.2. Takim tezgahinin teknik 6zellikleri

Maximum Tornalama Gapi 320 mm
Maximum Tornalama Boyu 481 mm
is Mili devri 4000 rpm
is Mili Motor Giicii 11 Kw
Olgii Hassasiyeti 0.001 mm
isletim Sistemi Fanuc

AEXT08

=
L3

Sekil 4.1. Deneyde kullanilan takim tezgahi
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4.3. CALISMADA KULLANILAN KESICIi TAKIM VE KESME
PARAMETRELERI

Calismada kullanilan kaba kesici takim IC 907 kalitesindeki ISCAR marka WNMG
080408 TF tercih edilmistir. Hassas islemelerde ise yine IC 907 kalitesindeki ISCAR
marka WNMG 080404 TF tercih edilmistir. Takimlarin kesme parametrelerinin
belirlenmesinde kesici takim katalogu kullanilmistir. Deneye ge¢cmeden once katalog
degerlerinde kesimler yapilmis kesme parametreleri hakkinda 6n degerlendirme firsati
olusturulmustur. Kesici takim o6zellikleri ve kesme parametreleri Cizelge 4.3° de

verilmistir. Kesici takim ile gorsel resim ise Sekil 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.3. kesici takim teknik 6zellikleri

Kesici Takim Cinsi WNMG 080408 TF WVMG 080404 TF
Uc Acisi 80 mm 80 mm
Kose Radyiisleri 8 mm 4 mm
Kesme Hizlari 120 - 200 m/dak. 130 - 220 m/dak.
ilerleme Hizlan 0.15 - 0.35 mm/dev 0.2 - 0.4 mm/dev

Sekil 4.2. Deneylerde kullanilan kesici takim

4.4. DENEY SAYILARININ VE iISLEME PARAMETRELERININ DAGILIMI

Calismada kaba ve hassas isleme goz Oniine alinarak yapildigindan kaba ve hassas

isleme ayr1 ayri islenmistir. Secilen farkli sayilardaki kesme hizlar1 fakli secgilen
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ilerleme miktarlar1 ve talas derinlikleri hassas ve kaba kesici takimlarda ayri ayri
uygulanmistir. Her bir malzemenin islenmesinde bu durum tekrarlanmistir. Caligmada
tic farkli malzeme kullanilmigtir. Her bir malzeme de bes fakli kesme hizi, ilerleme ve
kesme derinligi kullanilmistir. Kesici takimin iki fakli u¢ formu da diisiintildiigiinde her
bir malzeme i¢in 30 adet deney yapilmistir. Toplam olarak ii¢ malzemeye 90 adet

deney yapilmistir. Yapilan deneyin tablo olarak gosterimi Cizelge 4.4°de verilmistir.

Cizelge 4.4. Kesme parametrelerinin dagilimi ve deney sayisi

i~ - : Kesme Kesme
Malzeme Cinsi Kesici Ug Agisi llerleme derinligi izt Toplam Deney Sayisi

0.4mmradyisli ug 5 5 5 15

2379
0.8mmradyisli ug 5 5 5 15
0.4mmradyisli ug 5 5 5 15

1040
0.8mmradyusli ug 5 5 5 15
0.4mmradyisli ug 5 5 5 15

St 37
0.8mmradyisli ug 5 5 5 15
TOPLAM 90

45. DENEYSEL CALISMADA KULLANILAN YUZEY PURUZLULUK
CIHAZI

Bu c¢alismada,tezgahta islenen parcalarin yiizey piriizliigiiniin 6l¢timiinde Taylor
Hobson S 25 marka cihaz kullanilmistir. Islenen parga yiizeyinden ii¢ farkli noktadan 17
mm o6l¢iim yapilarak gerceklesmistir. Islenen parcalar 1. kistmdan 2. kisimdan ve 3.
kisimdan 17 mm 0lgiim yapilarak degerler alimmistir. Degerler alinirken 6l¢lim
probunun parga {izerindeki en iist noktasindan aliarak yapilmasi 6l¢iimiin dogruluguna

katkida bulunmustur. Yiizey Piiriizliiliik cihazinin resmi Sekil 4.3’de verilmistir.
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Sekil 4.3. Yiizey pirtizliiliik 6l¢iim cihazi

4.6. DENEYSEL CALISMA DEGERLENDIRME SURECIH

Bu caligmada 3 farkli kesme hizi, ilerleme ve kesme derinligi ele alinmistir. 90 adet

deney yapilirken 2 deger sabit 1 deger degisken olarak incelenmistir. Ayn1 zamanda

kesici ug radyiisleri de kendi aralarinda degerlendirilmistir. 45 deney 0,4 radyiislii ug ile

diger 45 adedi ise 0,8 radyiislii ugla islenmistir. Deneylerde yiizey dl¢iimii yapilirken

farkli noktalardaki 6l¢iimlerin ortalamasi alinarak degerlendirilmistir. Degerlendirme de

3 farkli malzemenin kesme parametreleri ayr1 ayr1 incelenecektir. Olgiim yapilan parca

resmi ve Ol¢iim yapilan boliimler asagidaki resimde gosterilmistir.

1.K1sim ‘ ‘ 2.Kls1m‘ ‘ 3.Kisim
s - _ S
10 17 17 17
150
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5. DENEY SONUCLARI VE DEGERLENDIRME

Ik etapta 2379 malzemenin islenmesi daha sonra da ST 37 ve 1040 malzemesinin
deneysel sonuglart irdelenmistir. Bu ¢alisma dahilinde Ra ve Rz sonuglar1 kesme hizi

miktarina gore kiyaslanmistir.
5.1. 2379 MALZEMENIN DENEY SONUCLARI

5.1.1.0.4mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler

5.1.1.1. Degisken Kesme Hizinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Bu deneyde 0,2 mm /dk. ilerleme hiz1 ile yarigapta 1 mm kesme derinligini de farkli
kesme hizlarinda islenme deneyleri yapilmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri
en diisiik olan deney verileri 0,2 mm/dak. ilerleme hizinda, 1 mm kesme derinligi ve
200 m/dk. kesme hizinda oldugu goriilmiistiir. Yapilan ¢alismanin Cizelgesi 5.1 de

gorsel gosterimi ise Sekil 5.2°de verilmistir.

Cizelge 5.1. Deneyin 6l¢tim degerlerinin gosterimi

flerleme Ke.sm?. Kesme Sira Ra Rz
2379 ( mm/dk) derinligi Hiz1 No

(mm) | (m /dk) 1.Kisim | 2. Kisim | 3. Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim

0.2 1 100 1 1,62 1,64 1,70 8,90 7,70 7,90

0.4mm 0.2 1 150 2 2,18 2,20 2,20 10,90 | 10,60 9,50
RaK‘Lys‘il;lu 0.2 1 200 | 3 | 134 | 194 | 186 | 1450 | 1050 | 9,90
Takim 0.2 1 250 4 2,12 2,20 2,12 11,50 | 10,50 9,70
0.2 1 300 5 2,30 2,24 2,20 11,50 | 11,10 10,00
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2379

8,00

6,00 - . A
i~ Co——

400 _7’Av—¢.—_—. =3 Kisim
2,00 '7_% el Kisim

Ra

0'00 == 1. Kisim
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)
2379
40,00

20,00 _74/.‘ i =13, Kisim

10,00 -— f — * ——2. Kisim

=@=1. Kisim

Rz

0,00

100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)

Sekil 5.1. 2379 Malzemenin Ra ve Rz dl¢lim degerleri

5.1.1.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 200 m/ dak kesme hiz ile yaricapta 1 mm kesme derinliginin farkli ilerleme
miktarlarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 0,20 mm/dak ilerleme, 1 mm kesme derinligin de 200 m/dak
kesme hizin da goriilmiistiir. Yapilan ¢alismanin Cizelgesi 5.2° de gorsel gosterimi ise

Sekil 5.2 de verilmistir.
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Cizelge 5.2. Deneyin sayisal verileri

flerlem | Kesme Kesm Ra Rz
. ... | e Hiz1| Sira
e (mm derinlig ( No | [-Kist | 2Kist | 3Kist | LKist | 2Kist | 3Kist
2379 | /dk) |i(mm) m/dk) m m m m m m
0.1 1 200 6 1,16 0,60 0,88 8,20 4,80 5,50
0.15 1 200 7 1,58 1,68 1,82 9,30 9,30 | 11,20
0,4mm | 0,20 1 200 8 1,06 0,92 0,48 6,30 5,20 3,00
radyiisl
ii uc 0.25 1 200 9 3,04 2,86 2,86 | 16,50 | 13,50 | 12,90
0.30 1 200 | 10 | 4,28 4,08 4,16 | 22,40 | 20,00 | 19,10
2379
14,00
A
12,00
10,00 ~
8,00 P |
g / ==ie=3. Kisim
6,00
4.00 % Py =f=2. Kisim
2.00 ?W =4—1. Kisim
0,00
0,05 0.1 0.15 0.25 0.30
Ilerleme (mm /dK)
2379
70,00
60,00 A
50,00
~ 40,00
04 ==te=3. Kisim
30,00
20,00 ==2. Kisim
10,00 == 1. Kisim
0,00

0,05

0.1

0.15

0.25

Tlerleme (mm /dK)

0.30

Sekil 5.2. Yapilan ¢alismanin grafiksel gosterimi
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5.1.1.3. Degisken Kesme Derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada sabit kesme hiz1 ve ilerleme miktarinda degisken kesme derinliginde yiizey
plriizliliigii incelenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en diisiik olan deney
verileri 0,2 mm/dak ilerleme miktarinda, 1.25 mm kesme derinligin de 200 m/dak
kesme hizinda goriilmistiir. Yapilan ¢alismanin Cizelgesi 5.3’de gorsel gosterimi ise

Sekil 5.3°de verilmistir.

Cizelge 5.3. Sabit kesme hiz1 ve ilerleme miktarinda degisken kesme derinliginde yiizey

plirtizliiliigii incelenmesi

[lerleme | Kesme | Kesme Ra Rz
Y Sira
2379 (mm (.16r1n11g Hiz1 No | 1-Kist 2XKis1 | 3.Kist | 1.Kist | 2.Kist | 3.Kiust
/dk) | i(mm) | (m /dk) m m m m m m

0.2 0.25 200 11 2,58 2,64 2,52 | 13,70 | 13,90 | 12,80

0.2 0.50 200 12 2,16 2,00 1,98 6,40 8,70 8,30
0,4mm

radytisl 0.2 0.75 200 13 1,92 1,90 1,86 | 10,40 | 9,40 9,50

Hue 0.2 125 | 200 | 14 | 188 | 190 | 1.86 | 970 | 950 | 870

0.2 15 200 15 2,24 2,34 2,24 | 16,00 | 10,40 | 9,50
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Sekil 5.3. Yapilan calismanin grafiksel gosterimi

5.1.2. 0.8mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler
5.1.2.1. Degisken Kesme hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 0.2 mm / dk ilerleme miktari Ile yarigapta 1 mm kesme derinliginin farkli
kesme hizi miktarlarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra
degeri en diisiik olan deney verileri 250 m/dk kesme hizin da, 1 mm kesme derinligin de
0.2 mm/dk ilerleme miktarinda goriilmiistiir. Yapilan ¢aligmanin Cizelgesi 5.4’de gorsel

gosterimi ise Sekil 5.4’de verilmistir.
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Cizelge 5.4. Degisken kesme hiz1 miktarlarinin yiizey piiriizliigline etkisi

[lerlem | Kesme Kesm Ra Rz
. ... | e Hiz1 | Sira
2379 [e (mm (_1er1n11g (m/dk | No 1.Kis1 | 2.Kis1 | 3.Kist | 1.Kis1 | 2.Kis1 | 3.Kis1
/dk) | i(mm) ) m m m m m m
0.2 1 100 1 1,70 1,68 1,70 7,80 7,90 7,20
0.2 1 150 2 1,84 1,82 1,82 8,70 7,90 8,00
0.8mm
radytisl 0.2 1 200 3 2,40 1,92 1,92 12,90 6,50 8,50
uug
0.2 1 250 4 1,38 1,24 1,16 7,80 6,70 6,40
0.2 1 300 5 1,54 1,52 1,44 8,60 7,50 6,50
2379
8,00
6,00 —
g 4,00 ._’.P—z.’i‘.j 3. Kisim
2,00 'ﬁ—A =—2. Kisim
’ w
0,00 == 1. Kisim
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dKk)
2379
30,00
20,00
&‘ F - \.__—. Son
10,00 *—7,%_ Orta
0,00 o—Bas
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)

Sekil 5.4. Degisken kesme hizi miktarinin ylizey piirtizliiligiine etkisi

5.1.2.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m/dak kesme hiz1 ile yaricapta 1 mm kesme derinliginin farkli ilerleme
miktarlarinda islenmesi irdelenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en diisiik

olan deney verileri 200 m/dk kesme hizin da, 1 mm kesme derinligin de 0,20 mm/dev

30



ilerleme miktarinda goriilmiistiir. Yapilan ¢alismanin sayisal verileri Cizelge 5.5°de

gorsel gosterimi ise Sekil 5.5°de verilmistir.

Cizelge 5.5. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin sayisal verileri

. Kesme Kesme Ra Rz
2379 Ilerlj:éne derinligi Hiz1 Sira
(mm /dev) (mm) (m /dk) No 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim
0.1 1 200 6 1,96 1,26 1,48 | 13,70 | 8,70 9,00
0.15 1 200 7 1,50 1,42 1,44 9,90 9,00 7,50
0,8mm
radyiislii| 0,20 1 200 8 0,74 0,42 0,36 4,80 3,00 2,60
ug
0.25 1 200 9 2,58 2,62 5,50 12,10 | 11,20 | 10,90
0.30 1 200 10 3,18 3,12 3,10 14,40 | 13,10 | 12,60
2379
12,00
10,00
8,00
é:u 6,00 # 3. Kisim
4,00 =—2. Kisim
2,00 1 v‘;)é'_ i ; == 1. Kisim
0,00
0,05 0.1 0.15 0.25 0.30
Tlerleme (mm /dk)
2379
50,00
40,00
N 30,00 - /.
3. Kisim
o 20,00 ———
:: : 4/‘ =i—2. Kisim
10,00 == 1. Kisim
0,00
0,05 0.1 0.15 0.25 0.30
flerleme (mm /dk)

Sekil 5.5. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarinin yiizey
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5.1.2.3. Degisken Kesme Derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m/ dak ile 0,2 mm /dk ilerleme miktarinda farkli talas derinlik

miktarlarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en

diisiik olan deney verileri 200 m/dk kesme hizin da 0,2 mm /dk ilerleme miktarinda 0,25

mm kesme derinliginde goriilmistiir. Yapilan deneysel c¢alismanin tablosu Cizelge

5.6°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.6’de verilmistir.

Cizelge 5.6. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken talag miktarlarinin ylizey

piiriizliigiine etkisinin sayisal verileri

i Kesme | Kesme Ra Rz
2379 Ilerleme derinligi | Hizi Sira
(mm/dk) (mm) | (m/dk) NO [ 1 Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kistm | 3.Kisim
0.20 0.25 200 | 11| 112 1,10 1,16 6,40 5,90 5,60
0.20 0.50 200 | 12| 1,36 1,34 1,38 6,90 6,10 6,00
0,8mm
radytislii 0.20 0.75 200 | 13| 1,58 1,62 1,70 7,60 7,40 7,10
ue
0.20 1,25 200 | 14| 146 1,66 1,24 8,40 | 10,40 | 7,90
0.20 1,5 200 | 15| 2,10 1,98 1,92 | 13,40 | 11,60 | 10,80
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Sekil 5.6. 0,8mm Radytislii kesici takim ile degisken talas miktarinin ytlizey

purtizlilligiine etkisi grafiksel gosterimi

5.2. 1040 MALZEMENIN DENEY SONUCLARI

5.2.1. 0.4Amm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler

5.2.1.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 1 mm kesme derinligi Ile 0,2 mm/dk ilerleme miktarinda farkli kesme hizlari
miktarlarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 100 m/dk kesme hizi miktarin da 0,2 mm /dk ilerleme
miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu

Cizelge 5.7°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.7°de verilmistir.
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Cizelge 5.7. 0,4Amm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizimiktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin sayisal verileri

; Kesme | Kesme Ra Rz
1040 llerleme derinligi | Hiz1 Sira
(mm /dk) (mm) | (m/dk) NO |1 Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3. Kisim
0.2 1 100 1 212 | 2,12 | 2,30 | 12,30 | 11,80 | 12,40
0.2 1 150 2 2,82 | 3,10 | 2,56 | 15,60 | 15,80 | 12,90
0.4mm
radyislii| 0.2 1 200 3 228 | 2,14 | 2,16 | 13,20 | 11,80 | 11,20
ug
0.2 1 250 4 252 | 2,10 | 2,04 | 15,80 | 10,90 | 10,10
0.2 1 300 5 230 | 2,04 | 2,00 | 12,80 | 10,50 | 9,50
1040
10,00
8,00
6,00
§ ./.\.7 B — 3. Kisim
4,00 i
/ ==2. Kisim
2,00 =¢—1. Kisim
0,00
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)
1040
50,00
40,00
30,00 -7—“
2 20,00 TT— = 1] 3.Kasim
1000 . = o e R =—2 Kasim
' == 1.Kasim
0,00
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)

Sekil 5.7. 0,4mm Radytislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarinin ylizey

purtzliligiine etkisi grafiksel gosterimi
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5.2.1.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 1 mm kesme derinligi Ile 200 m/dk kesme hizi miktarinda farkli ilerleme

miktarlarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en

diisiik olan deney verileri 200 m/dk kesme hizi miktarin da 0,05 mm/dk ilerleme

miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu

Cizelge 5.8’de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.8’de verilmistir. ¢

Cizelge 5.8. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin ytlizey

plriizliigline etkisinin incelenmesi

; Kesme | Kesme Ra Rz
1040 (Irfrﬂe/gf) derinligi | Hizi (m Sl\foa
(mm) /dk) 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim
0.1 1 200 6 1,52 1,66 1,86 8,40 | 10,10 | 11,40
0.15 1 200 7 1,42 1,42 1,46 9,30 8,30 8,80
0.4mm
radytislii | 0,20 1 200 8 1,06 1,28 1,20 | 7,20 | 9,00 | 7,90
u¢
0.25 1 200 9 2,38 2,42 2,38 | 16,80 | 13,10 | 12,70
0.30 1 200 10 3,52 3,28 3,30 | 19,60 | 15,90 | 15,00
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Sekil 5.8. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

piriizliligiine etkisi incelenmesi

5.2.1.3. Degisken Kesme Derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 1 mm/dk ilerleme miktar1 ile 200 m/dk kesme hizi1 miktarinda farkli kesme

derinligi miktarinda islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri

en diisiik olan deney verileri 200 m/dk kesme hizi miktarin da 0,2 mm/dk ilerleme

miktarinda 0,75 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel g¢alismanin

tablosu Cizelge 5.9° de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.9°de verilmistir.
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Cizelge 5.9. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarlarinin

ylizey piiriizliigline etkisinin incelenmesi

ilerleme Kesme | Kesme Sira Ra Rz
1040 (mm /dK) derinligi | Hizi NoO
(mm) | (m /dk) 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim
0.2 0.25 200 11 2,52 2,74 2,68 | 11,90 | 12,80 | 12,30
0.2 0.50 200 12 2,52 2,50 2,48 | 12,60 | 13,00 | 12,00
0,4mm
radyiislii 0.2 0.75 200 13 1,80 1,80 1,78 | 11,20 | 10,90 | 10,30
ug
0.2 1,25 200 14 2,40 2,08 2,20 | 13,60 | 11,20 | 11,90
0.2 15 200 15 2,14 1,66 1,70 | 12,30 | 9,20 8,36
1040
10,00
8,00
6,00
2 —a - 3.K
o 400 1S1m
==2. Kisim
L —— M_ﬁ
2,00 ¢ == 1. Ksism
0,00
0.25 0.50 0.75 1,25 15
Talas Derinligi (mm)
1040
40,00
30,00 M
E 20,00 3. Kisim
10,00 = r—— = —a 2. Kisim
=f=1. Kisim
0,00
0.25 0.50 0.75 1,25 15

Talas Derinligi (mm)

Sekil 5.9. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarinin yiizey
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5.2.2. 0.8mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler
5.2.2.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 1 mm kesme derinligi miktar1 Ile 0,2 mm /dev ilerleme miktarinda farkli
kesme hizi miktarinda islenmesi gézlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigli gibi Ra degeri
en diisiik olan deney verileri 300 m /dk kesme hizi miktarin da 0,2 mm /dk ilerleme
miktarinda Imm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu

Cizelge 5.10°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.10°de verilmistir.

Cizelge 5.10. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken Kesme hizi miktarlarinin

ylizey plriizliigline etkisinin incelenmesi.

Ilerleme | Kesme | Kesme S Ra Rz
1040 | (mm/dk | derinligi | Hizt I\ﬁ)a
) (mm) (m /dk) 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2. Kisim | 3.Kisim
0.2 1 100 1 1,82 1,72 1,74 | 10,60 9,70 10,10
0.2 1 150 2 1,50 1,60 1,66 7,70 7,70 7,90
0.8mm
radyiisl 0.2 1 200 3 1,42 1,40 1,42 8,40 7,50 8,00
uu
¢ 0.2 1 250 4 1,98 1,82 1,76 | 14,00 | 10,50 9,80
0.2 1 300 5 1,36 1,24 1,24 8,20 7,50 7,50
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Sekil 5.10. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hiz1 miktarinin yiizey

ptiriizliiliigiine etkisi incelenmesi

5.2.2.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 1 mm kesme derinligi miktar1 ile 200 m /dk kesme hizi miktarinda farkli
ilerleme miktarinin islenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 200 m /dk. kesme hizi miktarin da 0,1 mm /dk ilerleme
miktarinda Imm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu

Cizelge 5.11°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.11°de verilmistir.
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Cizelge 5.11.0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

Ilerleme | Kesme | Kesme S Ra Rz
1040 (mm | derinligi | Hiz1 I\llra
Jdk) (mm) | (m/dk) 0 | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | LKisim | 2. Kisim | 3.Kisim
0.1 1 200 6 1,08 1,10 1,48 | 6,60 6,70 8,10
0.15 1 200 7 1,78 1,73 1,64 | 9,30 9,60 9,10
0,8mm
radyuslia | 0.20 1 200 8 1,60 | 0,72 1,28 | 8,20 5,60 7,40
ue
0,05 1 200 9 2,76 | 2,62 2,80 | 13,70 | 13,90 | 13,60
0.30 1 200 10 | 3,12 296 | 3,00 | 14,70 | 14,30 | 15,00
1040
10,00
8,00 //‘
6,00 =1
2 " ~— /
=fte=3. K
o 400 / 1S1m
./.Y/’_——Q ==2. Kisim
2,00 e —— =¢—1. Kisim
0,00
0.1 0.15 0.20 0,05 0.30
Tlerleme (mm /dk)
1040
50,00
40,00 /‘/‘
N 30,00
o A/‘\/ 7~ =3, Kisim
20,00
./.\.//.___. == Kisim
10,00 ./‘—“’ == 1. Kistm
0,00
0.1 0.15 0.20 0,05 0.30
Ilerleme (mm /dk)

Sekil 5.11. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

puriizliligiine etkisi

40




5.2.2.3. Degisken Kesme derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Calismada 200 m /dk. kesme hiz1 miktar: ile 0,20 mm /dk ilerleme miktarinda farkl
kesme derinligi miktarinin iglenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra
degeri en diisiik olan deney verileri 200 m/dk. kesme hizi miktarin da 0,20 mm /dk
ilerleme miktarinda 0,75 mm kesme derinliginde goriilmistiir. Yapilan deneysel

calismanin tablosu Cizelge 5.12°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.12°de verilmistir.

Cizelge 5.12. 0,8mm Radytislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

. Kesme Kesme Ra Rz
1040 llerleme derinligi Hiz1 Sira
(mm/dk) (mm) (m /dk) No | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim

0.20 0.25 200 11 | 194 | 1,74 | 1,94 | 11,00 | 10,10 | 9,00
0.8mm 0.20 0.50 200 12 | 2,12 | 2,12 | 1,60 | 10,20 | 10,20 | 8,80
radyislii | 0.20 0.75 200 13 | 188 | 154 | 1,72 | 10,50 | 9,00 | 9,00

b 0.20 1,25 200 14 | 2,34 | 2,14 | 2,06 | 11,70 | 10,90 | 10,90
0.20 15 200 15 | 190 | 2,40 | 2,12 | 11,00 | 13,70 | 11,00
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Sekil 5.12. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarinin ylizey

piiriizliliigiine etkisi

5.3. ST 37 MALZEMENIN DENEY SONUCLARI

5.3.1. 0.4mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler
5.3.1.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 0,2 mm /dk ilerleme miktar1 ile 1 mm kesme derinligi miktarinda farkli kesme
hiz1 miktarinin iglenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 300 m/dk. kesme hizi miktarin da 0,20 mm /dk ilerleme
miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢aligmanin tablosu

Cizelge 5.14°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.14°de verilmistir.
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Cizelge 5.13. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hiz1 miktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

flerl Kesme Kesme S Ra Rz
ST37 |, "™ derinligi Hizt ira
(mm/dk) (mm) (m /dk) No 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim
0.2 1 100 1 2,64 2,24 2,80 | 16,20 | 11,60 | 15,00
0.2 1 150 2 2,48 2,40 2,48 | 12,60 | 11,60 | 12,30
0.4mm
radyusli | 0.2 1 200 3 2,42 2,10 2,26 | 12,90 | 10,90 | 10,90
ug
0.2 1 250 4 2,08 2,18 1,98 | 11,90 | 11,30 | 9,00
0.2 1 300 5 1,46 2,54 1,40 8,10 | 18,30 | 7,90
ST 37
10,00
8,00 —
cU 1
o 4,00 O T - =e=3. Kisim
® o ==2. K
200 >— 1S1m
¢ == 1. Kisim
0,00
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)
ST 37
50,00
40,00
\;

~ 30,00 [ —

o 20,00 =_n = =3, Kisim
10,00 —- * *%_ —8-2. Kisim
0,00 === 1. Kisim

100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk

Sekil 5.13. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarinin yiizey

puriizliligiine etkisi
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5.3.1.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m /dk. kesme hiz1 miktar1 ile 1 mm kesme derinligi miktarinda farkli

ilerleme miktarinin iglenmesi gézlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigli gibi Ra degeri en

diisiik olan deney verileri 200 m /dk. kesme hizi miktarin da 0,20 mm /dk ilerleme

miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu

Cizelge 5.14°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.14°de verilmistir.

Cizelge 5.14. 0,Amm Radytislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yilizey

pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

. Kesme Kesme R R
ST 37 Ilerleme derinligi Hiz1 Sira a :
(mm /dk) (mm) (m /dk) No 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim
0.1 1 200 6 1,70 1,18 1,52 9,50 6,80 9,10
0.15 1 200 7 1,42 1,52 1,88 7,50 7,60 | 10,70
0,4mm
radyiislii 0,20 1 200 8 0,64 0,98 1,20 7,50 7,40 | 10,65
ug
0.25 1 200 9 3,00 2,78 2,20 | 13,00 | 10,90 | 10,50
0.30 1 200 10 3,25 3,00 2,50 | 14,00 | 12,00 | 12,50
ST 37
10,00
§ 5,00 3. Kisim
' ==2. Kisim
0,00
0.1 0.15 0,05 0.25 0.30 =¢=1. Kisim
Ilerleme (mm /dk)
ST 37
60,00
40,00
E 3. Kisim
20,00
0.00 ’: j ﬁ =2 Kisim
’ 0.1 0.15 0,05 0.25 0.30 ——1. Kisim
flerleme (mm /dK)

Sekil 5.14. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

plrtizliliigiine etkisi
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5.3.1.3. Degisken Kesme derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m /dk. kesme hiz1 miktari ile 0,2 mm /dk ilerleme miktarinda farkli kesme
derinligi miktarinin iglenmesi gézlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 200 m/dk. kesme hizi miktarin da 0,2 mm /dk ilerleme
miktarinda 0,25 mm kesme derinliginde goriilmiistiir. Yapilan deneysel ¢alismanin

tablosu Cizelge 5.15’de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.15°de verilmistir.

Cizelge 5.15. 0,4Amm Radytislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarlarinin

ylizey pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

. Kesme Kesme Ra Rz
sT37 | llerleme derinligi | Hizi Sira

(mm/dk) (mm) (m /dk) No 1.Kisim | 2. Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim

0.2 0.25 200 11 198 | 206 | 2,14 | 9,10 | 8,70 | 10,40

0.2 0.50 200 12 2,04 | 2,00 | 2,08 | 10,50 | 9,90 | 10,00
0,4mm
radyislii| 0.2 0.75 200 13 2,34 | 2,10 | 2,24 | 12,40 | 10,50 | 10,90

ug

0.2 1,25 200 14 2,60 | 224 | 196 | 14,80 | 13,50 | 9,40

0.2 15 200 15 2,32 | 2,16 | 2,20 | 13,00 | 10,90 | 10,50

ST 37
8,00
6,00
g 4,00 L i — 0 3. Kisim
2,00 {— ey -2 Kisim
0,00 =¢=1. Kisim
0.25 0.50 0.75 1,25 1,5
Talas Derinligi (mm)
ST 37
40,00

i 4=./.\. 3. Kisim

N
o 20,00 [—
o= = * —
0,00 ==2. Kisim

0.25 0.50 0.75 1,25 1,5 == 1. Kisim

Talas Derinligi (mm)

Sekil 5.15. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

piirtizliiliigiine etkisi
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5.3.2. 0,8mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Deneyler

5.3.2.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 0,2 mm /dk ilerleme miktar1 ile 1 mm kesme derinligi miktarinda farkli kesme

hizi miktarinin islenmesi gézlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigi gibi Ra degeri en

diisiik olan deney verileri 200 m/dk. kesme hizi miktarin da 0,20 mm /dk ilerleme

miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmistiir. Yapilan deneysel ¢aligmanin tablosu

Cizelge 5.16°da grafiksel gosterimi ise Sekil 5.16°da verilmistir.

Cizelge 5.16. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarlarinin yilizey

plriizliigline etkisinin incelenmesi.

; Kesme | Kesme Ra Rz
ST 37 llerleme derinligi Hiz1 Sira
(mm /dk) (mm) | (m/dk) NO | 1 Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2. Kistm | 3. Kisim
0.2 1 100 1 1,96 1,90 192 | 11,20 | 9,40 9,50
0.2 1 150 2 1,78 1,82 1,88 9,00 9,40 9,40
0.8mm
radyiisli 0.2 1 200 3 1,42 1,38 1,42 7,30 6,60 7,80
ue
0.2 1 250 4 1,42 1,42 1,46 7,40 7,70 7,00
0.2 1 300 5 1,50 1,46 1,48 8,30 7,40 7,10
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ST 37
8,00
6.0 \
g 4,00 .g.\. = = =3, Kisim
==2. K
2,00 <4 S — : -— - . Kisim
0,00 == 1. Kuism
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dKk)
ST 37
40,00
&' 20,00 -—.-—<-_ — =73 Kisim
C== = ==2. K
10,00 —=>$ I _‘ . K1s1m
0,00 == 1. Kisim
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 ( m /dk)

Sekil 5.16. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarinin yiizey

puriizliiliigiine etkisi

5.3.2.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m / dk. kesme hizimiktar: ile 1 mm kesme derinligi miktarinda farklt
ilerleme miktarinin iglenmesi gézlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra degeri en
diisiik olan deney verileri 200 m/dk. kesme hizi miktarin da 0,20 mm /dk ilerleme

miktarinda 1 mm kesme derinliginde goriilmistiir. Yapilan deneysel ¢aligmanin tablosu

Cizelge 5.17°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.17°de verilmistir.
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Cizelge 5.17. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey

pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

flerleme Kesme | Kesme Stra Ra Rz
ST 37 derinligi Hiza
(mm /dk) (mm) (m/dk) No 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | 1.Kisim | 2. Kisim | 3.Kisim
0.1 1 200 6 1,04 1,26 1,36 5,90 6,50 6,70
0.15 1 200 7 1,10 1,14 1,24 6,00 6,20 6,60
0,8mm
radytsli| 0,20 1 200 8 0,60 0,94 1,14 3,90 4,80 4,60
uc
0.25 1 200 9 2,24 2,06 2,04 | 13,40 9,90 9,70
0.30 1 200 10 | 3,22 3,12 298 | 17,40 | 15,80 | 13,40
ST 37
10,00
8,00 A
6,00
CU L
=3, Kisim
o 4,00 /
w ; 1 =fi=2. Kisim
2,00 Pl 3 == 1. Kisim
0,00
0.1 0.15 0,05 0.25 0.30
Tlerleme (mm /dk)
ST 37
50,00
40,00 //‘
N 30,00 o
o //./ =3, Kisim
20,00 -
w a2 Kisim
[ —
10,00 == 1. Kisim
0,00
0.1 0.15 0,05 0.25 0.30
Ilerleme (mm /dKk)

Sekil 5.17. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin ytlizey

puriizliligiine etkisi
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5.3.2.3 Degisken Kesme derinligi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde 200 m / dk. kesme hizi miktar1 ile 0,2 mm /dk ilerleme miktarinda farkli
kesme derinligi miktarinin iglenmesi gozlemlenmistir. Bu deneyde goriildiigii gibi Ra
degeri en diisiik olan deney verileri 200 m /dk. kesme hiz1 miktarin da 0,20 mm /dk
ilerleme miktarinda 0,25 mm kesme derinliginde goriilmistiir. Yapilan deneysel

calismanin tablosu Cizelge 5.18’de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.18’de verilmistir.

Cizelge 5.18. 0,8mm Radytislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarlarinin

ylizey pliriizliigline etkisinin incelenmesi.

flerleme | KESMe | Kesme | o Ra Rz
ST 37 1K derinligi hiz
(mm /dk) (mm) | (m/dk) No | 1 Kisim | 2.Kisim | 3.Kistm | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim

0.20 0.25 200 11 146 | 152 | 162 | 750 | 820 | 8,90

0.20 0.50 200 12 1,74 | 1,74 | 1,76 | 9,00 | 860 | 8,30

0,8mm
radyiislii 0.20 0.75 200 13 1,52 1,50 1,60 7,50 6,90 7,60

ue
0.20 1,25 200 14 174 | 1,72 | 1,78 | 10,00 | 9,00 | 9,00

0.20 1,5 200 15 2,22 | 2,00 | 2,02 | 14,40 | 10,60 | 10,30
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ST 37
7,00
6,00 -
500 T
< 4,00 —il ik
X 300 .—z“"'——.\././ . Kisim
2,00 —— 4'___,4—d_ =2 Kisim
1,00 o= 1. Kisim
0,00
0.25 0.50 0.75 1,25 15
Talas derinligi (mm)
ST 37
40,00
30,00
@ 20,00 - —— ‘./ré 3. Kisim
10,00 o —— V =f=2 Kisim
0,00 == 1. Kisim
0.25 0.50 0.75 1,25 15

Talas Derinligi (mm)

Sekil 5.18. 0,8mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarinin yiizey

puriizliiliigiine etkisi

5.4. 2379, 1040 ve ST 37 MALZEMELERI iLE YAPILAN ORTAK DENEY
SONUCLARI

5.4.1. 0,4Amm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Ortak Deneyler
5.4.1.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 0,2 mm /dk
ilerleme ve sabit 1 mm kesme derinligi miktarinda islenerek yiizey piiriizliligiiniin
incelenmesi gosterilmistir. Ayn1 kesme parametrelerinde islenen pargalar da en disiik
ylizey piiriizliilik oran1 2379 malzemede 0,2 mm / dk ilerleme miktarinda, 1 mm kesme
derinliginde 100 m /dk. kesme hiz1 miktarinda oldugu goriilmektedir. Yapilan deneysel

calismanin tablosu Cizelge 5.19°de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.19°de verilmistir.
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Cizelge 5.19.0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarlarinin yiizey piiriizliigiine etkisinin incelenmesi.

flerleme Ke.sm? . Kesme Sira Ra Rz
(mm /i) | STMHEL | HIZL NG o | 2. Kisim | 3.Kusim | Ort, | LKisim | 2.Kisim | 3.Kistm | Ort

(mm) (m /dk) A1S1m LK1S1m AKN1S1m I't. AK1S1m AN1S1m AK1S1m I't.

0.2 1 100 1 2,12 2,12 2,30 2,18 12,30 11,80 12,40 12,17

0.2 1 150 2 2,82 3,10 256 |2,83| 15,60 15,80 12,90 |14,77

1040 0.2 1 200 3 2,28 2,14 2,16 |2,19| 13,20 11,80 11,20 |12,07

0.2 1 250 4 2,52 2,10 2,04 |2,22| 15,80 10,90 10,10 |12,27

0.2 1 300 5 2,30 2,04 200 |2,11| 12,80 10,50 9,50 |10,93

0.2 1 100 1 1,62 1,64 1,70 |1,65| 8,90 7,70 7,90 8,17

0.2 1 150 2 2,18 2,20 2,20 2,19 10,90 10,60 9,50 |10,33

0.4mm
radyiisli | 2379 0.2 1 200 3 1,34 1,94 1,86 |1,71| 14,50 10,50 9,90 |11,63
ue

0.2 1 250 4 2,12 2,20 2,12 |2,15| 11,50 10,50 9,70 |10,57

0.2 1 300 5 2,30 2,24 2,20 |2,25| 11,50 11,10 10,00 |10,87

0.2 1 100 1 2,64 2,24 280 |2,56| 16,20 11,60 15,00 |14,27

0.2 1 150 2 2,48 2,40 2,48 |2,45| 12,60 11,60 12,30 12,17

:Sg-; 0.2 1 200 3 2,42 2,10 2,26 |2,26| 12,90 10,90 10,90 |11,57

0.2 1 250 4 2,08 2,18 1,98 [2,08| 11,90 11,30 9,00 |10,73

0.2 1 300 5 1,46 2,54 1,40 |1,80| 8,10 18,30 7,90 11,43




8,00
7,00 /\
6,00 \— —h === ST 37
5,00 == 2379
< e l———
o 4,00 - - ——1040
300 A
2,00 *-— —
1,00
0,00
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)
40,00 ;
k& % =5 A
30,00
+
& 20,00 — = —a ST 37
10,00 - = . = == 2379
=0—1040
0,00
100 150 200 250 300
Kesme Hiz1 (m /dk)

Sekil 5.19. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarinin yiizey

5.4.1.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

piirtizliiliigiine etkisi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 200 mm/dk

ilerleme ve sabit 1 mm kesme derinligi miktarinda islenerek yiizey piiriizliiligiiniin

incelenmesi gosterilmistir. Aynm1 kesme parametrelerinde islenen parcalar da en diisiik

yiizey piriizliliik oran1 2379 malzemede 0,20 mm / dk ilerleme miktarinda, 1 mm

kesme derinliginde 200 m /dk. kesme hiz1 miktarinda oldugu goriilmektedir. Yapilan

deneysel c¢alismanin tablosu Cizelge 5.20’de grafiksel gosterimi ise Sekil 5.20°de

verilmistir.
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Cizelge 5.20.0,4Amm Radytislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey piiriizliigiine etkisinin incelenmesi.

ilerleme Ke.S”.'?. Kesme Sira Ra Rz
(mmydk) | 9STBUEL | Hz N e |2 Kasim | 3.Kisim | Ort. | LKisim | 2.Kisim | 3.Kisim | Ort
(mm) (m /dk) AKN1S1m AN1S1m AK1S1m It. A1S1m AN1S1m A1S1m I't.
0.1 1 200 6 1,52 1,66 1,86 |1,68| 8,40 10,10 11,40 | 9,97
0.15 1 200 7 1,42 1,42 146 |1,43| 9,30 8,30 8,80 8,80
1040 0,20 1 200 8 1,06 1,28 1,20 (1,18| 7,20 9,00 7,90 8,03
0.25 1 200 9 2,38 2,42 2,38 12,39| 16,80 13,10 12,70 |14,20
0.30 1 200 10 3,52 3,28 3,30 |3,37| 19,60 15,90 15,00 |16,83
0.1 1 200 6 1,16 0,60 0,88 |0,88| 8,20 4,80 5,50 6,17
0.15 1 200 7 1,58 1,68 1,82 |1,69| 9,30 9,30 11,20 | 9,93
0.4mm
radyiisla | 2379 | 0,20 1 200 8 1,06 0,92 0,48 |0,82| 6,30 5,20 3,00 483
u
¢ 0.25 1 200 9 3,04 2,86 2,86 |2,92| 16,50 13,50 12,90 |14,30
0.30 1 200 10 4,28 4,08 416 |4,17| 22,40 20,00 19,10 |20,50
0.1 1 200 6 1,70 1,18 152 |1,47| 9,50 6,80 9,10 8,47
0,15 1 200 7 1,42 1,52 188 |1,61| 7,50 7,60 10,70 | 8,60
2-; 0,20 1 200 8 0,64 0,98 1,20 [(0,94| 7,50 7,60 10,70 | 8,60
0.25 1 200 9 3,00 2,78 2,20 |2,66| 13,00 10,90 10,50 |11,47
0.30 1 200 10 2,96 2,70 290 |2,85| 11,00 12,10 12,54 |11,88




12,00
10,00 —
8,00
© /.
& 6,00 ——St 37
"
2,00 — : - ——
0,00
0.1 0.15 0,20 0.25 0.30
Tlerleme (mm /dk)
60,00
50,00
40,00 /.
& 30,00 St 37
./.\.///‘ ——1040
10,00 > —_——— —
0,00
0.1 0.15 0,20 0.25 0.30
Tlerleme (mm/dk)

Sekil 5.20. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin ytlizey

piirtizliliigiine etkisi

5.4.1.3. Degisken Kesme derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 200 m /dk

kesme hizi miktar1 ve sabit 0,2 mm /dk ilerleme miktarinda islenerek yiizey

plriizliiliigiiniin incelenmesi gosterilmistir. Ayn1 kesme parametrelerinde islenen

pargalar da en diisiikk yiizey piiriizlillik oran1 1040 malzemede 0,2 mm / dk ilerleme

miktarinda, 075 mm kesme derinliginde 200 m/dk. kesme hizi miktarinda oldugu

goriilmektedir. Yapilan deneysel ¢aligmanin tablosu Cizelge 5.21°de grafiksel gdsterimi

ise Sekil 5.21°de verilmistir.
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Cizelge 5.21.0,4Amm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme derinligi miktarlarinin yiizey piiriizliigline etkisinin incelenmesi.

flerleme Ke.sm?. Kesme Sira Ra Rz
(mm /dk) derinligh |- Huzi |\, 1K 2K 3K Ort. |1.K 2K 3K Ort
(mm) (m /dk) AN1S1m AK1S1m AKN1S1m . AN1S1m AK1S1m AN1S1m .
0.2 0.25 200 11 2,52 2,74 268 |265| 11,90 12,80 12,30 [12,33
0.2 0.50 200 12 2,52 2,50 248 |250| 12,60 13,00 12,00 |12,53
1040 0.2 0.75 200 13 1,80 1,80 1,78 [1,79| 11,20 10,90 09,30 | 9,48
0.2 1,25 200 14 2,40 2,08 2,20 |2,23| 13,60 11,20 11,90 |12,23
0.2 15 200 15 2,14 1,66 1,70 (1,83 12,30 9,20 8,36 9,95
0.2 0.25 200 11 2,58 2,64 252 |258| 13,70 13,90 12,80 |13,47
0.2 0.50 200 12 2,16 2,00 1,98 |2,05| 6,40 8,70 8,30 7,80
0.4mm
radytislii | 2379 0.2 0.75 200 13 1,92 1,90 1,86 |[1,89| 10,40 9,40 9,50 9,77
u
¢ 0.2 1,25 200 14 1,88 1,90 1,86 |[1,88| 9,70 9,50 8,70 9,30
0.2 15 200 15 2,24 2,34 2,24 |2,27| 16,00 10,40 9,50 |11,97
0.2 0.25 200 11 1,98 2,06 2,14 |2,06| 9,10 8,70 10,40 | 9,40
0.2 0.50 200 12 2,04 2,00 2,08 |2,04| 10,50 9,90 10,00 |10,13
§'7|' 0.2 0.75 200 13 2,34 2,10 2,24 |223| 12,40 10,50 10,90 |11,27
0.2 1,25 200 14 2,60 2,24 1,96 |2,27| 14,80 13,50 9,40 |12,57
0.2 15 200 15 2,32 2,16 2,20 |2,23| 13,00 10,90 10,50 |11,47
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Sekil 5.21. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken talag miktarinin yiizey

piiriizliliigiine etkisi

5.4.2. 0,8mm Radyiislii Kesici Takim ile Yapilan Ortak Deneyler

5.4.2.1. Degisken Kesme Hizi Miktarinin Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 0,2 mm

/dkilerleme miktarinda ve sabit 1 mm kesme derinligi miktarinda islenerek ylizey

puirtizliiliigiiniin incelenmesi gosterilmistir. Ayni1 kesme parametrelerinde islenen

pargalar da en diisiik yiizey piirtizlillik oran1 1040 malzemede 0,2 mm / dk ilerleme

miktarinda, 1 mm kesme derinliginde 300 m /dk. kesme hizt miktarinda oldugu

goriilmektedir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu Cizelge 5.22°de grafiksel gosterimi

ise Sekil 5.22°de verilmistir.
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Cizelge 5.22.0,4Amm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hizi miktarlarinin ylizey piiriizliigiine etkisinin incelenmesi.

flerleme | ESMe | Kesme | o Ra Rz

(mm /dk) derinligh|  Hiz NO |1.Kisim | 2.Kistm | 3.Kisim | Ort. | 1.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | Ort.
(mm) | (m/dk)

0.2 1 100 1 1,82 1,72 1,74 |1,76| 10,60 | 9,70 | 10,10 |10,13
0.2 1 150 2 | 15,00 | 16,00 | 1,66 |1,89| 7,70 7,70 790 | 7,77
1040 0.2 1 200 3 1,42 1,40 142 |141| 8,40 7,50 8,00 | 7,97
0.2 1 250 4 1,98 1,82 1,76 |1,85| 14,00 | 10,50 | 9,80 |[11,43
0.2 1 300 5 1,36 1,24 1,24 |1,28| 8,20 7,10 730 | 7,43
0.2 1 100 1 1,70 1,68 1,70 |1,69| 7,80 7,90 7,20 | 7,63
0.8mm 0.2 1 150 2 1,84 1,82 1,82 |1,83| 8,70 7,90 8,00 | 8,20
radyduslii | 2379 0.2 1 200 3 2,40 1,92 1,92 |2,08| 1290 | 6,50 8,50 | 9,30
w 0.2 1 250 4 1,38 1,24 1,16 |1,26| 7,80 6,70 6,40 | 6,97
0.2 1 300 5 1,54 1,52 144 |150| 8,60 7,50 6,50 | 7,53
0.2 1 100 1 1,96 1,90 1,92 |193| 11,20 | 9,40 9,50 |10,03
0.2 1 150 2 1,78 1,82 1,88 |1,83| 9,00 9,40 9,40 | 9,27
2-; 0.2 1 200 3 1,42 1,38 142 |1,41| 8,30 7,60 7,80 | 7,90
0.2 1 250 4 1,42 1,42 146 |1,43| 7,40 6,70 7,00 | 7,03
0.2 1 300 5 1,50 1,46 148 |1,48| 8,30 7,40 7,10 | 7,60
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Sekil 5.22. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken kesme hiz1 miktarinin yiizey

piiriizliliigiine etkisi

5.4.2.2. Degisken Ilerleme Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 200 m/dk
kesme hizi miktarinda ve sabit 1 mm kesme derinligi miktarinda islenerek ylizey
puirtizliiliigiiniin incelenmesi gosterilmistir. Ayni1 kesme parametrelerinde islenen
pargalar da en diisiik yiizey piirtizlilik oran1 2379 malzemede 0,20 mm / dk ilerleme
miktarinda, 1 mm kesme derinliginde 200 m /dk. kesme hizt miktarinda oldugu
goriilmektedir. Yapilan deneysel ¢calismanin tablosu Cizelge 5.23°de grafiksel gosterimi

ise Sekil 5.23’de verilmistir.
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Cizelge 5.23.0,4Amm Radytislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey piiriizliigiine etkisinin incelenmesi.

[lerleme Ke.sm?. Kesme Sira Ra Rz
(mm /dk) | derintigt| Fhze (oo 2 Kisim | 3.Kusim | Ort, | L.Kisim | 2.Kisim | 3.Kisim | Ort
(mm) /dk) Ki1sim LK1Ss1m AK1S1m . Ki1sim LK1Ss1m AK1S1m .
0.1 1 200 6 1,08 1,10 1,48 |1,22| 6,60 6,70 8,10 7,13
0.15 1 200 7 1,78 1,73 164 |1,72| 9,30 9,60 9,10 9,33
1040 0.20 1 200 8 1,60 0,72 1,28 |1,20| 8,20 5,60 7,40 7,07
0,25 1 200 9 2,76 2,62 2,80 |2,73| 13,70 13,90 13,60 |13,73
0.30 1 200 10 3,12 2,96 3,00 |3,03| 14,70 14,30 15,00 | 14,67
0.1 1 200 6 1,96 1,26 1,48 |1,57| 13,70 8,70 9,00 |10,47
0.15 1 200 7 1,50 1,42 1,44 |1,45| 9,90 9,00 7,50 8,80
0.8mm
radytslii | 2379 0.20 1 200 8 0,74 0,42 0,36 |0,51| 4,80 3,00 2,60 3,47
u
¢ 0,25 1 200 2,58 2,62 550 |3,57| 12,10 11,20 10,90 |11,40
0.30 1 200 10 3,18 3,12 3,10 |3,13| 14,40 13,10 12,60 |13,37
0.1 1 200 6 1,04 1,26 1,36 [4,61| 5,90 6,50 6,70 6,37
0.15 1 200 7 1,10 1,14 1,24 |1,16| 6,00 6,20 6,60 6,27
2;- 0.20 1 200 8 0,60 0,94 1,14 (0,89 3,90 4,80 4.60 443
0,25 1 200 9 2,24 2,06 2,04 |2,11| 13,40 9,90 9,70 |11,00
0.30 1 200 10 3,22 3,12 298 |3,11| 17,40 15,80 13,40 |15,53
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Sekil 5.23. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

piirtizliiliigiine etkisi

5.4.2.3. Degisken Kesme derinligi Miktarimn Yiizey Piiriizliigiine Etkisinin Incelenmesi

Deneyde farkli 6zelliklerde olan ST 37, 1040 ve 2379 malzemelerin sabit 0,2 mm /dk

ilerleme miktarinda ve sabit 200 m /dk. kesme hizi miktarinda islenerek yiizey

puriizliliigiiniin incelenmesi gosterilmistir. Ayni1 kesme parametrelerinde islenen

pargalar da en diisiik yiizey piiriizliiliik oran1 2379 malzemede 0,2 mm / dk ilerleme

miktarinda, 0,25 mm kesme derinliginde 200 m /dk. kesme hizi miktarinda oldugu

goriilmektedir. Yapilan deneysel ¢alismanin tablosu Cizelge 5.24°de grafiksel gosterimi

ise Sekil 5.24°de verilmistir.
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Cizelge 5.23.0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarlarinin yiizey piiriizliigline etkisinin incelenmesi

flerleme | KESMe | Kesme | o o Ra AL

(mm /dk) derinligi | Huzi NO | 1.Kisim |2 Kisim | 3.Kisim | Ort. | 1.Kisim | 2. Kisim | 3.Kisim | Ort.
(mm) | (m/dk)

0.20 0.25 200 11 1,94 1,74 194 |1,87| 11,00 | 10,10 9,00 |10,03
0.20 0.50 200 12 | 212 2,12 160 |1,95| 10,20 | 10,20 | 8,80 | 9,73
1040 0.20 0.75 200 13 1,98 1,54 1,72 |1,75| 10,50 | 9,00 9,00 | 9,50
0.20 1,25 200 14 | 2,34 2,14 206 |218| 11,70 | 10,90 | 10,90 |11,17
0.20 1,5 200 15 | 1,90 2,40 2,12 |2,14| 11,00 | 13,70 | 11,00 |11,90
0.20 0.25 200 11 1,12 1,10 1,16 |[1,13| 6,40 5,90 560 | 597
0.8mm 0.20 0.50 200 12 1,36 1,34 1,38 |[1,36| 6,90 6,10 6,00 | 6,33
radytslii | 2379  0.20 0.75 200 13 1,58 1,62 1,70 |1,63| 7,60 7,40 7,10 | 7,37
i 0.20 1,25 200 14 | 1,46 1,66 124 |145| 8,40 10,40 7,90 | 8,90
0.20 1,5 200 15 | 2,10 1,98 192 |200| 13,40 | 11,60 | 10,80 |11,93
0.20 0.25 200 11 1,46 1,52 162 |[153| 7,50 8,20 8,90 | 8,20
0.20 0.50 200 12 1,74 1,74 1,76 |1,75| 9,00 8,60 8,30 | 8,63
§'7|' 0.20 0.75 200 13 1,52 1,50 160 [1,54| 7,50 6,90 760 | 7,33
0.20 1,25 200 14 | 1,74 1,72 1,78 |1,75| 10,00 | 9,00 9,00 | 933
0.20 1,5 200 15 | 2,22 2,00 2,02 |2,08| 14,40 | 10,60 | 10,30 |11,77
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Sekil 5.24. 0,4mm Radyiislii kesici takim ile degisken ilerleme miktarinin yiizey

plirtizliiliigiine etkisi
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6. DENEY SONUCLARI VE ONERILER

6.1. SONUCLAR

Bu calismada,2379, ST 37 ve 1040 malzemenin WNMG 080408 TF kesici takim ile
tornalama islemi yapilmis, yiizey pirizliligi degerleri incelenmistir. Tornalama
isleminde, farkli kesme hiz1 ( dev /dk.) , ilerleme ( mm /dev) ve kesme derinligi (mm)
miktarinda sogutma sivist kullanilarak yapilmistir. Deneyde farkli kesici takim ug
radyiisleri kullanilarak deney zenginlestirilmistir. Yiizey piiriizliiliik degerleri (Ra ve Rt)
ayr1 ayri incelenmis malzemenin farkli ii¢ noktasindan alinan degerler goéz Oniine
alarak ¢alisma tamamlanmistir. Yapilan calismamin sonuglarini asagidaki maddeler

ile neticelendirilmistir.

0.4mm kesme u¢ formu ile yapilan deneylerinin yiizey piiriizliiliigiine etkisi ;

e ST 37 malzemenin ylizey piirlizliigli degerleri incelendiginde minimum yiizey
puiriizlillik oran1; 1 mm kesme derinliginde , 200 m /dk. kesme hizimiktarinda ,
0.20 mm /dk ilerleme miktarinda gozlemlemistir. Ortalama yiizey piirtizliilik
orani 0.94 olarak tespit edilmistir.

e 1040 malzeme deney sonuclari incelendiginde minimum yiizey piiriizliiliik
orani; 1 mm kesme derinliginde , 200 m /dk. kesme hizimiktarinda , 0.20 mm
/dk ilerleme miktarinda gozlemlemistir. Ortalama ylizey piriizlilik orani 1.18
olarak tespit edilmistir.

e 2379 malzeme ile yapilan deneyde ; 200 m /dk kesme hizi1 miktarinda. 0.20 mm
/dk ilerleme mikalarinda ve 1 mm kesme derinliginde gdzlemlenmistir.

Ortalama yiizey plirtizliiliik oran1 ise 0.82 olarak sonug elde edilmistir.
0.8mm kesme ug¢ formu ile yapilan deneylerinin ylizey piirtizliiliigiine etkisi ;

e ST 37 malzeme ile yapilan deneye sonucunda ; 200 m / dk kesme hizi
miktarinda 1 mm kesme derinliginde 0.20 mm /dk ilerleme miktarinda tespit
edilmigtir. Ortalama minimum yilizey pirlzligi degeri ise 0.89 olarak

Olctilmiistiir.
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e 1040 malzeme tespit edilen sonugta ise ; 1 mm kesme derinliginde , 200 m /dk.
kesme hizimiktarinda , 0.20 mm /dk ilerleme miktarinda goézlemlemistir.
Olgiilen yiizey piiriizliiliik degeri ise 1.20 olarak tespit edilmistir.

e 2379 malzeme deney sonuglar1 incelendiginde minimum yiizey piirtizliilik
orani; 1 mm kesme derinliginde , 200 m /dk. kesme hizimiktarinda , 0.20 mm
/dk ilerleme miktarinda gozlemlemistir. Ortalama yiizey piiriizlilik orani 0.51

olarak tespit edilmistir.

6.2. ONERILER

e Yapilan deneyde iki farkli u¢ formu kullanilmistir. Farkli kesici form acgilariyla
deney cesitlendirilebilir.

e Farkli malzeme ¢esitleri kullanilarak yiizey piiriizliiliik deneyleri yapilabilir.

e Yapilacak deneyde kesici u¢ formlar1 degistirilerek ¢ikan talaglarin formu
incelenebilir.

e Yapilacak deneylerde termal sicakliklara bakilarak kesici u¢ formlarinin yiizey

puriizliliigiine etkisi goriilebilir.
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