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Talaglh imalat operasyonlarinda lirtin kalitesini belirleyen bircok
parametre bulunmaktadir. Bu parametrelerin basinda da yiizey kalitesi
gelmektedir. Yiizey kalitesi; is parcasinin tribolojik, sizdirmazlik,
hidrodinamik, elektrik ve 1s1 iletimi gibi Ozelliklerini etkilemektedir.
Ideal piiriizliiliik ~ degerlerinin elde edilebilmesi icin  kesme
parametrelerinin dogru bir sekilde belirlenmesi gerekmektedir. Bu
calismada AISI 1050 ¢eligi kullanilarak ti¢ farkll kesme hizi, ilerleme ve
kesme derinligi ile tornalama deneyleri yapilmistir. Deneyler
sonucunda ytizey piirtizliltigii icin en etkili kesme parametreleri
belirlenmistir. Kesme parametreleri ve ytizey piirtizliliigii arasindaki
iliski, olusturulan matematiksel modeller ve denklemler ile ifade
edilmistir. Kesme parametrelerinin talas olusumuna etkileri
aragstirilmis ve farkli kesme parametrelerinin talas geometrisini nasil
degistirdigi agiklanmistir.

Anahtar kelimeler: Yiizey piiriizliliigli, Talas olusumu, AISI 1050,
Matematiksel model, Kesme parametreleri.

Abstract

There are many parameters that determine the product quality in metal
cutting operations. Surface roughness is the leading parameter. Surface
roughness effects the work piece properties such as tribological, sealing,
hydrodynamic, electrical conduction and thermal conduction. In order
to obtain the ideal roughness values, the cutting parameters must be
determined accurately. In this study, the experiments were performed
with three different cutting speeds, three different cutting depths, three
different feed rates by using AISI 1050 steel. As a result of the
experiments, most effective cutting parameters were determined for
surface roughness. The relation between cutting parameters and
surface roughness was stated with mathematical models and equations.
The effects of cutting parameters on chip formation were investigated
and how different cutting parameters change chip formation was
explained.

Keywords: Surface roughness, Chip formation, AISI 1050 steel,
Mathematical model, Cutting parameters.

1 Giris

Tasarlanan iriinlerin, Uretim asamasindan sonra istenilen
verimde c¢alisabilmesi, 6l¢li ve yilizey kalitesinin istenilen
toleranslar araliginda olmasi ile miimkiindiir. Talash imalat,
fazla malzemenin is pargasindan kaldirilarak hedeflenen son
geometrinin elde edildigi sekil verme islemleri ailesidir [1].
Elde edilen triinlerin dl¢l ve ylizey kalitesinin yiiksek olmasi,
cesitli malzemelere rahatlikla uygulanmasi, 6zgiin kesicilerin
gelistirilebilmesi ve operasyon siirelerinin kisa olmasi talash
imalati ve tornalama islemini diger imalat yontemlerine gore
avantajli kilmaktadir [2],[3].

Yiizey piiriizlilik degerleri iriiniin kalitesi agisindan énemli
kriterlerin basinda gelmektedir. Par¢anin yiizey puruzlilagi;
asinma, slrtiinme ve yaglama gibi tribolojik 6zelliklerin yani
sira sizdirmazlk, hidrodinamik, elektrik ve 1s1 iletimi gibi
alanlarda da dikkate alinmasi gereken dnemli bir faktordiir [3].
Yiizey piriizlilik degerlerinin iyilestirilmesi i¢in; kesme
derinliklerinin azaltilmasi, diislik ilerleme ve yiiksek kesme
hizlar1 kullanimi, sogutma sivisi debisinin artirilmasi, kesici
takimin u¢ yarigapinin ve talas agis1 degerlerinin biiyiik olmasi
gibi faktorler dikkate alinmalidir. [2],[4]. Yilizey plriizlilik
degerlerinin lriin verimliligi agisindan ¢ok 6nemli olmasi ve
isleme parametreleri tarafindan dogrudan etkilenmesi, sayisal
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degerler ile plrizliligliin nasil olustugunu belirlemeyi ve
operasyon oncesi sonucu tahmin etmeyi gerekli kilmistir [5].

Bugiine kadar yiizey piirtzlilik degerlerinin tahminine ve
parametrelerin optimizasyonuna yonelik bir¢ok ¢alisma
gerceklestirilmistir. AISI D2 soguk is takim celikleri ile yapilan
calismada farkli kesme parametreleri kullanilarak deneyler
yapilmistir. Calisma sonucunda yiizey Kkalitesi i¢cin en etkili
kesme parametreleri belirlenmis ve kesme kosullar1 igin
optimizasyon c¢alismalar1 yapilmistir [6]. Deneysel calismada
farkl is parcasi boyutlar1 ve kesme parametreleri esliginde
otomat c¢eligi tornalanmistir. Calismada ANFIS ile yiizey
puriizliliigiini  tahmin eden modeller gelistirilmistir.
Olusturulan modeller, arzu edilen piiriizliilik degerlerini elde
etmek icin basarili sonuglar ortaya koymustur [7]. AISI 1040
malzeme kullanilarak piirizliliik degisiminin incelendigi bir
baska ¢alismada kesme parametrelerinin etkisi arastirilmigtir.
En diistiik ylizey kalitesi icin ideal kesme kosullari ortaya
konulmustur [8]. Yiizey piirtizliligiiniin matematiksel olarak
modellenmesine yo6nelik c¢alismalar literatiirde 6nemli yer
tutmaktadir. Yiizey kalitesinin énceden tahminini saglayacak
matematiksel modellerin tiiretilmesinde gri iliski analizi de
siklikla kullanilmis ve basarihi sonuglar vermistir [9]. isleme
parametrelerinin kesme kuvvetleri ve yiizey purtzlilagi
uzerindeki etkileri arastirllmistir. Calisma kapsaminda ¢oklu
regresyon metodu ile yiizey pirizlilikleri modellenmis ve
matematiksel olarak ifade edilmistir. Bagimh degiskenler ve
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bagimsiz degiskenler arasindaki iliskileri belirlemek igin
ANOVA kullanilarak anlamhlik testleri yapilmistir [10]. imalat
asamasindan oOnce istenilen yiizey piirtzlilik degerlerini
belirlemek i¢in farkli modeller gelistirerek c¢alismalar
yapimistir. Yapay sinir aglar1 kullanilarak gelistirilen
Modellerde 9 farkli néron ag1 olusturulmustur. Calisma
sonucunda ylizey piriizliliigii tahmini i¢in en iyi néron ag
yapist  belirlenmistir  [11]. 30MnVS6 malzeme ile
gerceklestirilen bir baska calismada kesme ve ilerleme
hizlarinin yiizey Kkalitesi ile olan iliskisi matematiksel olarak
belirlenmeye c¢alisilmistir. Bu amag¢ dogrultusunda egri
benzetim algoritmalar1 kullanilmistir [12].

Talagh imalat islemleri sirasinda agiga ¢ikan talasin yapisi
operasyon verimliligini 6nemli olciide etkilemektedir. Talas
yapisl; operatdr gilivenligi, tezgah giivenligi, is parcasi yiizey
kalitesi ve takim asinmasi gibi pek ¢ok konuda 6nemli etkiye
sahiptir [13]. Ozellikle tornalama ve delik delme
operasyonlarinda talas kontrolii biiyilk 6nem tasimaktadir
[14]. Kesme parametrelerinin talas kontroliinde etkili oldugu
bilinmektedir [3],[15],[16].

Bu calismada endiistride yaygin olarak kullanilan AISI 1050
malzemenin tornalanmasi sirasinda farkli kesme sartlarinin
ylzey pirizliligi degerlerine etkisi arastirilmistir. Piirtizliiliik
acisindan en etkili kesme parametreleri ortaya konulmustur.
Pirizlilik degerleri icin egri benzetim islemleri yapilmis ve
boylece pirizlilik degerlerinin degisimini en iyi ifade
edebilecek denklemler gelistirilmistir. ~Ayrica, kesme
parametrelerinin talas olusumuna etkileri aciklanmis ve olusan
talas yapilari tartisilmistir.

2 Materyal metot

Deneysel ¢alismalar kapsaminda islenebilirlik deneyleri Gazi
Universitesi Imalat Miithendisligi Béliimii laboratuvarlarinda
bulunan Johnford TC35 marka sanayi tipi CNC torna tezgahinda
gerceklestirilmistir. Tezgdh giici 10 kW, maksimum devir
sayis1 3600 dev/dk.dir. Deneyler sirasinda Sandvik firmasi
tarafindan iretilen SNMG 120408-QM Kkodlu Kkesici takim
kullanilmistir.

Yiizey pirizlaligii tlzerindeki en etkili parametrenin
belirlenmesi i¢in tiger farkli kesme hiz1 (265; 295 ve
325 m/dk.), ilerleme hiz1 (0.20, 0.25 ve 0.30 mm/dev) ve kesme
derinligi (2.0, 2.5 ve 3.0 mm) kullanilmistir (bk. Tablo 1).

Tablo 1. Taguchi deney tasarimi ve deney parametreleri.

Table 1. Taguchi experimental design and parameters.

Deney Kesme Hizi flerleme Kesme
No )] (F) Derinligi (A)
1 265 0.20 2.0
2 265 0.25 2.5
3 265 0.30 3.0
4 295 0.20 2.5
5 295 0.25 3.0
6 295 0.30 2.0
7 325 0.20 3.0
8 325 0.25 2.0
9 325 0.30 2.5

Taguchi L9 deney tasarim modeli ile deney sayis1 minimuma
indirilmistir. Kesme parametreleri belirlenirken literatiir
calismalar1 ve katalog bilgilerinden yararlanilmistir. Degisen
kesme parametrelerinin yiizey piriizliliigiine etkisini dogru

bir sekilde yorumlayabilmek icin dort degisken daha eklenerek
7 farkli deger izerinden deneyler yapimistir. Yiizey
purizliligini etkileyen en glicli parametrenin
belirlenebilmesi icin ANOVA analizi kullanilmistir. Egri
benzetim  islemleri =~ SPSS  programi  yardimi ile
gerceklestirilmistir.

Yiizey piriizliliik degerlerinin 6l¢timii icin MAHR-Perthometer
M1 cihazi kullanilmistir. Her bir deney sonunda is parcasi kendi
ekseni etrafinda 90° dondiiriilerek dért 6l¢iim yapilmistir. Elde
edilen verilerin ortalamasi alinarak ytizey piiriizliilik degerleri
tespit edilmistir. Olgme sirasinda 6rnekleme uzunluk A=0.8 mm
ve degerlendirme uzunlugu L=5.6 mm olarak se¢ilmistir. Deney
diizenegi Sekil 1’de gosterilmistir.
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Sekil 1. Deney diizenegi.
Figure 1. The experimental setup.

islenebilirlik deneyleri icin AISI 1050 orta karbonlu celik
malzemeden olusan #100 x 400 mm boyutlarinda hazirlanmig
deney numunesi kullanilmigtir. Deney numunesine ait kimyasal
o6zellikler Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. AISI 1050 Malzemenin kimyasal oran ( agirlik¢a %).
Table 2. Chemical compound of AISI 1050 material (% by

weight).
C Si Mn P S Cr
0.43 0.21 0.73 0.019 0.039  0.0077
Mo Ni Al Co Cu Fe

0.007 0.009 0.011 0.005 0.297 98.06

3 Sonuglar

3.1 Yiizey piiriizliliigiiniin incelenmesi

Bu c¢alismada yiizey piiriizliilik degeri i¢in kritik 6neme sahip
degiskenin bulunmasi, bu degiskenin etkisini en iyi ifade
edebilecek matematiksel modelin gelistirilmesi ve grafik
egrisinin olusturulmas1 amaglanmistir. Deneysel c¢alisma
sirasinda kesme hizi, ilerleme hizi ve kesme derinlikleri
degistirilerek ytizey piiriizliiliigi tizerinde nasil etkili olduklari
incelenmistir. Deneysel bulgular sonucunda yapilan Regresyon
analizleri sonucunda ylizey pirizliligi icin en etkili
parametrenin ilerleme hiz1 oldugu $ekil 2’de sunulan ortalama
etki grafiginde belirgin bir sekilde gorilmektedir.

Sabit kosullarda yiiksek ve disiik ilerleme hizlari
karsilastirildiginda, yiiksek ilerleme hizlarinda, ytlizey iizerinde
olusan ilerleme izleri arasindaki mesafenin artmasi ile
purizlilik degerlerinde de artis gorilir [1]. Ylzey
purizliliigi acisindan ilerleme hizinin etkisi, kesme hizi ve
kesme derinligi etkisi ile karsilastirildiginda bu iki
parametrenin belirgin bir etkiye sahip olmadiklar1 gorilir.
Yiizey pirtzliligiinde ilerleme hizinin etkisi %96.46 gibi ¢cok
yliksek bir degere ulasirken kesme hizi ve kesme derinliginin
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ylzey pirizliligii tzerindeki etkisi sirasi ile %0.013 ve
%0.041 gibi ¢ok diisiik degerler oldugu gorilmistiir.
Gelistirilen regresyon modelinin iliski temsil oram ise
R2=0.9652 degerindedir. Bu yliksek oran gelistirilen modelin
kabul edilebilir oldugunu ortaya koymaktadir. Diisiik yiizey
purizliliiklerinin istenilen bir durum oldugu g6z Oniine
alinarak; ideal pirizliliikler icin 325 m/dk. 0.20 mm/dev ile
operasyon gergeklestirilmesi tavsiye edilmistir.
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Sekil 2. Yiizey Piiriizliiliik degerleri i¢in ortalama etki grafigi.
Figure 2. Mean effect plot for Surface Roughness values.

Yapilan c¢alisma ve literatlir incelenmesi sonucunda yiizey
plriizliligl icin en etkili parametrenin ilerleme hizi oldugu
gorillmiistiir. flerleme hiz1 ve yiizey piiriizliliigii arasindaki
iliskiyi tam ve dogru bir sekilde ortaya koyabilmek i¢in bu iki
parametre arasinda egri benzetim ¢alismalari yapilmis ve farkh
denklemler tiiretilmistir. Yiizey piiriizliligi ve ilerleme hizi
arasindaki iliskiyi dogru bir sekilde belirleyebilmek amaci ile
325 m/dk. kesme hizi ve 2 mm kesme derinligi kullanilarak 7
farkli ilerleme hiz1 (0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30, 0.35 ve
0.40 mm/dev) ile deneyler yapilmistir. Deneyler sonucunda
elde edilen veriler dogrultusunda $ekil 3’te goriilen grafik
olusturulmustur.

Yiizey Piiriizliligi (Ra)

01 015 0.2 025 03 035 0.4

ilerleme Hizi (mm/dev)

Sekil 3. llerleme hizi ile yiizey piiriizliiliigi degisimi.

Figure 3. The change of surface roughness values with respect to
the feed rate.

Deney sonuglari, artan ilerleme hizi ile piiriizliiliik degerlerinin
de stirekli olarak arttigini ortaya koymustur [17]. Bu egilimi
matematiksel olarak tarif edebilmek i¢in egri benzetim
islemleri gerceklestirilmistir. U¢ farkhi denklem tipi (Linear,
Quadratic ve Cubic) kullanilarak gergeklestirilen g¢alismada,
egriyi en iyi sekilde ifade eden denklem tipinin bulunmasi
amagclanmistir. Yiizey piriizliliglinii matematiksel olarak ifade
edebilmek ve operasyon oOncesinde sonucun tahminini
kolaylastirabilmek adina ii¢ farkli denklem tiiretilmistir (bk.
Sekil 4).

Yuzey Paruzialaga (Ra)
; = 5

030 035 040

llerleme Hizi (mm/dev)

Sekil 4. Gelistirilen denklem tiplerine ait egriler.
Figure 4. Curves of the developed equation types.

Tiiretilen Linear Denklem Tipinin iliski temsil degeri R2=0.977
olurken; Quadratic ve Cubic Denklem Tiplerinin iliski temsil
degeri R2=0.996 olarak belirlenmistir. Boylece Quadratic ve
Cubic Denklem Tiplerinin yiizey piiriizliilik ve ilerleme hizi
arasindaki iliskiyi daha iyi ifade ettigi belirlenmistir. Tablo 3’te
verilen denklem parametreleri 15181nda;

Tablo 3. Gelistirilen denklem tiplerine ait model 6zeti ve
denklem parametreleri.

Table 3. The model summary and equation parameters of the
developed equation types.

Regresyon
fliskisi Denklem Parametreleri
Denklem Tipi ~ R2 Sabit b1 b2 b3
Linear 0.977 -2.199 22.620 .
Quadratic 0.996 -0.308 4.612 36.016 .
Cubic 0.996 0.478 -7.263 88.405 -69.852

Ra=22.62F —2.199 1)
Ra=36.016F° +4.612F —0.308 (2)

Ra=-69,852F° +88,405F* -7 ,263F +0,478 (3)

Linear denklem tipi i¢in denklem 1, Quadratic denklem tipi i¢in
denklem 2 ve Cubic denklem tipi i¢in denklem 3 hesaplanmistir.
Tiiretilen bu denklemler icin farkli ilerleme hizlari ile kontrol
deneyleri yapilmistir. Kontrol deneyleri sonucunda hesaplanan
ve dlclilen piirtzliliik degerleri karsilastiritlmistir (Tablo 4).

Tablo 4. Kontrol deneylerine ait sonug degerleri.

Table 4. Resultant values of the control experiments.

Kontrol Linear Quadratic Cubic Olgiilen
Degeri Denk. Denk. Denk. Ra Degeri
F:0.125 0.6285 0.8313 0.8150 0.85

F: 0.330 5.2656 5.1361 5.1982 5.33
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Yapilan kontrol deneyleri i¢in 0.125 ve 0.33 mm/dev ‘lik
ilerleme hizlar1 kullanilmistir. Bu ilerleme hizlar altinda
olciilen Ra degerleri 0.85 ve 5.33 um’dir. Olgiilen piiriizliiliik
degeri %5°lik hata pay1 g6z 6niine alinarak degerlendirildiginde
0.125 mm/dev ilerleme hizinda Linear denklem degeri
kullanilarak hesaplanan deger disinda tiim denklem
degerlerinin kabul edilebilir sonuglar verdigi goérilmiistiir.
Quadratic ve Cubic Denklem Degerleri ylizey piirizlilik
tahmini i¢in kullanilabilir oldugu belirlenmistir.

3.2

Talas kontrolii tornalama ve delik delme operasyonlarinda en
onemli faktorlerin basinda gelmektedir. Talasin kirilarak
kesme bolgesinden uzaklasmasi hususunda kesici takim
ozellikleri ve kesme parametreleri biiyiik 6nem tasimaktadir.

Talas Olusumunun incelenmesi

Calisma cercevesinde kesme parametreleri degisiminin talas
olusumu tizerindeki etkileri de incelenmistir. Gergeklestirilen
deneyler esnasinda olusan talaglar, 5x5 mm olgila kagit
uzerinde fotograflanarak, girdi parametrelerinin talas sekli
Uzerine etkileri anlasilmaya ¢alisilmistir. Tim kesme
parametrelerinin talas olusumuna etkisini bariz bir sekilde
gorebilmek icin 7’ser farkli kesme hizi, ilerleme hizi ve kesme
derinligi kullanilarak deneyler yapilmistir. Parametrelerin
etkileri arastirilirken; bir parametre 7 farkli deger alirken diger
iki parametreye ait kesme kosullar:1 Sekil 2’de belirtilen ideal
kosullar gbz oOniine alinarak, deney sistemi kurgulanmistir.
ideal kesme kosullari; kesme hizi 325 m/dk. ilerleme hizi
0.2 mm/dev ve kesme derinligi 2 mm olarak belirlenmistir.
Sekil 5’te farkli parametreler esliginde olusan talas gorselleri
sunulmustur.

D:l':f" F Talas Gorseli D;’:f" v Talas Gorseli D:I':fy A Talas Gorseli
= T
10 0.10 17 | 205 24 1 C “—
— > &
)
|
11 | o1s 18 | 235 25 |15 ’
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E +— ¢
v |
s -
12 | 020 19 | 265 % | 2
[ ‘ |
13 | 025 20 | 295 H* 27 | 25
3 ;‘ ﬁ'] ]
| L
14| 030 | g 21 | 325 — 8 | 3
1l | | 51
| | k ]
€ { v
15 | 035 22 | 355 | 29 |35 |
] = ] E
| i
11T Tg : P
|| | |m B r |
32
16 | 040 — —-+— 23 | 385 I@——‘ 30 | 4
L S
(@) (b) (@

Sekil 5. (a): artan ilerleme hizinin talas olusumuna etkisi, (b): Artan kesme hizinin talas olusumuna etkisi, (c): Artan kesme
derinliginin talas olusumuna etkisi.

Figure 5. (a): The effect of increasing feed rate on chip formation, (b): The effect of increasing cutting speed on chip formation,
(c): The effect of increasing cutting depth on chip formation.
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Sekil 5(a) incelendiginde 325 m/dk. kesme hizi, 2 mm kesme
derinligi ve 0.10 mm/dev ilerleme hizi esliginde dolasik talas
yapisinin olustugu goriilmektedir. Dolasik talas yapisi is pargasi
ylizeyini c¢izerek yiizey kalitesini olumsuz etkileyebilecegi i¢cin
talagh imalat operasyonlarinda tercih edilen bir talas sekli
degildir [13],[18]. Artan ilerleme hizi ile talas kirilganlhiginin
arttigt ve daha kiigik boyutlarda talas olusumunun
gerceklestigi goriilmektedir. Artan ilerleme hizi, talas kivrilma
yarigapinin Kkiiciilmesine sebep olmus bu durum talas
kirllganligini artirnustir [16]. flerleme hizinin artmasi ile talas,
kesici takim tizerinde bulunan talas kirici oluklarini tam olarak
doldurmus ve talas kiricilarin performansimi artirarak daha
kiiciik talaslar olusumunu gerceklestirmistir [19]. Tiim bu
durumlar dikkate alinarak ilerleme hizinin talas boyutlari igin
onemli bir parametre oldugu ve artan ilerleme hiz ile talas
kirillganhiginin ~ arttignt  gorilmustir. Literatiir  dikkate
alindiginda artan ilerleme hizi ile daha yiiksek bir sikistirma
etkisi olusacagindan bu durumun talas mukavemetini
diisiirdiigii ve kirilma egilimini artirdigi ifade edilmistir [14].

Sekil 5(b) degerlendirildiginde artan kesme hizi ile talas
boyutlarinda belirgin bir degisiklik olmadigi dikkat
cekmektedir. Tiim kesme hizlarinda benzer talas sekilleri ve
boyutlar1 elde edilmistir. Bu durum kesme hizinin talas
yapisina etkisinin ilerleme hizi ve kesme derinligi etkisi kadar
biiyilik olmadigini géstermektedir.

Sekil 5(c)’'deise 1, 1.5 ve 2 mm kesme derinliklerinde kirik talas
olusumu gozlemlenmis, artan kesme derinligi ile talas kivrilma
yaricapinin belirgin bir sekilde arttigi goriilmiistiir. 2.5 mm
kesme derinligi ile gerceklestirilen deneyde ise talasin stirekli
egilimi ile nispeten kirik talaslar gorilmektedir. Kesme
derinligi 3 mm oldugunda talas olusumu belirli boyutlarda
stirekli talas olarak gerceklesmistir. Kesme derinliginin daha da
artirilmasi kopmaksizin uzayan spiral talas olusumuna sebep
olmustur. Yapilan calismada artan kesme derinligi ile talas
olusumu stirekli talas formuna doniismiistir.

Literatiir incelendiginde kesme derinliginin artmasi ile talas
kirllma egiliminin artacag bildirilmistir [3],[20]. Ancak talas
kirilganlig1 i¢cin malzeme dayanimi biiytik 6nem tasimaktadir.
Diisiik mukavemet degerleri ve mukavemeti diisiiren etkiler
talasin daha kolay kirilmasina neden olmaktadir [14]. Artan
kesme derinligi ile birlikte talas kesitinin gerilmelere karsi
mukavemetinin arttigl, benzer sekilde deformasyon bélgesinin
artmasinin daha yiliksek deformasyon sertlesmesine neden
oldugu ve dayanimi artirarak talasin siirekli yapida olusmasini
sagladig1 diisliniilmektedir. Bu duruma ek olarak kii¢iik kesme
derinliklerinde ug¢ radyiisii etkisi ile talasin dairesel (virgil)
sekilde olusacagi, biiyik kesme derinliklerinde ise ug
radyiisliniin etkisinin azalacagl yanasma agisi etkisi artarak
disa dogru, spiral talas kesitlerinin elde edilecegi bildirilmistir
[14]. Sekil 5(c) kesme derinliginin de talas olusumu i¢in etkili
bir degisken oldugunu ortaya koymustur.

ilerleme hiz1 ve kesme derinliginin talas olusumunda belirleyici
etkiye sahip oldugu, kesme hizinin ise talas geometrisine
dogrudan etki etmedigi belirlenmistir. Yapilan Kkontrol
deneyleri sonucunda elde edilen talas gorsellerinin
Sekil 5(b)’te sunulan talas gorselleri ile uyumlu oldugu
gorilmistiir.

Artan ilerleme hiz1 etkisi kontrolii i¢in yapilan kontrol
deneylerinde 0.125 ve 0.33 mm/dev ilerleme hizlan
kullanilmistir. 0.125 mm/dev ile gergeklestirilen deney ile 0.10

mm/dev ile yapilan deney sonucunda elde edilen dolasik talas
gorselleri benzerlik gostermektedir (bk. Sekil 6).

F=0.125 mm/rev F =0.330 mm/rev

|

£

Talag Gorseli

¥

Sekil 6. Artan ilerleme hizi etkisi i¢in yapilan kontrol deneyleri.

Figure 6. Control experiments for the effect of increased feed
rate.

Artan kesme hiz1 i¢in gerceklestirilen deneyler cercevesinde
400 m/dk. ve 220 m/dk. kesme hizlar ile kontrol deneyleri
yapilmistir ve elde edilen sonuglar talas olusumunda kesme hizi
etkisi olmadigini destekler niteliktedir (bk. Sekil 7).

V =400 m/min V=220 m/min

CI
© te”

Sekil 7. Artan kesme hiz etkisi i¢cin yapilan kontrol deneyleri.

Talag Gorseli

Figure 7. Control experiments for the effect of increased cutting
speed.

Kesme derinliginin talas olusumuna etkisi incelemek icin
yapilan deneylerde 3.3 mm ve 2.3 mm kesme derinlikleri
kullanilmistir.  Kontrol  deneyleri deney  sonuglarini
desteklemistir. Artan kesme derinligi siirekli talas olusumu
egilimini artirmistir (bk. Sekil 8).

A=2.3mm

l

1 m

Sekil 5. Artan kesme derinligi etkisi i¢in yapilan kontrol
deneyleri.

A=3.3mm

Talas Gorseli

Figure 8. Control experiments for the effect of increased depth of
cut.

4 Sonuglar

Artan ilerleme hizinin ylizey pirizliligini artirdig
belirlenmistir.

e  Yiizey pirizliligi i¢in en etkili parametrenin %96.46
ile ilerleme hiz1 oldugu goriilmiistiir. Kesme hiz1 ve
talas derinliginin belirgin bir etkisi bulunamamistir,

e Quadratic ve Cubic Denklem Degerleri ylizey
purizlilik ve ilerleme hizi arasindaki iliskiyi
R2=0.996 temsil ile en iyi sekilde ifade etmistir,
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e Yapilan kontrol deneyleri sonucunda hesaplanan
degerler ile olcillen degerlerin kabul edilebilir bir
yakinlikta oldugu gorilmistiir,

e Artan ilerleme hiz1 ile talas kirilganliginin arttigi ve
daha kiiciik  boyutlarda talas  olusumunun
gerceklestigi belirlenmistir,

e Artan kesme hizi ile talas boyutlarinda belirgin bir
degisiklik olmadig tespit edilmistir,

e  Artan kesme derinligi ile olusan talasin siirekli spiral
talas oldugu belirlenmistir,

e ilerleme hizi ve kesme derinliginin talas olusumunda
belirleyici etkiye sahip oldugu, kesme hizinin ise talas
geometrisine dogrudan etki etmedigi ifade edilmistir.

5 Conclusion

e It was determined that the increasing feed rate
increases the surface roughness value,

e [t was obtained that the most effective parameter on
surface roughness was feed rate with the ratio of
94.46%. There was no such apparent effects
determined of the cutting speed and the depth of cut,

e  The quadratic equation and cubic equation values was
ideally described the relationship between the
surface roughness values and the feed rate with
R2=0.996,

e  According to the control experiments, it was seen that
the calculated values and the obtained values were in
an acceptable approximation,

e Itwas determined that the chip breakability increases
with the increase of feed rate and smaller sized chip
formation was occured,

e It was determined that there was no such change on
the chip sizes with the increase of cutting speed,

e [t was determined that continuous spiral chip
formation was occured with the increase of depth of
cut,

e Itwas described that the feed rate and the depth of cut
had significant effects on the chip formation, but the
cutting speed didn’t effect directly on the chip
geometry.
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