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AISI 01 SOGUK IS TAKIM CELIGININ ISLENEBILIRLIGININ KESME KUVVETLERI
VE YUZEY PURUZLULUGU ACISINDAN ARASTIRILMASI

OZET

Bu c¢alismada, kalipg¢ilikta kullanilan AISI 01 sodguk is takim
celiginin islenmesinde, kesme hizi ile ilerleme hizinain, kesme
kuvvetleri ve ylizey plurizliltgline etkisi deneysel olarak

arastirilmistir. Yedi farkli kesme hizi (120, 160, 200, 240, 280, 320,
360 m/dk) ile dort farkli ilerleme hizi deJerinde (0.05, 0,1, 0.15,
0.20 mm/dev) ve sabit Dbir kesme derinliginde (1 mm) deneyler
yapilmistir. Deneyler tornalama yontemiyle, kaplanmis sementit karbiir
kesici takimlar kullanilarak yapilmistir. Sonuclara gdre kesme hizinin
artmasi ile kesme kuvvetinin azaldidi goérilmistiir. Kesme hizi ylzey
pliriz1liligi iliskisinde, kesme hizinin artmasi ile vylizey plriizliligi
azalmis ancak 280 m/dk’lik kesme hizindan sonra tekrar artmaya
baslamistir. Tuim ilerleme hizlarinda en disiik ylizey pilrtizliligl degeri
280 m/dk kesme hizinda elde edilmistir. Ilerleme miktari 0,20
mm/dev’de kirik kisa talaslar olusmustur. Verilere ANOVA (Analysis of
Variance) analizi uygulanarak kesme hizi ve ilerleme parametrelerinin
yluzey plrlizliliigiine etkisi belirlenmistir.
Anahtar Kelimeler: AISI 01 (Arne 1.2510), Islenebilirlik, Soguk
Is Takim Celigi, Kesme Kuvveti, Yiizey
Purtzlulugl

AN INVESTIGATION INTO THE MACHINABILITY OF AISI 01 COLD WORK TOOL
STEEL BASED ON CUTTING FORCES AND SURFACE ROUGHNESS

ABSTRACT

In this study, the effect of cutting speed and feed rate on
cutting force and surface roughness was investigated experimentally
when machining AISI 01 cold work tool steel which is widely used in
mould and die making. The turning tests were carried out through
turning at six cutting speeds (120, 160, 200, 240, 280, 320 and 360
m/min), three feed rates (0.05, 0.1, 0.15 and 0.20 mm/rev) and at a
constant depth of cut (1 mm). Coated cemented carbide was used as
cutting tool. The results showed that increasing cutting speed
decrease the cutting force. The relationship cutting speed and surface
roughness which 1s increasing cutting speed decreases the surface
roughness but after the cutting speed 280 m/min increase the surface
roughness. The lower surface roughness were obtained the 280 m/min
cutting speed all of the feed rate. Feed rate on the 0,20 mm/rev
were obtained short loose chip forming. ANOVA (Analysis of Variance)
analysis was applied the experimental wvalue for effect of cutting
speed and feed rate on the workpiece surface roughness.

Keywords: AISI 01 (Arne 1.2510), Machinability, Cold Work Tool

Steel, Cutting Force, Surface Roughness
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1. GIiRiS (INTRODUCTION)

Talasli kaldirma ile imalati vyapilmis parcalarin kalitesini
etkileyen en Onemli kriter vylzey plrtzliligidir. Ylzey plrtizliliga
malzemelerin islenebilirliklerinin belirlenmesinde dikkate alinmasi
gereken temel etkenlerden Dbiridir. Tornalama, endistride Uretim
stireclerinin cogunlugunda temel isleme operasyonu oldugundan,
tornalanmis parcalarin bitirme ylzeylerinin, Urin kalitesi {zerinde
bluyik etkisi vardir. Yizey purizliliagiy, dretimdeki teknik
gereksinimlerin bircok sarti ve dretim kalitesinin
siniflandirilmasinda yaygin olarak kullanilan kalite gOstergesidir.
Arzu edilen vyizey kalitesinin elde edilmesi, {retilen parcgalarin
calisma fonksiyonlari ig¢in c¢ok Onemli bir gereksinim olusturmaktadir.

Yizey kalitesinin azalmasi ile mihendislik parcalarinda olusan
yorulma dayanimi artmaktadir [1]. Cinki ylzey plriizliligi, yorulma
direnci, asinma, 1s1 iletimi, sirtinme ve vyaglama gibi {drintn
kalitesinin artirilmasi ig¢in gerekli olan fonksiyonel karakteristik

60zellikleri etkilemektedir. Yizey plrizliliglinin azalmasi yuzey
kalitesinin artmasini sadglamaktadir [2 ve 3]. Yizey kalitesine etki
eden farkli Dbircok etken wvardir. Bunlar ilerleme hizi, malzeme

sertligi ve karakteristigi, kesme hizi, kesme derinligi, kesme zamani,
kesici takim ug¢ radiisii, kesici takim kesme kenar agisi, takim tezgahi
rijitligi ve 1is pargasinin baglanmasi, titresim ve kesme sivisidir
[47.

Takim geliklerinin islenebilirligi ve ylizey plirizliligi
konusunda literatiirde farkli calismalar bulunmaktadir. Bu calismalara
genel olarak (i) ylizey plurtzlultigtintin aciklanmasi ig¢in islenebilirlik

temel teorilerine dayanan analitik modeller ve bilgisayar
algoritmalarai, (ii) deneysel veriler ve analizler 1ile degisik
verilerin etkilerinin Dbelirlenmesine c¢alisilan c¢alismalar, (iid)

deneysel c¢alismalar ile analizler, (iv) dislenebilirlik c¢alismalarinin
yapay zeka teknikleri ile analizi seklinde siniflandirmak mimkiindiir.
Bu calismada AISI 01 ¢eliginin deneysel c¢alismalari agirlikli olarak
dikkate alinmistir.

Meng Hua vd. YAG lazer yontemi ile islem gormiis AISI 01 sodguk is
takim c¢eliginin ylizey vyapisina lazer sinyal sliresinin etkisini

arastirmislardir. Lazer 1isinlari altinda vylzey vyapisinda diizenli
olmayan degisimler go6rilmis ve bu 1sinar slrecinde etkin vylzey
sertliginin deJistigi belirtilmistir [5]. Ozel ve ark. AISI D2

¢celiginin seramik wiper (silici) wu¢ 1ile 1islenmesinde kesici takim
yanak asinmasi ve bitirme ylizeyini modellemislerdir. Modellemede yapay
sinir aglarini kullanmislar ve isleme sartlari ve vylzey plrizlualugt
ile 1ilgili elde edilen parametrelerin etkili ve deneysel verilerle
uyumlu oldugu goriulmistir [6]. Cakir ve ark. AISI 01 c¢eliginin
islenmesinde takimda olusan gerilmeleri incelemis ve takimin asinmasi
ve takimda olusan c¢atlak analizinin o&nceden tespitine c¢alismislardir
[7]. Yazarlara gdre, farkli kesme hizlarinin ylzey plurizliligi ve BUE
(built-up-edge) olusumu 1Uzerindeki etkileri incelenmistir. Kesici
takim uc¢ radiisii, ilerleme miktari, kesme hizi ve kesme derinlidinin ve
malzeme sertliginin etkisi arastirilmistir. Yizey plurtzltaltagtunt
etkileyen en Onemli parametrelerin ilerleme miktari, takim u¢ radisi
ve kesme hizi seklinde siralandigi belirtilmistir [8 wve 9]. Yazarlara
gore ylzey plurizligline etki eden parametreler arastirilmis ve kesme
stirecinde etkili olan en ©o6nemli parametrenin ilerleme oldudu, kesme
hizinin ilerlemeden daha az etkili oldugu belirtilmistir [10 ve 11].
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2. CALISMANIN ONEMi (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Bu c¢alismada, kalipcilikta kullanilan AISI 01 soguk is takim
¢celiginin islenmesinde, kesme hizi ve 1ilerleme miktarinin, kesme
kuvvetleri, ylizey purizliluga ve talas yapisina etkileri
arastirilmistir.

3. DENEYSEL YONTEM (EXPERIMENTAL METHOD)

3.1. Malzeme (Material)

Islenebilirlik deneyinde kullanilan malzeme Assab Korkmaz
firmasi tarafindan temin edilen AISI 01 (Arne 1.2510) soduk is takim
celigidir. AISI 01 c¢eligi, yiuksek tokluk, yiliksek asinma dayanimi, iyi
islenebilirlik, sertlestirme sonrasi yiliksek sertlik (60 HRc), vyadda
sertlesebilme 0©6zelligi ile kisa ve orta Omirli kesme ve sekil verme
kaliplarina uygundur. Kaliplarda zimba tutucu ve baski plakasi olarak
da kullanilabilir [12]. AISI 01 ¢eliginin kimyasal bilesimi ve
sertligine bagli mekanik ©6zelligi  Tablo 1’de verilmistir. Bu
malzemenin islenmesi i¢in tavsiye edilen isleme parametreleri ise
Tablo 2’de verilmistir. Islenebilirlik deneylerinde kullanmak iizere bu
malzemeden @40x280 mm numuneler iretilmistir. 50 mm boyunda tornalama
yapilarak ylzey pilriizlilik degerleri olctlmistir.

Tablo 1. AISI 01 malzemenin kimyasal bilesimi ve mekanik 6zelligi
(Table 1. Chemical composition and mechanical properties of
AISI 01 materials)

Mekanik Ozellikler
Kimyasa Analiz (%) OC95 anl Ocr6 OW6 1\/2 Sertlik Basma Dayanlzml,
. . . . . (HRcC) (Mpa, N/mm°)
62 2200
Standart Numarasi |AISI 01, W.-Nr. 1.2510 50 2150
T | reviems, 190w = =

Tablo 2. AISI 0l malzeme ig¢in tavsiye edilen isleme parametreleri
(Table 2. Advised cutting parameters of AISI 01 materials)

Kesme Tornalama Yiksek Hizli
Parametreleri Kaba Tornalama ince Tornalama Isleme

Kesme Hizi (m/dk) 140-170 170-220 20
Ilerleme miktara 0.3-0.6 -0.3 ~0.3

(mm/dev)
Kesme derinligi s 6 -2 -

(mm)
Kesici takim ISO P20-P30 P10 Kaplanmis _
Kaplanmis veya Sermet

3.2. Takim Tezgahi, Kesici Takim ve Kesme Parametreleri
(Machine Tool, Cutting Tool and Cutting Parameters)

Islenebilirlik deneyleri, Taksan TMC 500V CNC torna tezgdhinda
yapilmistir. Tezgédhin gilici 10 kW, is mili devri 6000 dev/dk, is
parcasi en biiyiik boyu 550 mm, is parcasi capi 400 mm, hassasiyet 0.001
mm, takim tasima sayisi 12’'dir.

Kullanilan kesici takim ticari kalitede CVD vyoéntemiyle c¢oklu
kaplanmis sementit karblir kesici takim olup Kennametal marka “CNMG
120404 BF” formunda ve KC9110 kalitesindedir (Sekil 1). Bu kesici
takimda en ist kaplama AL,0; ve onun altindakiler de sirasiyla TiCN ve
TiC’dir. Kesici takim yanasma acisi 95° olacak sekilde tasarlanmis
PCLNR 2525 M12 metrik formundaki takim tutucuya mekanik sikmali olarak
tespit edilmistir. Deneylerde kullanilan kesici takim ve 0&zellikleri
Sekil 1'de verilmistir.
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AIST 01 soguk is takim c¢eliginin islenebilirlik deneylerinde
malzeme ve kesici takim firmalarinin tavsiyeleri dogrultusunda verilen
Tablo 2’deki veriler dikkate alinmis ve bu deferlerin alt ve st
sinirlarinin da disinda parametreler secilerek daha genis bir aralik
deerinde deneylerin vyapilip sonuc¢larin irdelenmesine c¢alisilmistir.
Bu amacla deneylerde 120, 160, 200, 240, 280, 320 ve 360 m/dk seklinde
yedi farkli kesme hizi secilmistir. Ilerleme miktari ise 0.05, 0,1,
0.15 ve 0.20 mm/dev olmak tizere doért farkli deder secilmistir.
Islenebilirlik deneylerinde talas derinligi 1 mm sabit alinmis ve
yluzey plriizliligli olglimlerinin daha saglikli yapilmasi ic¢in sodutma
sivisi kullanilmamistir.

r Takim Geometrisi:
- ¥ CNMG 120404 BF
A v

d d1 d :12.7 mm
. d; :5 mm

Y - * 1 :12.9 mm

‘ ‘ ‘ r :0.4 mm
< I > “» S e s :4.76 mm
dl:5.16 mm

Sekil 1. Kesici ug¢ geometrisi ve oOlcglileri
(Figure 1. Cutting tool geometries and dimension)

4. DENEYSEL SONUCLAR VE TARTISMA
(EXPERIMENTALS RESULT AND DISCUSSION)

4.1. Kesme Kuvvetleri (Cutting Forces)

Soguk is takim c¢elidinin islenebilirlik deneylerinde kesme
kuvvetleri olctimii, 1 mm talas derinlidinde, 0.10 mm/dev ilerleme
miktarinda, 120, 160, 200, 240, 280, 320 ve 360 m/dk kesme hizlarinda
gerceklestirilmistir. Kesme hizlarina bagli olarak kesme
kuvvetlerindeki dedisim belirlenerek Sekil 2’'de gdsterilmistir.

Kesme hizinin artmasiyla kesme kuvvetlerinde diisme goérilmistir.
En buytk kesme kuvveti 120 mm/dk kesme hizinda 360 N, en disiuk kesme
kuvveti 320 m/dk kesme hizinda 315 N olmustur. Kesme hizinin
artmasiyla kesme kuvvetlerinin diustisi kismen kesici takim talas
ylizeyinde takim-talas temas uzunludunun azalmasi ve kismen de artan
kesme hizi sonucu kesme bdlgesindeki sicakligin artmasiyla, takim
talas yluzeyindeki akma bdlgesinde yapisan malzemenin kayma dayaniminin
azalmasiyla aciklanabilir [12].

360 4
z 250 | y = 0,0008x? - 0,5562x + 415,07
g R?=0,986
S 340 1
-
>
=
< 3301
£
S
¥ 320 -

|
310 T T T T T T T
80 120 160 200 240 280 320 360
Kesme hiz1 V, (m/dak)

Sekil 2. 0.1 mm/dev ilerleme miktarlarinda kesme hizlarinin kesme
kuvvetlerine etkileri.
(Figure 2. The effect of cutting speed on cutting force in feed rate
on the 0.1 mm/rev)
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4.2. Yizey Piurizliligi (Surface Roughness)

Yedi farkli kesme hizi (120, 160, 200, 240, 280, 320 wve 360
m/dk) ile dort farkli ilerleme hizi (0.05, 0.1, 0.15 ve 0.20 mm/dev)
ve 1 mm talas derinliginde vyapilan deneylerde elde edilen vylizey
plirizlilik degerleri Sekil 37de verilmistir. Biitiin ilerleme
miktarlarinda kesme hizinin artmasiyla (280 m/dk kesme hizina kadar)
yluzey pliriizlilik dederlerinde onemli miktarda disme goriilmiistiir. Ancak
kesme hizinin artmasiyla (320, 360 m/dk) ylzey plrtzlilitk de§erlerinin
tekrar Onemli miktarda artmaya basladigi gorilmistiir. En diusik ylizey
puriizliltik dederleri (0.553, 0.796 pm) 0.05 mm/dev ilerleme miktarinda
280 wve 320 m/dk kesme hizlarinda elde edilmistir. En bluylk ylizey
plirtizlilik degeri (2.87 pm) 0.20 mm/dev ilerleme miktarinda ve 360
m/dk kesme hizinda olusmustur.

Yapilan tim deneylerde vylksek vylizey plurizliltigi dederleri en
diistik kesme hizi (120 m/dk) ve en yiuksek kesme hizinda (360 m/dk)
olusmustur. DuUsik kesme hizlarinda ylizey piridzliliginin yluksek c¢ikmasa
BUE olusumu ile ylksek kesme hizlarinda ylzey plurizltilik de§erinin
yiksek c¢ikmasi takim asinmasi ile ag¢iklanabilir [12].

ilerleme=0.05
2,9 1 e e leme=0. 1
N — —lerleme=0.15
= ) s | lerleme=0.20
g 2,4
g
= 1.9 1
o
E
=
E 1,4 -
} S
=
[=N
20,9 1
N
=
b <o
0,4 T T T T T T T

80 120 160 200 240 280 320 360
Kesme hiz1V, (m/dak)

Sekil 3. Kesme hizi-yiizey plriizliliagti iliskisi
(Figure 3. The relationship between cutting speed and
surface roughness)

Yapilan deneylerde ilerleme miktarinin ylizey plrtizliligi
degerleri lzerinde Dbuytk etkisinin oldudu goérilmistir. Ilerleme
miktari artikca vyilizey pilriizliliik dederleri de artmistir. En Dbiyik
ylizey plirtizliltigd en yliksek ilerleme miktarinda, en diusik vyilzey
plirtizlilik dederi 1ise en dustk ilerleme miktarinda (0.05 mm/dev)
olusmustur (Sekil 4). Ilerleme miktari 0.05 ve 0.10 mm/dev’de yapilan
deneylerde vylizey piriizlilik de§erleri birbirine vyakin (yaklasik $%10-
%15 artisla) deJerlerde olusmustur. Ilerleme miktari 0.15 mm/dev ve
0.20 mm/dev’de vyapilan deneylerde elde edilen vyiizey plurizlilik
degerleri de Dbirbirine vyakin dederde olusmustur. Bununla birlikte
ilerleme miktari 0.15 ve 0.20 mm/dev’de 320 m/dk kesme hizinda ylizey
pliriizlilik degerleri yaklasik ayni dederde olusmustur. En blylk yilizey
puriizlilik dederleri farki (yaklasik % 200) 0.10 ile 0.15 mm/dev
ilerleme miktarinda, 360 m/dk kesme hizinda olusmustur. Ilerleme
miktari 0.05 ve 0.10 mm/dev’de vyapilan deneylerde ylzey plurtizlilik
deJerleri birbirine yakin dederlerde olusmustur.
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O 120 m/dak

g E 160 m/dak
S 2,51 [200 m/dak
< [ 240 m/dak
,Q: 2 | 280 m/dak
20 T @320 midak
5 M 360 m/dak
S 1,5 -
1ol
=
="
2
N 14
=
s

0,5 I E

0,05 0,1 0,15 0,2
lerleme hz f, (mm/dev)

Sekil 4. AISI 0l malzemenin islenmesinde ilerleme hizi ve yilizey
plirtzliligt iliskisi
(Figure 4. The relationship between feed rate and surface roughness on
the machining of AISI 01 materials)

Yapilan deneylerde, en yiksek vyilizey pilrtzlilik de§erlerinin
olustudgu kesme hizlarinda (120, 360 m/dk) ve en diusiik ylizey pluriizlulik
degerlerinin olustuu kesme hizinda (280 m/dk) olusan talaslar
incelenmistir. Kesme parametrelerine gbdre olusan talas tiplerinin
karsilastirilmasi ise Tablo 3’de verilmistir. Tornalama islemleri ic¢in
uzun talaslarin olusmasi ylizey kalitesinin artmasi ve takim asinmasi
gibi olumsuzluklardan dolayi verimligin azalmasina neden olmaktadir.
[137]. Talasli imalatta c¢esitli uzunlukta ve sekillerde olusan
talaslarin kisa ve kirik talaslar seklinde olmasi istenmektedir. En
disiik kesme hizinda (120 m/dk) elde edilen talaslar incelendidinde
ilerleme miktari diistitk olan islemelerde uzun ve karmasik talaslar elde
edilirken, ilerleme miktari 0.20 mm/dev ilerleme miktarinda kirik
talaslar olusmustur.

Kesme hizi 280 m/dk’da elde edilen talaslar incelendidinde
ilerleme miktari disiik olan islemelerde uzun ve karmasik talaslar elde
edilirken, ilerleme miktari 0.15 mm/dev’de orta boylu ve kisa boylu
kirik talaslar olusmustur. 0.20 mm/dev ilerleme miktarinda tamamen
kisa ve kirik talaslar olusmustur. Bununla birlikte 0.15 mm/dev ve
0.20 mm/dev ilerleme miktarlarinda elde edilen vyilizey purtzlualik
degerleri, diger ilerleme miktarlarina gdre birbirine yakin biyikliikte
olusmustur.

360 m/dk kesme hizinda ilerleme miktari diisik olan islemelerde
uzun ve karmasik talaslar elde edilirken, ilerleme miktari 0.15 mm/dev
ve 0.20 mm/dev ilerleme miktarlarinda tamamen kisa boylu kirik
talaslar olusmustur. Ayrica 0.15 mm/dev ilerleme miktarinda kesme
hizinin artmasiyla talaslarain kirik wve kisa boylu olusmalara
artmistir. Bunun nedeni ise yiiksek kesme hizlarinda yiiksek sicaklikta,
malzemenin ©zelliginden dolayi hizli sertlesme ve kirilganligin
artmasiyla aciklanabilir. Kisa talasin olusumu, operatdriin calisma
emniyeti, kesici takim wve tezgahin giivenligi, islenmis yiizeyin
talaslardan dolayi ylizey kalitesinin Dbozulmamasi ve talaslarain
tahliyesinin kolaylidi ac¢isindan onemlidir.
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Tablo 3. Kesme hizi ve ilerleme degerlerinde olusan talas tipleri
(Table 3. Chip forming on the cutting speed and feed rate)

L, ¢ .
Sy 25N

v=120 m/dk, v=120 m/dk, v=120 m/dk, v=120 m/dk,
f=0.05 mm/dev f=0.1 mm/dev f=0.15 mm/dev f=0.2 mm/dev

V=280 m/dk, v=280 m/dk, v=280 m/dk, V=280 m/dk,
f=0.05 mm/dev f=0.1 mm/dev f=0.15 mm/dev f=0.2 mm/dev

V=360 m/dk, V=360 m/dk, V=360 m/dk, V=360 m/dk,
£f=0.05 mm/dev f=0.1 mm/dev f= 0.15 mm/dev £f=0.2 mm/dev

5. KESME PARAMETRELERININ ISTATISTIKSEL ANALizI
(STATISTICAL ANALYSIS OF CUTTING PARAMETERS)

Yizey plriizliltigtintn, dedisken olarak seg¢ilen, kesme hizi ve
ilerleme dederlerine bagli olarak degistigi kabuliine dayanilarak elde
edilen sonu¢larin istatistiksel analizi ig¢in ANOVA testleri
yvapilmistir. Ilk olarak deJisken faktérler ve bunlarin seviyeleri
tespit edilmis ve faktdriyel deney tasarimi yapilmistir. Kullanilan
faktorlerin seviyeleri ve yizey ©plrizliligd i¢in ANOVA analiz
sonuc¢lari Tablo 4’de gdriilmektedir.

Tablo 4. Yluzey plurtizliiliigi (Ra) ic¢cin ANOVA analiz sonuglari
(Table 4. ANOVA analysis result of surface roughness (Ra, pm))

Varyans Kareler | Serbestlik Kareler F- P-degeri | $ Etki

Kaynagi Toplami Derecesi Ortalamasi | degeri (P<0.05) degeri

Khizi 5,203 6 1.169 30.290 .000 9.997

Ilerleme 22.835 3 196.091 265.849 .000 87.747
*

Khizi 3.521 18 .867 6.832 .000 2.255

Ilerleme

Hata 1.603 56 7.612

Toplam 229.254 84

buzeltilen 33.163 83 100

Toplam

Kesme Hizi ( 120, 160, 200, 240, 280, 320, 360 m/dk)

Ilerleme Hiz1 (0.05, 0.1, 0.15, 0.2 mm/dev)
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Tablo 4’e bakildiginda her iki dedisken parametre ic¢in P degeri
0.05 degerinden diisiik c¢iktigindan istatistiksel olarak % 95 glven
diizeyinde faktor seviyelerindeki degisimin yuzey pliridzliligi
iizerindeki etkisi Onemlidir. F deJerleri acisindan bakildidinda daha
biiyik F dederine sahip olan, ilerleme miktari faktori plrizlilik
iizerinde daha etkilidir. Kisacasi, yluzey pliriizliligi, ilerleme faktort
seviyelerindeki degisimlere karsi daha duyarli olmustur. Varyans
analizi sonucuna godre, tum faktorler arasinda % 95 gliven dizeyinde
O6nemli bir fark bulunmustur.

Yiizey plriizliligd acisindan elde edilen veri guruplarinin
birbirlerine goére farkliliginin hangi uygulamalar da ©onemli oldugunu
belirlemek ig¢in vyapilan Duncan testi sonuglari ise Tablo 5’de

verilmistir.

Tablo 5. Duncan testi sonuc¢lari
(Table 5. Results of Duncan test)

Degisken Deger Ortalama Homojenlik
Tipleri (m/dk) Deder Grubu
280 1.1706 a
320 1.2759 ab
240 1.3593 b
Kesme Hizi 200 1.5193 c
160 1.7258 d
120 1.7934 d
360 1.8508 d
Ortalama Homojenlik
mm/dev <
Deger Grubu
Ilerleme 0.05 .9365 a
Hizi 0.1 1.0894 b
0.15 1.9557 c
0.2 2.1299 d

6. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Bu calismada, kalipcilikta kullanilan AISI 01 soguk is takim
celigi islenerek, kesme hizi ve ilerleme miktarinin, kesme kuvvetleri,
ylizey pliriizliligi ve talas olusumu iizerindeki etkilerini belirlemek
amaciyla Dbazi isleme deneyleri vyapilmistir. Bu c¢alismalarda elde
edilen sonuclar asagida Ozetlenmistir:

e En bluylk kesme kuvveti 120 mm/dk kesme hizinda 360 N, en diisik
kesme kuvvetleri 320 m/dk kesme hizinda 315 N olmustur.

e En dusiik ylzey purtzliilik dederleri (0.796-0.553 pm) 0.05 mm/dev
ilerleme miktarinda ve 280-320 m/dk kesme hizlarinda elde
edilmistir.

e En bluyuk ylzey plrtzlilik dederi (2.87 pm) 0.20 mm/dev ilerleme
miktarinda ve 360 m/dk kesme hizinda olusmustur.

e TIlerleme miktara 0.15 mm/dev ve 0.20 mm/dev’de yapilan
deneylerde elde edilen ylizey plurtzlilik dederleri de birbirine
yakin deerde olusmustur.

e FEn Dbiiylik ylzey plriizliliik degeri farki (yaklasik % 200) 0.10
mm/dev ilerleme miktari ile 0.15 mm/dev ilerme miktarinda 360
m/dk kesme hizinda olusmustur.

e 360 m/dk kesme hizinda ilerleme miktari diustk olan islemelerde
uzun ve karmasik talaslar elde edilirken, ilerleme miktari 0.15
mm/dev ve 0.20 mm/dev ilerleme miktarlarinda tamamen kisa boylu
kirik talaslar olusmustur.
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Deneysel verilere uygulanan varyans analizi neticesinde yilizey
plrizliligl dederine ilerleme hizinin etkisinin, kesme hizindan
daha fazla oldugu goérilmistir.

Veri gruplarina uygulanan Duncan testi neticesinde ise 160, 120,
360 m/dk kesme hizlari ayni homojen gurupta yer almistir. 280,
240 ve 200 m/dk kesme hizlari farkli guruplarda yer alirken, 320
m/dk kesme hizi iki gurupta da yer almistir.

Yizey plUrizliliginli, ilerleme dederi %87.747 oraninda, kesme
hizi $%$9.997 oraninda ve her ikisi ise %2.255 oraninda
etkilemistir. Bu dederlere gdre Dbu malzemenin Dbelirtilen
parametrelerle islenmesinde ilerleme en etkili parametre olarak
karsimiza c¢cikmistir.
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