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OZET

Talasl imalat islemlerinde en onemli husus islemin miimkiin olan en diisiik maliyetle, istenilen kalitede
gerceklesmesidir. Bu calismada talag kaldirma islemlerinde yiizey piiriizliliigliniin 6nceden tahmin
edilebilmesi amaci ile ilerleme, kesme hizi ve talag derinligine bagl olan bir model gelistirilmistir. Takim
celiklerinin (sicak is, soguk is, kalip) yiizey piiriizliliigiiniin 6nceden tahmini i¢in kurulan bu model ile belirli
kesme parametreleri (V,f,a) icin yiizey piriizliligi (R,) degerlerini dnceden tahmin etmek miimkiin
olabilmektedir. Teorik olarak bulunan yiizey piiriizliliigii degerleri deneysel sonuglar ile karsilastirilmistir.
Teorik sonuglar ve deneysel sonuglar arasinda uygunluk oldugu gériilmiistiir. Deneyler sonucunda, yiizey
piiriizliligi {izerine, ilerleme ve talas derinliginin olumsuz, kose radylisiiniin artmasinin ise olumlu etki
yaptig1 gozlenmistir. Calisma ylizey piirtizlilliigliniin ancak ince tornalama islemlerinde bir 6nem arzetmesi
nedeniyle ince tornalama igin gegerli kesme parametreleri kullanilarak yapilmistir. Calismada hiz ¢eligi igin
gecerli kesme hizlarinda galisilmast nedeniyle kesme hizinin yiizey piiriizliiliigii izerinde herhangi bir etkisi
tespit edilememistir.

Anahtar Kelimeler: Yiizey piiriizliiliigii, Kesme parametreleri, {lerleme orani, u¢ radyiisii

INVESTIGATION OF THE INFLUENCE OF CUTTING PARAMETERS ONTO THE SURFACE
ROUGHNESS IN TURNING OPERATIONS FOR HSS TOOLS

ABSTRACT

The surface roughness has been identified as one of the most undesirable characteristic of the machining
operations. The influence on the surface roughness, Ra, from a variation of the following three parameters
was studied: the feed rate, the cutting speed and the depth of cut. The effects of these cutting parameters onto
the surface roughness have been investigated by forming a mathematical model of the relation between the
cutting parameters and the surface roughness. For the experiments three sets of tool material-workpiece
material combinations were used. The mathematical model that describes the surface roughness equation has
been established from experimental data. This technique allows the best set of machining parameters to be
determined in order to estimate the coefficients of the surface roughness. The performance of the model has
been tested for different cutting conditions. The experimental results showed that the model was succesful in
predicting of the surface roughness. The predicting values are very close to the actual measured ones for the
cutting conditions. The roughness increased with an increasing feed rate and the depth of cut and decreasing
tool radius. Since the cutting speed values for HSS tools are not high enough, the surface roughness seemed
to be independent of the cutting speed for the given cutting conditions.
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Hiz Celigi Takimlar i¢in Kesme Parametrelerinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkileri

1. GIRiS

Uretilen bir makine elemaninin fonksiyonunu yerine getirebilmesinde yiizey kalitesinin énemi biiyiiktiir.
Elemanin diiz yiizeylilik veya yuvarlaklik gibi 6zelliklerinin yani sira isleme ydntemine bagli olarak,
yilizeyin mikro yapisina da dikkat edilmesi gerekir. Tornalama isleminde uygun kesme parametrelerinin
secimi sayesinde arzu edilen yiizey kalitesinin saglanmasi miimkiindiir. Ornegin sert parcalarinin
tornalanmasinda, CBN kesici takimlarla, yiikksek kesme hizlarinda taslama islemine yakin veya daha iyi
yiizey kalitesi elde edilebilmektedir.

Talash imalat islemlerinde en 6nemli husus, islemin miimkiin olan en diigiilk maliyetle, arzu edilen kalitede
gerceklesmesidir. Makine sanayinde kullanilan pargalarin bilylik bir ¢ogunlugu tornalama islemleri ile imal
edilmis parcalardir. Tornalama sonucu elde edilmis parcalarin kalitesi toplam {iriin kalitesini etkileyen bir
faktordiir, dolayistyla bu tiir parcalarda kalite seviyesini yiikseltmek zorunlu hale gelmistir. Iyi islenebilir bir
malzemenin kisa siirede, yiiksek talag hacmiyle islenmesi ve yeni olusan yiizeyin kaliteli olmasi beklenir.
Ayni zamanda takim malzemesinin, igleme esnasinda az aginmasi ve bdylece uzun 6miirlii olmasi gerekir.

Talasl imalat alaninda en ekonomik imalat ve en ideal takim 6mrii i¢in en uygun kesme parametrelerinin
belirlenmesi amaglanir. Tamamiyla takim-is par¢asi malzemesi ¢iftine, kesme kosullarina, takim tezgahina,
kesici takima bagimli olan bu islem, son derece zordur. Son yillarda, kesici takim teknolojilerindeki
gelismeler sonucunda, kaplamali kesici takimlar talaglt imalat islemlerine gerek takim omrii, gerek isleme
zamani, gerekse islem kalitesi agisindan onemli katkilarda bulunmuslardir. Bu tip kaplamalarla ulagilan
yiiksek sertlik, yiiksek aginma ve korozyon direnci nedeniyle kaplamali takimlar ¢ok genis uygulama alanlar1
bulmuslardir.

1.1. Tornalama islemlerinde Yiizey Piiriizliiliigiiniin incelenmesi

Modern talas kaldirma yontemlerinde teknolojinin gelismesi ile birlikte boyutsal tamligin yani sira yiizey
kalitesi de 6nemli bir unsur olarak ortaya ¢ikmustir. Birbirleriyle calisan yiizeylerin, hatta birbirleriyle hig
iliskisi olmayan yiizeylerin yiizey kalitelerinin degerlendirilmesine, yiizey piiriizliiliiklerinin 6lgiilmesine
ihtiya¢ duyulmustur. Yiizey kalitesine iliskin 6zelliklerin tasarimcilar tarafindan kolayca anlasilir sekilde
belirtilebilmesi i¢in sayisal metodlar gelistirilmistir.

Giilyaz, Abisev ve Kilig [1] tarafindan yapilan ¢alismada, yiizey piiriizliliigiiniin tahmini i¢in "Cevap Yiizey
Yontemi" kullanilarak deneyler yapilmis ve deneylerin sonucuna gore yiizey piiriizliiliigiinii yaklasik olarak
tahmin edecek model olusturulmustur. Rahman [2] tarafindan yapilan bir ¢alismada kesme kuvvetlerini, is
parcasinin yatay ve diisey egilmesi ile giiriiltii diizeyini géz 6niinde tutarak salgi baslangicini tanimlayacak
bir metod gelistirilmistir. Salgi titresimi, talag kaldirma isleminde istenmeyen ve daima yiizey piiriizliiligiind,
Ol¢li hassasiyetini, kesici takim ve tezgah Omriinii etkileyen bir faktordiir. Calismada ylizey piriizliligi,
kesme aninda olusan giiriiltii diizeyi ve is pargasinin yatay egilmesi karsilastirilmistir.

Talas kaldirma isleminde dik ve egik talas kaldirma islemlerinde kesme kuvvetleri ve takim geometrisi ile
elde edilen yiizey kalitesi arasindaki iliskiler Montgomery ve Atlantis [3] tarafindan incelenmistir. Tornalama
islemlerinde farkli kesme hizi, ilerleme, takim geometrisi ve talas derinliklerinde elde edilen yiizeyler,
profilmetre ile 6l¢iilmiis, elde edilen veriler bilgisayara aktarilmistir. Olusturulan veri tabaninda, her 0,01mm
icin 1000 6l¢iim alinmistir. 10 mm uzunlugundaki yilizey profilinde, minimum ve maksimum degerlerin
analizi yapilmistir. Kesme kuvvetlerinin yiizey profili iizerine etkileri K. S. Moon [4] tarafindan
incelenmistir. Yiizey piiriizliiligii normalde ilerleme ve takim kose radyiisiiniin bir fonksiyonudur. Diger
kesme parametreleri (ilerleme, talas derinligi, kdse radyiisii) sabit tutuldugunda, kesme hizinin artmasi ile
birlikte ylizey pirizliligiinde iyilesmeler gézlenmektedir.

Ozcatalbas [5] tarafindan yapilan bir ¢calismada, SAE 8620 ¢eliginin tornalanmasi sirasindaki talas olusum
mekanizmasi ve olusan talas morfolojisinin yilizey piriizliliigii, kesme kuvvetleri gibi igsleme 6zelliklerine
etkisi arastirtlmistir. Sicak haddelenmis c¢eligin normallestirilme ve tavlama 1sil islemleri ile mekanik
ozellikleri degistirilmigtir. Degisik mekanik 6zelliklere sahip numunelerin diisiik ve yiliksek kesme hizlarinda
tornalanmasi sirasinda bir ani durdurma aparati kullanilarak talas kokii numuneleri ¢ikartilmistir. Bu
numunelerin metalografik muayeneleri yapilmis ve talas morfolojileri incelenmistir. Malzemenin artan sertlik
ve ¢ekme dayaniminin, talas yigilmasi (BUE) olusumunu azaltti§i gézlenmistir. Buna bagli olarak yigma
talas boyutlarindaki degisimin yiizey piiriizliiligiini ve kesme kuvvetlerini 6nemli bir sekilde etkiledigi tespit
edilmistir.
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Nalbant ve Korkut [6] tarafindan gerceklestirilen diger bir ¢calismada ise 1030, C1060 ve bu malzemelerin
normalizasyon iglemine tabi tutulmus olanlart (NC1030 ve NC1060) iizerinde kesme parametrelerinin yiizey
piiriizlilligiine olan etkileri arastirilmistir. Deneylerde ilerleme sabit tutularak kesme hizi, takim-is pargasi
malzemesi degisken parametre olarak alinmig ve bu parametrelerin yiizey piriizliiliigiine olan etkileri tespit
edilmeye ¢aligilmustir.

2. YUZEY PURUZLULUGU

Talas kaldirma isleminin amaci, parcalara sadece bir sekil vermek degil, bunlar1 geometri, boyut ve ylizey
bakimindan parca resminde gosterilen belirli bir dogruluk derecesine gore imal etmektir. Buna islem kalitesi
denilmektedir. Parcanin geometri, boyut ve yiizey dogrulugunu kapsayan igleme kalitesi, giiniimiizde talas
kaldirma isleminin en 6nemli 6zelligidir. Boyut kalitesi, parcanin gercek boyutlari arasinda miisade edilen
sapmalardir. Bu sapmalar boyut toleranslari ile ifade edilirler. Boyut toleranslar1 imalat kalitesine ve boyutun
biiytikliigiine gore tayin edilir. Geometri kalitesi, miisade edilen sekil ve konum sapmalarini igerir. Bunlar
ideal silindirik sekle gére sapmalar, ideal ylizeye gore sapmalar ve eksenel sapmalar olmak iizere ii¢ gruba
ayrilir.

2.1. Tornalama isleminde Kesme Parametrelerinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkileri

Isleme kalitesini etkileyen faktorler dort grupta incelenir.

e Takim tezgahina ait sapmalar; tezgahin kinematik mekanizmasindaki mevcut olan hatalarin
etkisinden, ana mil ile kizak ylizeylerinin paralel olmamasindan, tezgahmn tim mekanizmalar1 ve
yataklama sistemlerindeki mevcut olan sapmalar ve bosluklarin etkisinden, gévde ve ana milin
yeterince rijit olmamasindan dolay1 olusur.

e Takim sistemine ait hatalar; ana elemanlarn imalat hatalarindan, tertibatin yeteri kadar rijit
olmamasindan, ana elemanlarda olusan aginmalardan kaynaklanir.

e Takim sistemine ait hatalar; takimin konum bakimindan hatali bir sekilde tutturulmasindan, kesme
kuvvetlerinin etkisi altinda sekil degistirilmelerin olugmasi ve takimin aginmasindan kaynaklanir.

e Ortamn etkisi altinda meydana gelen hatalar; sicakligin olusturdugu sekil degistirmeleri ve diger
tezgahlardan gelen titresimlerden kaynaklanir.

Yiizey piirtizliliigiine etki eden faktorler;
e ilerleme, kesme hiz, talas derinligi
Kesici takim geometrisi
Kesici ug lizerine talagin yapigmast
Takim ve is parcasinin elastik deformasyonu
Takim ve ig pargast arasindaki titregim
Kesme kenarinin piiriizliiliigii, birinci ve ikinci kesme kenarinda olusan izler ve asimmma
Is pargasimin talas kaldirilan yiizeyinden, 100 um’luk derinlikteki fiziksel ve kimyasal 6zellikler.
Talasin plastik akist.

2.2. llerleme ve Kose Radyiisiiniin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkisi

Teorik maksimum yiizey piiriizlilliigii degeri (R;) daha yiiksek kesme hizlar1 ve daha pozitif bir kesme
geometrisi kullanilarak azaltilabilir. Sekil 2'de teorik yiizey piiriizliligii (R,) degerinin ilerleme hiz1 (f) ve
kose radyiisiine bagli (r;) (veya kesici u¢ ¢apina) degisimi gortilmektedir. R, ylizey piiriizliiliigii asagidaki gibi
ifade edilmektedir [7,8,9].
fZ
= *1000 (D
8* p.
Sekil 2 ve formiil (1)’de goriildiigii gibi daha biiyiik bir kdse radyiisli, ayni yiizey piiriizliligii degeri i¢in
daha biiyiik ilerleme degeriyle galisma olanagi saglar. ilerleme ve kose radyiisiine bagh olarak yiizey
piiriizliligiiniin aritmetik ortalamasi olarak adlandirilan (R,) degeri ise
0,321* /2
Ra = —f )
Ie
olarak ifade edilebilir [10].

t
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Yukarda belirtildigi gibi kesme hizi, ilerleme ve kose radyiisii yilizey kalitesine etki eden ana faktorleri
olusturmaktadir. Kesme hizinin arttirilmasinin talagin yapigmasina, titresime ve asinmaya olan etkisinden
dolayi ikinci dereceden bir etkiye sahip oldugu tespit edilmistir [11].

£=0.35

Rt=38

=07

=02
7 o4 :\vRt=12 7 :r1-6 :\f Ry =238

Sekil 2. ilerleme ve kose radyiisiiniin yiizey kalitesi iizerindeki etkileri
2.3. Kesici Takim Asinmasinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkisi

Talag kaldirma isleminde takim asinmasi izlenmesi gereken parametrelerden biridir. Serbest ylizey asinmasi
liretilen parg¢anin ¢apini ve yiizey kalitesini dogrudan etkiler. Takim asinmasinin belirlenmesinde en belli
bagli amag, iiretime ara verilmeden aginmanin tespit edilebilmesidir. Bu amagla modern {iretim tezgahlarinda
adaptif denetim mekanizmalari gelistirilmistir. Otomatik talas kaldirma islemlerinde kesici takimin dmriinii
tamamlamadan once degistirilmesi gerekir. Aksi takdirde iiretim devam etmesine ragmen, iiretilen parcalarin
tolerans degerleri uygun olmayacaktir. Kesici ugta ve serbest yiizeyde olusan aginmalar yiizey kalitesinde
bozulmalara neden olacagi gibi, iiretimin kesici takim degistirilmeden devam ettirilmesi {liretim ve takim
maliyetlerini artiracaktir [12].

2.4. Kesme Kuvvetlerinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkileri

Talag kaldirma sirasinda meydana gelen direngleri yenmek icin gerekli talag kaldirma kuvveti; F kesme
kuvveti, F, radyal kuvvet ve F, ilerleme kuvveti olmak iizere ii¢ bilesene ayrilir. Talag kaldirma sirasinda
kesme kuvvetleri gerek takim, gerekse parca iizerinde bir takim sekil degistirmelere neden olarak takim-
par¢a konumunu degistirirler ve isleme kalitesini etkilerler. Esasen parga-takim-tezgah zinciri esnek bir
sistemdir. Dolayisiyla talas kaldirma sirasinda kesme kuvvetinin degisken olmasindan dolay: titresimler
meydana gelebilir. Bu titregimlerin siddetli olmasi durumunda kétii bir yilizey kalitesine neden olan tirlama
olay1 olusur.

3. MATERYAL ve YONTEM
3.1. Matematiksel Model

Kesme parametrelerinin yiizey piiriizliliigii tizerine etkileri konusunda bir¢ok teorik formiil gelistirilmistir.
Ancak bu gibi teorik bagntilar ile yalnizca olusmasi diisiiniilen ideal geometriye gore yiizey piiriizliligi
hesaplar1 yapilabilmektedir [13]. Bu formiillerle iglem Oncesi verilen kesme faktorlerine gore tahmin
yapilamamaktadir. Bu nedenle tahmin i¢in aragtirmalarm biiyiik bir ¢ogunlugu, deneysel calismalar
sonucunda elde edilen modellerin kullanimmin daha uygun oldugu goriisiindedir. Bu ¢alismada; kesme
faktorleri ilerleme, kesme hizi ve pasoya bagli olarak bir model olusturulmaya calisilmistir. Yiizey
pliriizliliigiinii etkileyen kesme faktorlerine bagli denklem asagida belirtilmistir [14].

— % £CxysCix C
R.=c* [*V*a” ®
Bu esitlikte;
R, : Yiizey piiriizliilik degeri [um],
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V : Kesme hiz1 [m/dak.],

f :llerleme [mm/dak.],

a : Talag derinligi [mm],

Cz, C3, C4I Faktor ﬁsleri,

C, : Diger parametrelerin sisteme etkime sabitesidir.

Matematiksel ifade, nonlineer formdadir. Bu denklemi lineer formda ifade edebilmek i¢in denklemin her iki
tarafinin logaritmasi1 alinir. Deneysel hatalarin (¢) hesaplanmasi ¢ok gii¢ oldugundan, hatalar dikkate
alinmadan logaritmasi alinmis denklem asagidaki sekilde yazilabilir.

lnRa=lncl”‘lnfcz"‘anc”"lnac4 4)

R =Inc+e,*Inf +e*nf/ +c,*Ing

Denklemi matris formuna doniistiirecek olursak;

In R, 1 In f InV, lnal_ [ In c_1
In R, 1 In £, IV, Ina, c,
mhR|= |I In £, InV, Ina, * c,
In R, 1 In f, InV, Ina, c,

Y=X.B, B=(X":X)".X'.Y ve
B=[X.X"T'+[X]"« [Y]
Denklemlerinin ¢dziimii ile bulunan katsay1 (C) ve iis (C,, Cs, C4) degerleri, Tablo.1’de goriilmektedir.

3.2. Yiizey Piiriizliiliigii Deneyleri

Yiizey piiriizliliigiiniin matematiksel ifadesinde deneylerden elde edilen veriler kullanilmistir. Bu ¢alismada
kesme faktorleri, ilerleme, kesme hizi ve pasoya bagli bir model olusturulmustur. Genelde operatorlerin
kontroliindeki bu faktdrler matematiksel modeller aracilig1 ile imalat miihendisleri tarafindan daha optimum
olarak belirlenir. Bunun sonucunda iiretimde zaman ve ekonomik olarak azalmalar olusacaktir [15,16].

Talag kaldirma islemleri sirasinda deneylerin 6zelligine gore belirli araliklarla kesme islemi durdurulmus ve
20 mm uzunlugunda kesilen numuneler ile yiizey piiriizliligii 6l¢iimii yapilmistir. Yiizey piriizliliigiinin
Olglilmesinde Surtonic 3+ 6lgme cihazi kullanilmistir. Deney numunelerinde 5 farkli noktadan 6lgiilen
degerlerin ortalamasi Ra olarak belirlenmistir [17].

3.2.1. isParcas1 Malzemesinin Ozellikleri

Is parcasi malzemesi olarak endiistride pres kaliplari, pafta, kilavuz, rayba, makas, plastik kaliplari, &lgii ve
kontrol aletleri, mastarlar vb. makine elemanlarinin iiretiminde yaygin olarak kullanilan ve soguk is takim
celiklerinden biri olan AISI O2 (1.2842), civata ve somun lretiminde kullanilan ve sicak is takim
celiklerinden biri olan ve kalip geliklerinden biri olan AISI 420 (1.2083) kullamlmustir. Is pargalart @60x340
mm uzunlugunda olup ayna-punta arasina baglanmistir. Deneylerde kullanilan torna tezgahinda gii¢: 5,5 KW,
devir sayis1 araligi: 90-2500 d/dk., ilerleme: 0,03-0,25 mm/dev. dir. Sogutma sivis1 kullanilmamaistir.

3.2.2. Deney Sonuglari

Yiizey piriizliliigii deneyleri ii¢ degisik is parcasi malzemesi igin (sicak is, soguk is ve kalip celikleri)

yapilmistir. Deneylerde farkli kesme parametrelerinin kullanilmasina 6zen gosterilmistir. Matematiksel ifade

ile katsay1 ve iis degerlerinin bulunmasinda asagidaki yol izlenmistir :

1. Belirlenen f,V,a degerlerinde is parcasi islenmistir ve elde edilen R, degeri 6l¢iilmiistiir.

2. Aym ig parcas1 farkli fV,a degerlerinde islenmis ve islemler sonunda R, degerleri Ol¢iilmiistiir.
C1,C,,C3,Cy” € bagli 4 denklem elde edilmistir.

3. Denklem takimi ¢oziiliip C,,C,,C;,C4 katsayt ve iis degerleri bulunmustur.

4. Yizey piiriizliligiiniin 6nceden tahmini i¢in kurulan bu modelin dogrulugunun kontrolii igin ayni (v,f,a)
kesme parametrelerinde elde edilen R, degerleri karsilastirilmastir.

5. Bu yontem ile belirli kesme parametrelerinin (V,f,a) kullanilmasi ile elde edilebilecek yiizey
piiriizliligi (R, ) onceden tahmin edilebilmektedir.
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HSS takim kullanilarak sicak is, soguk is ve kalip ¢elikleri ile yapilan deneylerde elde edilen katsay1 ve iis
degerleri Tablo 1’de goriilmektedir Matematiksel ifade sonucu bulunan katsayilar belirli takim-is parcasi
ciftinde optimum yiizey piiriizliligiiniin belirlenmesinde veya tahmini {iretim analizlerinin yapilabilmesi
amaciyla kullanilabilirler. Deneylerde elde edilen katsayr ve iis degerlerinin dogrulugunu kontrol etmek
amaciyla teorik olarak bulunan yiizey piriizliligi, belirli kesme hizi, ilerleme ve talas derinligi i¢in deneysel
olarak elde edilen sonuglar ile karsilastirilmistir (Tablo 2). Farkli is parcast malzemeleri igin Sekil 3°de
ilerleme ve kesme hizinin, Sekil 4’de talas derinliginin yiizey piiriizliiliigiine etkileri gosterilmistir. Sekil 5 ve
Sekil 6’da ise kesme parametrelerine gore yiizey piriizliliginiin degisimi tek bir grafik iizerinde
gosterilmistir.

Tablo. 1. Farkli gerecler icin katsayi ve iis degerleri

ADI GEREC TAKIM | C,; C, C; C,
Sicak is takim ¢eligi AISTH10 (1.2365) HSS 13 10.6998 0.0576 0.2240
Soguk is takim geligi | AISTO2 (1.2842) HSS 29 |0.7347 0.0587 0.1542
Kalip celigi AIST 420 (1.2083) HSS 21 07658 0.0534 04756
Tablo. 2. Farkli kesme parametrelerinde deneysel ve teorik (R,) Yiizey Piiriizliiliigii
Deney Kesme hiz1 ilerleme Talas derinligi
s derinligi R, (um)
No GEREC
(V) m/dk. (f) mm/d (2) mm Deneysel | Teorik
01 Sicak is ¢eligi 74,00 0,12 0,35 3,80 2,98
02 48,00 0,08 0,55 2,80 2,42
03 44,00 0,20 0,85 4,80 5,05
04 30,00 0,25 1,00 5,20 5,99
05 Soguk is ¢eligi 41,00 0,10 0,25 5,30 5,38
06 28,00 0,08 0,55 5,00 5,03
07 27,00 0,20 0,95 11,00 10,70
08 60,00 0,05 1,25 4,20 423
09 Kalip geligi 60,00 0,05 0,35 1,60 1,60
10 42,00 0,08 1,10 3,80 3,88
11 41,00 0,10 0,20 2,00 2,04
12 30,00 0,16 0,60 4,80 4,85
V=50m/dak a=0,75mm V=40 m/ dak, f=008 mnv dev
9 7
81 =6
7 a
é};& ’E 5 ///‘
551 = 4
= R
54 3]
5 3 N 5 _
=2 ——Sicakis celigi £ Ii'cfk'§9?']9'
S 1 ——Kalip gel igi > 1 aulp .<_;>e||g.|w
> —+—Sogukis geligi —+Soguk iscdigi
0 0
005 008 0.10 0.14 (075 D (01:9) 1® 15
ilerleme (f=mm/ dev) Talas derinligi (mm)

Sekil 3. Farkli ilerleme ve talas derinliklerinde yiizey piiriizliliigiiniin degisimi (takim:HSS)
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f=008mm/dev. A=0,75mm
——Sicakisceligi —a—Kalip geligi
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35 > 4 4 4 4
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>
8
Hee 1’
>
0
2 25 30 K] 40
Kesme hizi(V=m/dak)

Sekil 4. Farkli kesme hizlarinda yiizey piiriizliliigliniin degisimi (takim: HSS)

—+—Talas derinligi —a—ilerleme —+—Talasderinligi —#—ilerleme
——Kesme hizi 9 —+—Kesme hizi
éc“ o
= 27|
;§ =
H 8
= 3 5 9]
S :5 41
:g 2’ E 37
> > - |
81 g2
i3 5 1
> >
0
0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Sicak is celigi (\Vfa) Soduk is celigi  (Vfa)
Sekil 5. Kesme parametrelerinin yiizey piiriizliliigiine etkileri (takim: HSS)
0,8+
06 m llerleme
’ | Talas derinligi
0.4 O Kesme hizi
0,2
0 ‘ ‘
Sicakis  Sogukis  Kalpis
celigi celigi celigi

Sekil 6. Kesme parametrelerinin yiizey piiriizliiligiine etkileri



Hiz Celigi Takimlar i¢in Kesme Parametrelerinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkileri

4. TARTISMA VE SONUC

Talas kaldirma islemlerinde yiizey piiriizliligii ile kesme parametreleri arasindaki mevcut bagintilarin
kullanilmasi ile katsayi ve iis degerlerinin elde edildigi bir model olusturulmustur. Takim ¢eliklerinin HSS
takimlar ile talaghi imalatinda yiizey piriizliiliigiiniin 6nceden tahmini i¢in kurulan bu model sayesinde belirli
kesme parametreleri i¢in (V,f,a) elde edilen yiizey piiriizliligi (R, ) degerlerini 6nceden tahmin etmek
miimkiin olabilmektedir. Bu yontemde farkli kesici takimlar ve malzemeler i¢in katsay1 ve iis degerleri
bulunmustur. Deneylerde elde edilen katsay1 ve iis degerlerinin dogrulugunu kontrol etmek amaciyla teorik
olarak bulunan yiizey piiriizliliigi, belirli kesme hizi, ilerleme ve talas derinligi i¢in deneysel olarak elde
edilen sonuglar ile karsilagtirilmistir. Teorik ve deneysel verilerin analizinden elde edilen sonuglar agagida
belirtilmistir:

e Tornalama islemlerinde yiizey piiriizliiliigii tizerinde en biiyiik etkiyi ilerleme hiz1 (f), sonra talasg
derinligi (a) ve en az etkiyi kesme hiz1 (V) yapmaktadir. ilerleme ve talas derinliginin artmas yiizey
piiriizliligiinii olumsuz yonde etkilemektedir. Kesme hizinin etkisi hiz gelikleri i¢in gegerli kesme
hiz1 araliginda calisilmasi nedeniyle diger parametrelere gore ihmal edilebilecek diizeydedir.

e Olusturulan matematiksel model sayesinde istenilen yiizey kalitesini saglayacak optimum kesme
parametrelerini dnceden tahmin etmek miimkiin olacaktir.
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