Imalat Teknolojileri ve Uygulamalar Manufacturing Technologies and Applications

Cilt: 2, No: 2, 2021 (1-9) gl Vol: 2, Issue: 2, 2921 (1-9)
Arastirma Makalesi (( { H)) Research Article
e-ISSN: 2717-7475 e-ISSN: 2717-7475

AISI P20S Kalip Celiginin Islenebilirliginin Incelenmesi

Miicahit Coskun®” “/, ibrahim Ciftci®"*, Halil Demir®

YOndokuz Mayis Universitesi, Yesilyurt Demir Celik Meslek Yiiksekokulu, Samsun, Tiirkiye
2Cankm Karatekin Universitesi, Miihendislik Fakiiltesi, Cankari, Tiirkiye
®Karabiik Universitesi , Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi Teknik Bilimler Meslek Yiiksekokulu, Karabiik, Tiirkiye

MAKALE BILGISI OZET

Alinma: 08.03.2021

abul: 26.07 2021 Bu calismada, kalipcilik sektdriinde yaygin olarak kullanilan AISI P20S kalip celigi

tercih edilmistir. Farkli kesme parmetreleri (kesme hizi, ilerleme miktar1 ve kesme

Anahtar Kelimeler: derinligi) kullanilarak gergeklestirilen deneylerde degiskenlerin kesme kuvveti ve

Is‘le”eb’ll.r {"k ylizey piriizliliigi tzerine etkileri incelenmistir. Kaplamali karbiir kesici takim

Kalip geligi kullanilarak frezeleme yontemi ile gerceklestirilen bu deneylerde isleme parametreleri

Frezeleme . . e <. : S Teee e
. olarak kesme hizi ve ilerme miktarinin dort farkl degiskeni, kesme derinliginin ise iki

Kesme kuvvet farkli degiskeni kullamil Elde edil lar degerlendirildigind k

Yiizey piiriizliiliigii arkli degiskeni kullanilmigtir. Elde edilen sonuglar degerlendirildiginde artan kesme

hizina bagl olarak kesme kuvveti degerlerinde azalma meydana gelirken ilerleme
miktarinin artan degerlerinde ise kesme kuvveti degerlerinde artis tespit edilmistir. En
yiiksek kesme kuvveti (138.1 N) 170 m/dak kesme hizi, 0.253 mm/dis ilerleme ve 1.5
mm kesme derinliginde 6l¢iiliirken, en diisiik kesme kuvveti degeri (45.23 N) ise 0.75
mm talag derinliginde, 260 m/dak kesme hizi, 0.075 mm/dis ilerlemede Sl¢iilmiistiir.
Ayrica artan kesme hizi degerleri ylizey piiriizliiliigiiniin azalmasina, artan ilerleme
miktar1 ve kesme derinligi degerlerinin ise yiizey piiriizliliigliniin artmasina neden
oldugu goriilmiistiir. En diisiik yiizey piiriizliligi (0.273 um) 260 m/dak kesme hizi,
0.075 mm/dis ilerleme hizinda ve 0.75 mm kesme derinliginde olgiiliirken, en yiiksek
ylizey puriizlilik degeri (1.552 um) ise 170 m/dak kesme hizi, 0.253 mm/dis ilerleme
miktart ve 1.5 mm kesme derinliginde olugsmustur. Sonu¢ olarak yiiksek kesme hizi,
diisiik ilerleme miktar1 ve kesme derinligi degerlerinin en iyi isleme ¢iktilarinin elde
edilmesinde etkili oldugunu sdylemek miimkiindiir.

Investigation of Machinability of AISI P20S Mold Steel
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Received: 08.03.2021 In this study, AISI P20S mold steel, which is widely used in the mold making
Accepted: 26.07.2021 industry, was preferred. The effects of the variables on the cutting force and surface
Keywords: roughness were investigated in the experiments performed using different cutting
Machinability parameters (cutting speed, feed rate and depth of cut). In these experiments, which
m'l‘ijn;tee' were carried out with the milling method using a coated carbide cutting tool, four

different variables of cutting speed and feed rate and two different variables of cutting
depth were used as machining parameters. When the obtained results are evaluated, it
is determined that while the cutting force values decrease depending on the increasing
cutting speed, an increase in the cutting force values is observed at the increasing
values of the feed amount. The highest cutting force (138.1 N) is measured at 170
m/min cutting speed, 0.253 mm/tooth feed and 1.5 mm depth of cut, while the lowest
cutting force (45.23 N) is measured at 0.75 mm depth of cut, measured at 260 m/min
cutting speed, 0.075 mm/tooth feed. In addition, it was observed that increasing
cutting speed values caused a decrease in surface roughness, while increasing feed
rate and cutting depth values caused an increase in surface roughness. The lowest
surface roughness (0.273 pm) was measured at 260 m/min cutting speed, 0.075
mm/tooth feed rate and 0.75 mm depth of cut, while the highest surface roughness
value (1.552 um) was measured at 170 m/min cutting speed, 0.253 mm/ tooth feed
rate and 1.5 mm depth of cut. As a result, it is possible to say that high cutting speed,
low feed rate and depth of cut values are effective in obtaining the best machining
outputs.
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

Gelisen teknolojiyle endiistriyel sektor de gelismistir. Bununla beraber yapilacak veya liretilecek
her iiriin i¢in bir¢ok talash imalat yontemi bulunmaktadir. Talaghi iiretim yontemlerinden biri
frezeleme yontemidir ve bu yontem endiistride dnemli bir yer kaplamaktadir. Frezeleme yontemi,
makine, uzay, havacilik, otomotiv ve makine imalatlarinda yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu
yontem ile diizlemsel, egik, dairesel parcalar ve karmasiklifi fazla olmayan parcalar
islenebilmektedir. Frezeleme isleminde kullanilan kesici takimlarda birden fazla kesici kenar
bulunmasindan dolay1 elde edilen iiriiniin yiizey kalitesi oldukg¢a iyi elde edilebilmektedir. Ayrica
tiretilmek istenen {irliniin 6lgiileri ¢ok dar toleranslar dahilinde iiretilebilmektedir [1].

Talagh {iretimde tezgahin, kesici takimin ve igleme yonteminin yan sira isleme parametreleri de
onemlidir. Bu parametreler, kesme hizi, kesme derinligi ve ilerleme miktaridir. Bu parametreler is
pargasinda yiizey kalitesini etkilemektedir. Ayrica olusan kesme kuvveti ile takim Omriini
belirlemektedir. Bu nedenle talagh iiretime baslamadan Once isleme parametrelerinin iyi
belirlenmesi gerekmektedir [2].

Kalip imalatinda, is par¢asi malzemesinin se¢imi 6nemli bir yer kaplamaktadir. Se¢imi yapilacak
celigin yalnizca mekanik 6zellikleri degil kimyasal 6zellikleri ve islenebilirligi dikkate alinmalidir
[3]. Ayrica kalibin kullanim yerine ve boyutsal Olgiilerine gore de ikincil bir islem
gerekebilmektedir. Bu ikincil islem genellikle 1s1l islem olmaktadir. Fakat 1s1] islem sirasinda ¢elikte
catlama gibi deformasyonlar meydana gelebilmektedir. Dolayisiyla secilecek kalip celiginin 1sil
isleme gerek duyulmadan kullamlabilir olmasi avantajli bir durum olmaktadir. On sertlestirme
islemi ile tretilen AISI P20S ¢eliginin 30-35 HRC sertlikte oldugu, o6l¢ii tamligimin ve
islenebilirliginin kolay oldugu belirtilmektedir.

Bu calismada; talasli imalatta kullanilan plastik kalip c¢eliklerinin isleme sonrasi 1sil isleme
gonderilmesine gerek duyulmayan, sertlestirilmis halde iiretilmis AISI P20S celiginden talas
kaldirilmasi i¢in ihtiya¢ duyulan isleme parametrelerinin incelenmesi amag¢lanmustir.

2. MATERYAL VE YONTEM (MATERIAL AND METHOD)
2.1. is Parcasi ve Takim Ozellikleri (Workpiece and Tool Properties)

Bu calismada is parcast malzemesi olarak AISI P20S celigi kullamlmustir. Iceriginde
bulundurdugu kiikiirt (S) elementi nedeniyle yiiksek yiizey parlakligi beklenmeyen orta ve biiyiik
hacimli plastik enjeksiyon kaliplari, destek plakalar1, basingli dokiim ve plastik enjeksiyon kaliplar
icin kalip kasalar1, kauguk tiirii plastik {rtinlerin baski kaliplari, ekstriizyon preslerinin kovanlari,
otomotiv ve gida endiistrisi i¢in plastik kaliplar1 ve yiliksek sivi basinci altinda metallerin
sekillendirme kaliplarinda kullanilmaktadir [3]. AIST P20S kalip ¢eliginin kimyasal bilesimi Tablo
1°de, mekanik 6zellikleri ise Tablo 2’de verilmistir [4]. Is par¢as1 malzemesinin boyutlar1 Sekil 1°de
gosterilmistir.

50

10 50

Sekil 1. Is parcas1 malzemesi boyutlar1 (Workpiece material dimensions)

Tablo 1. AISI P20S kalip ¢eliginin kimyasal bilesimi (Chemical composition of AISI P20S mold steel)

C Si Ni Mn Cr Mo S P

0.35-0.45 0.20-0.40 0.30-0.50 1.30-1.60 1.80-2.10 0.15-0.25 0.05-0.10 Max 0.30
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Tablo 2. AISI P20S kalip ¢eliginin mekanik 6zellikleri (Mechanical properties of AISI P20S mold steel)

Yogunluk Isil iletkenlik Elastikiyet Modiilii Akma Dayanimi
(g/cm?) (W/m.K) (GPa) (MPa)
7.83 34.0 210 880

Isleme deneylerinde Mitsubishi firmasi tarafindan iiretilen PVD yontemiyle kaplama islemi
gerceklestirilmis AOMT123608PEER-M kodlu karbiir kesici takim kullanilmistir. Kullanilan kesici
takimin 6zellikleri Tablo 3’te verilmistir.

Tablo 3. Kesici takim geometrisi ve 6zellikleri (Cutting tool geometry and properties)

Takim Tutucu Dis
Cap1 Sayisi

Takim Takim Kodu Takim

Geometrisi e Kaplama Kalite

AOMT123608PEER-M  Sementit ~ MIRACLE
W VP15TF karbiir TiAIN P20 16 mm 1 adet

2.2. Takim Tezgahi Ozellikleri (Machine Tool Properties)

Deneylerde kullanilan is par¢alart FANUC kontrol {initesine sahip Johnford VMC-550 CNC dik
islem merkezinde kesme sivist kullanilmadan islenmistir. Deney diizeneginin sematik gosterimi
Sekil 2°de ve kullanilan CNC dik islem merkezinin 6zellikleri Tablo 4’te verilmistir.

15 mili
Kesici
Takim
Malzeme Dinamometre
I
[ [ ] [f=— Amplifikatér Bilgisayar

Tezgah Tablasi

Sekil 2. Deney diizeneginin sematik gosterimi (Schematic representation of the experimental setup)

Tablo 4. CNC freze tezgahinin 6zellikleri (Features of CNC milling machine)

Model Johnford VMC-550 Dik islem Merkezi
Kontrol tipi Fanuc O-M serisi

X,Y, Z ekseni hareketi 500x500x450 mm

Hassasiyeti 0,001 mm

Devir sayis1 (En yiiksek) 6000 dev/dak

Motor giicii 10 HP (7.5 kW)

X-Y-Z hizh ilerleme 15-15-12 m/dak

Kesme ilerlemesi 1-4000 mm/dak

2.3. Kesme Kuvvetlerinin Ol¢iilmesi (Measurement of Cutting Forces)

Talas kaldirma esnasinda olusan kuvvetler KISTLER 9257B tipi dinamometre ile dl¢iilmiistiir
(Sekil 3). Olgiilecek kuvvet, bir iist plaka vasitasiyla tanimlanir ve taban ve iist plaka arasma
yerlestirilen dort adet ii¢c bilesenli kuvvet sensorii arasinda dagitilir. Bu dort kuvvet sensoriinde
tanimlanan kuvvet {i¢ bilesene ayrilir. 3 bilesendeki kuvvet 6l¢limii i¢in, bagimsiz sinyaller baglanti
kablosunda bir araya getirilir. 6 bilesenli kuvvet ve moment 6l¢iimii i¢in, 8 ayri sinyalin tiimii
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baglant1 kablosu vasitasiyla sarj amplifikatorlerine dogrudan gonderilir [5]. Amplifikatore gelen
sinyaller bilgisayara aktarilir.

N
N
N

1, Kuvvet sensori
2. Alt plaka
T 3. Ust plaka
! \ 4. Kablo baglantisi
I\ ‘ 5. Isi yalitim kaplamasi
1 2 4

Sekil 3. Kistler 9257B dinamometresinin elemanlar1 [30] (Elements of the Kistler 9257B dynamometer)

Bilgisayara aktarilan veriler Dynoware yazilimi ile incelenmistir. Dynoware yazilimi kesme
kuvvetlerinin bilgisayar yardimi ile Olgiilmesini saglayan bir programdir. Bilgisayara aktarilan
verilerin Dynoware yazilimi ile goriintiilenmesi Sekil 4’te verilmistir.

Deney_17 V:170 1:0,075 a:1,5
Mz [Nm]

Fz [kN]

20+

Fy [kN]
Fx [kN

=

204

25- Cycle MNo.: 1

Time [s]

Sekil 4. Kesme kuvvetlerinin Dynoware yazilimi ile goriintillenmesi (Display of cutting forces with Dynoware
software)

Kesme islemi esnasinda dinamometre iizerinde olusan kuvvetlerin Slgiilebilmesi i¢in gereken
stire igleme deneylerinin her biri i¢in 30 saniye olarak ayarlanmistir. Kesme kuvveti degerleri talas
kaldirma islemi esnasinda 3 eksende Ol¢iilmiistiir. Elde edilen kesme kuvveti degerleri Dynoware
yaziliminda goriintiilenerek kuvvetlerin kararli oldugu bolgenin baslangi¢ ve bitis konumlar1 esas
alinip bu bolgedeki degerlerin ortalamalar1 alinarak Fx, Fy ve Fz kuvvetleri belirlenmistir.

2.4. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Ol¢iimii (Measurement of Surface Roughness)

Islenmis yiizeyler iizerinde yiizey piiriizliiliigii 6lciimleri icin Marsurf PS1 yiizey piiriizliiliik
Olgtim cihazi kullanilmigtir. Piriizlilik oOl¢imleri i¢in ornekleme uzunlugu 4 mm ve Olgiim
uzunlugu 0.8 mm olarak alinmustir. Kullanilan piirtizlillik 6l¢iim cihazinin 6zellikleri Tablo 5’te
verilmistir. Yiizey piiriizliiligl olarak ortalama yiizey piiriizliiliik (Ra) degeri dikkate alinmastir.

2.5. Deneysel Parametreler (Experimental Parameters)

Deneysel calismalar iki farkli kesme derinligi, dort farkli kesme hizi ve dort farkli ilerleme
miktar1 kullanilarak karbiir kesici takimlar ile gerceklestirilmistir. isleme parametreleri Tablo 6’da
verilmistir.
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Tablo 5. Pirtzliliik 6l¢tim cihazinin 6zellikleri (Features of the roughness measuring device)

Model Mahr (Marsurf PS1)
Olciim yontemi izleyici uglu cihazlar yontemi

Tarama hizx 0.5mm/sn (6lgiim yaparken)

Imm/sn (geri doniiste)
Ol¢me Kuvveti 4 mN (0.4 gf)
U¢ malzemesi Elmas
Olg¢me sicakhig 20°C+1°C
Numune uzunlugu 0.8 mm
Degerlendirme uzunlugu 4 mm
izleyici u¢ yaricapi 5um

Tablo 6. Deney degiskenleri (Experiment variables)

Is parcas1 malzemesi AISI P20S

Kesme hizi (V) 170, 200, 230, 260 m/dak
flerleme (f) 0.075; 0.113; 0.169; 0.253 mm/dis
Eksenel kesme derinligi 0.75; 1.5 mm

Radyal kesme genisligi 8 mm

Kesme boyu 100 mm

3. DENEY SONUCLARININ DEGERLENDiIRILMESI (EVOLUATION OF EXPERIMENT
RESULTS)

3.1. Kesme Kuvvetleri (Cutting Forces)

Deneysel calismalar esnasinda meydana gelen kesme kuvveti degerleri ayni anda ti¢ diizlemde
kuvvet 6lgme kabiliyetine sahip bir dinamometre ile dl¢lilmiistiir. Kesme kuvveti 6l¢iimlerinde her
bir parametre icin yeni kesici takim kullanilmis olup toplamda otuz iki deney gergeklestirilmistir.
Deneylerde ilerleme yonii freze tezgahinin Y ekseni boyunca tek yonde verilmis oldugundan, en
biiyiik kuvvetler Y ekseninde gozlenmistir. Bu nedenle degerlendirmelerde kesme kuvveti olarak Fy
bilesenleri dikkate alinmigtir. Deneyler sirasinda meydana gelen kesme kuvveti grafikleri Sekil 5’de
verilmistir.

a) —o— V=170 —o— V=200 —— V=230 —— V=260 b) —o— V=170 —o— V=200 —— V=230 —— V=260
140 140
130 - 130
Z 120 g 120
$ 110 $ 110
= 100 .= 100 -
g 2 oo
2 90+ 2 90+
=] =] 1
X 80 X 80
] o 1
g 70 g 704
8 60 g 60 ]
¥ ¥ ]
50 - 50
40 T T T T 40 T T T T
0,075 o013 0,169 0,253 0,075 0113 0,169 0,253
llerleme Miktari, fn, (mm/dis) llerleme Miktari, fn, (mm/dis)

Sekil 5. Tlerleme miktar1 ve kesme hizinin kesme kuvvetine etkisi (Effect of feed rate and cutting speed on cuting force)
a) 0.75 mm kesme derinligi b) 1.5 mm kesme derinligi

0,75 mm kesme derinliginde ilerleme miktarlarinin artmasiyla kesme kuvvetlerinin arttig1 Sekil
5a’da goriilmektedir. Kesme kuvvetlerideki bu artigin sebebi talag kesitinin artmasina atfedilebilir
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[6]. Ilerleme miktar: arttikca talas kesiti artar ve bu da kesme kuvvetlerinin artmasina sebeb olur.
Meydana gelen en yiiksek kesme kuvveti degeri (86.36 N) ilerleme miktarinin 0.253 mm/dis, kesme
hizinin 170 m/dak parametrelerinde olusmustur. En diisiik kesme kuvveti degeri (45.23 N) ise 0.075
mm/dis ilerleme miktar;, 260 m/dak kesme hizinda olusmustur. Ilerleme miktarinin 0.075
mm/dis’ten 0.113 mm/dis’e artisinda kesme kuvveti degerleri 3.7 ile 9.7 N arasinda degisirken
ilerleme miktarlarinin 0.113 mm/dis’ten sonra 0.169 mm/dis ve 0.253 mm/dis’e arttirilmasi ile
kesme kuvvetlerinde 5 N ile 21.8 N arasinda degisimler meydana gelmistir. Kesme kuvvetlerinde
meydana gelen en fazla degisim %34.86 ile ilerleme miktarinin 0.169 mm/dis’ten 0.253 mm/dis’e
artisinda 230 m/dak kesme hizinda gozlenmistir. En disiik degisim %7.21 olarak ilerleme
miktarmin 0.075 mm/dis’ten 0.113 mm/dis’e artisinda 170 m/dak kesme hizinda meydana gelmistir.
En diisiik kesme kuvveti degeri ile en yiliksek kesme kuvveti degeri arasinda yaklasik olarak
%090.93’liik bir degisim meydana gelmistir.

Sekil 5b’deki grafik incelendiginde 1.5 mm kesme derinliginde ilerleme miktarlarinin artmasiyla
kesme kuvvetlerinin de arttigi goriilmektedir. Meydana gelen en yiiksek kesme kuvveti degeri
(138.1 N) ilerleme miktarmin 0.253 mm/dis, kesme hizinin 170 m/dak odugu durumda olugmustur.
En disiik kesme kuvveti degeri (75.1 N) ise 0.075 mm/dis ilerleme miktari, 230 m/dak kesme
hizinda olusmustur. ilerleme miktarinin 0.075 mm/dis’ten 0.113 mm/dis’e artisinda kesme kuvveti
degerleri 6 N ile 17.6 N arasinda degisirken ilerleme miktarlarinin 0.113 mm/dis’ten sonra 0.169
mm/dis ve 0.253 mm/dis’e arttirilmasi ile kesme kuvvetlerinde 16.2 ile 25.5 N arasinda degisimler
meydana gelmistir. Kesme kuvvetlerinde meydana gelen en fazla degisim %23.51 ile ilerleme
miktarmin 0.169 mm/dis’ten 0.253 mm/dis’e artiginda 260 m/dak kesme hizinda gozlenmistir. En
diisiik degisim %7.07 olarak ilerleme miktarmin 0.075 mm/dis’ten 0.113 mm/dis’e artisinda 200
m/dak kesme hizinda meydana gelmistir. En diisiik kesme kuvveti degeri ile en yiiksek kesme
kuvveti degeri arasinda yaklasik olarak %83.88’lik bir degisim meydana gelmistir.

Sekil 5’deki grafikler kiyaslandiginda kesme derinliginin 0.5 mm’den 1. mm’ye ¢ikarilmasiyla,
is parcast malzemesinden talas kaldirmak i¢in gereken kuvvet degerlerinde artis meydana geldigi
goriilmektedir. Bu durum kesme derinliginin artmasiyla kesici takimin ig parcasi ylizeyinden
kaldirdig1 talas miktarinin artmasindan dolayi, talas kaldirma islemi i¢in daha fazla kuvvet
gerektirmesinden kaynaklanmaktadir [6].

Kesme hiz1 ve ilerleme miktarinin kesme kuvveti iizerine etkileri Sekil 6’da verilmistir.

a) —o— f=0,075 —o— f=0,113 —— f=0,169 —— {=0,253 b) —o—f=0,075 —o— f=0,113 —— =0,169 —— {=0,253
140 140
130 - 130 - —

> ] 5 1 O\O_d___w\o
& 110 & 110

] ]

o] T
X 80 A\—a/“\a X 80 D/’/_\u_/—u
o) o

£ £

%] %]

Q Q

X X

o] T ——————o———

o\_o/———o\o

50 -] D_\—D\-D\u 50 4

40 T T T T 40 T T T

170 200 230 260 170 200 230 260
Kesme Hizi, V, (m/dak) Kesme Hizi, V, (m/dak)

Sekil 6. Kesme hizi ve ilerleme miktarinin kesme kuvvetine etkisi (Effect of cutting speed and feed rate on cuting
force) a) 0.75 mm kesme derinligi b) 1.5 mm kesme derinligi

Sekil 6a’daki grafik incelendiginde 0.75 mm kesme derinliginde kesme hizinin artmasiyla kesme
kuvvetlerinde diisiis meydana geldigi goriilmektedir. Kesme hizinin artmasiyla kesme kuvvetlerinde
meydana gelen diisiis takim talas araylizeyinde temas alaninin azalmasiyla ve artan kesme hiziyla
meydana gelen sicakligin artmasi sonucu takim talas arayiizeyine yapisan malzemenin kayma
dayaniminin diismesiyle agiklanabilir [7-9]. Kesme hizinin 170 m/dak’dan 200 m/dak’ya artisinda
kesme kuvveti degerleri 1 N ile 6 N arasinda degisirken, kesme hizinin 200 m/dak’dan 230 m/dak
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ve 260 m/dak’ya arttirilmasi ile kesme kuvvetlerinde 1.2 N ile 4.4 N arasinda degisimler meydana
gelmistir. Kesme kuvvetlerinde meydana gelen en fazla degisim %7.36 ile kesme hizinin 170
m/dak’dan 200 m/dak’ya artiginda 0.253 mm/dis ilerleme miktarinda meydana gelirken, en diisiik
degisim ise yaklasik %1.95 olarak kesme hizinin 170 m/dak’dan 200 m/dak’ya artisinda 0.113
mm/dis ilerleme miktarinda meydana gelmistir.

Sekil 6b’deki grafik incelendiginde 1.5 mm kesme derinliginde kesme hizinin artmasiyla kesme
kuvvetlerinde diisiis meydana geldigi goriilmektedir. 200 m/dak kesme hizinda ve ilerleme
miktarinin 0.075 mm/dis olarak yapilan deneylerde bir onceki kesme hizi degerine (170 m/dak)
gore kesme kuvvetinde yaklasik olarak %6.17 artis meydana geldigi goriilmektedir. Bunun sebebi
olarak diisiik ve orta hizlarda kesme islemi gerceklestirirken meydana gelen yigint1 talas
olusumunun kesici u¢ geometrisini degistirerek kesme islemi i¢cin gereken kuvveti arttirdigindan
dolay1 kaynaklandigini sdyleyebiliriz [10]. Kesme hizinin 170 m/dak’dan 200 m/dak’ya artisinda
kesme kuvveti degerleri 4.8 N ile 7.8 N arasinda degisirken kesme hizinin 200 m/dak’dan 230
m/dak ve 260 m/dak’ya arttirilmasi ile kesme kuvvetlerinde 1 N ile 9 N arasinda degisimler
meydana gelmistir. Kesme kuvvetlerinde meydana gelen en fazla degisim %10.71 ile kesme hizinin
200 m/dak’dan 230 m/dak’ya artisinda 0.075 mm/dis ilerleme miktarinda meydana gelirken, en
disiik degisim ise yaklasik %0.81 olarak kesme hizinin 230 m/dak’dan 260 m/dak’ya artisinda
0.253 mm/dis ilerleme miktarinda meydana gelmistir.

3.2. Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Roughness)

Sekil 7°deki grafiklerden anlasilabilecegi gibi kesme derinliginin 0.75 mm den 1.5 mm vye
cikarilmasiyla is par¢ast malzemesinin islenen yiizeyinde olusan piiriizliilik degerlerinde ciddi bir
sekilde artig meydana geldigi goriilmektedir. Kesme derinliginin artmasi kesici takimin is par¢asinin
ylizeyinden kaldirdig: talag miktarini arttiracagindan, kesici takimda olusan titresimlerin artmasina
neden olmaktadir. Kesici takimda olusan titresimlerin artmasi, igpargasinin yiizey piiriizliliigiiniin
artmasina neden olmaktadir.

a) —o— V=170 —o— V=200 —o— V=230 —— V=260 b) —o— V=170 —o— V=200 —0— V=230 —— V=260
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Sekil 7. ilerleme miktar1 ve kesme hizina baglh ortalama yiizey piiriizliiliigii degerleri (Average surface roughness
values depending on the feed rate and cutting speed) a) 0.75 mm kesme derinligi b) 1.5 mm kesme derinligi

Sekil 7a’daki grafik incelendiginde ilerleme miktarinin artmasi ile yiizey piiriizliliigiiniin arttig1
goriilmektedir. Ilerleme miktarmin artmasi kesici takimin is parcasi yiizeyinden kaldiracag talas
hacminin artmasina neden olacagindan dolay1 kesici takimda olusan titresimleri arttirmaktadir, bu
nedenle ilerleme miktarinin artmast islenen ylizeyin pirizliligini arttirmaktadir [11-15].
Grafikteki verilere gére meydana gelen en yiiksek yiizey piriizliligi (0.999 pm) 0.253 mm/dis
ilerleme miktarinda ve 170 m/dak kesme hizinda olugmustur. En diisiik ylizey piiriizliliigi (0.273
um) degeri ise 0.075 mm/dis ilerleme miktarinda ve 260 m/dak kesme hizinda meydana gelmistir.

Sekil 7b’deki grafigin genel olarak incelenmesi ile ilerleme miktarindaki artisin ylizey
puriizliiliikk degerlerini de artirdig1 goriilmektedir. Grafikteki verilere gére meydana gelen en yiiksek
ylizey piriizliligi (1.552 pm) 0.253 mm/dis ilerleme miktarinda ve 170 m/dak kesme hizinda
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olusmustur. En diisiik yiizey piirtizliligi degeri (0.611 um) ise 0.075 mm/dis ilerleme miktarinda
ve 260 m/dak kesme hizinda meydana gelmistir.

Sekil 7a ve Sekil 7b’deki grafiklerden de anlasilabilecegi gibi kesme hizina bagl olarak ylizey
ptrtizliilik degerleri incelendiginde, kesme hizinin artmasiyla yiizey piiriizliliigiiniin diistigi
goriilmektedir. Artan kesme hiziyla ylizey piiriizliligiinlin diismesinin nedeni azalan BUE egilimi
olarak gosterilebilir [16,17]. BUE kesici takimin ucunda olusarak islenen yiizeyin piiriizliiliik
degerinin artmasina neden olmaktadir. Kesme hizinin artmasi BUE olugma egilimini azaltir ve bu
durum da yiizey piiriizliiliikk degerinin azalmasina neden olur.

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

AISI P20S plastik kalip ¢eliginin Sementit karbiir kesici takimlar ile kuru kesme sartlarinda
islenmesi esnasinda isleme parametrelerinin kesme kuvvetleri ve isleme sonrasit meydana gelen
ylizey piriizliliik degerlerinin iizerindeki etkileri deneysel c¢aligmalar yapilarak incelenmistir.
Calisma boyunca 32 adet deney yapilmis ve elde edilen deneysel veriler degerlendirildiginde
asagidaki sonuglar sdylenebilir;

+ llerleme miktarinin artmasi ile kesme kuvvetlerinde ve yiizey piiriizliiliiklerinde artis
meydana gelmistir. Bu artis yapilan deneylerin literatiir ile paralel oldugunu gostermistir.

* Kesme hizinin artmasi ile isleme esnasinda meydana gelen kesme kuvvetleri ve yiizey
piirtizliilik degerleri azalmigtir.

*  Artan kesme derinligi, kesme kuvveti ve ylizey piiriizliliik degerlerini arttirmastir.

*  En yiiksek kesme kuvveti degeri (138.1 N) 1.5 mm kesme derinliginde, kesme hizinin 170
m/dak, ilerleme miktarmin 0.253 mm/dis oldugu parametrede meydana gelmistir. En diisiik kesme
kuvveti degeri (45.23 N) ise 0.75 mm kesme derinliginde, kesme hizinin 260 m/dak, ilerleme
miktarinin 0,075 mm/dis oldugu parametrede meydana gelmistir.

*  En yiiksek yiizey piiriizlilik degeri (1.552 um) 1.5 mm kesme derinliginde, kesme hizinin
170 m/dak, ilerleme miktarinin 0.253 mm/dis oldugu durumda meydana gelmistir. En diisiik
purtizliiliik degeri (0.273 um) ise 0.75 mm kesme derinliginde, kesme hizinin 260 m/dak, ilerleme
miktarmin 0.075 mm/dis oldugu durumda meydana gelmistir.
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