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KESME PARAMETRELER ININ BASLANGIC A SINMASINA
ETKiSININ DENEYSEL OLARAK INCELENMESi

Kadir OZDEMIR
M. Cemal CAKIR

Ozet: Takim omrii kesici takimin ve kesmesktiarinin segiminde dikkate alinmasi gereken énéakliorlerden
biridir. Bunun nedeni takimseamasinin maliyetleri vesleme kalitesini énemli derecede etkilemesidir. Taki
omrinin anlglabilmesi takimin dmrint neden dolay! sonlangardn bilinmesine bglidir. Genellikle takim
omru ginma, plastik deformasyon ve kirllma sonucunda svea

Bu calsmanin amaci kesici takim geometrisinin ve kesmarpatrelerinin bgangic ainmasina olan etkilerinin
incelenmesidir. Takimsenmasi Uzerine ¢ok fazla ggha yapilmasina kain balangic ginmasi ile ilgili calg-
ma sayisi ¢ok sinirlidir. Bu ¢ginada § parcasi malzemesi dstemperlesghdkme demir olup kesici takim ola-
rak ISO TNMG 160408 (K10) sinterlengrkarbiir kesici uclar kullanilngtir. Islemlerde iki fakli yangma agisi
(60° ve 93°) kullanilmy, boylelikle talg derinligi, kesme hizi, ilerleme gibi kesme parametreleriyémisira
yangma agcilarinin da Bngi¢c ginmasina etkileri incelenstir.

Anahtar Kelimeler: Takim ginmasi, bglangi¢c ainmasi, yangna acisi, kesme parametreleri.

The Effects of Cutting Parameters On The Initial Wer in Machining
Austempered Cast Irons

Abstract: Tool life is often the most important practical saferation in selecting cutting tools and cuttirog-c
ditions. Tool wear and fracture rates directly uefhce tooling costs and part quality. For theseames tool life
is the most common criterion used to rate cuttoal performance and the machinability of materils.under-
standing of tool life requires an understandinghaf ways in which tools fail. Broadly, tool failureay result
from wear, plastic deformation or fracture.

The aim of this article is to study the influendetaol geometry and cutting parameters onto thaainiear.
Although many works have been conducted on theviealr and cutting parameter relations, there arenamy
works related with the initial wear development.tfie experiments austempered ductile iron was asetthe
workpiece material and 1ISO TNMG 160408 (K10) siatercarbide inserts as the cutting tool. Two diffiere
entering angles (60° ve 93°) were employed in tkgedments and the effects of cutting parametarsh sis
cutting depth, cutting velocity feed rate as weslllae clerance angle onto the inital wear develojpmwas inves-
tigated.

Key Words: Tool wear, initial wear, clerance angle, cuttinggmaeters.
1. GIRIS

Takim 6mri dolayisiyla bunun gilmdan bgl oldugu takim ainmasi Uretim yéntemini 6nem-
li derecede etkilemektedir. Takirgiamasinin en aza indirilmesi igin uygulamada keparametrele-
rinin ve takim geometrisinin @ou secilmesi gerekir. Kesme parametrelerinin greme kgullarin
dogru secilmesi takim 6mruni arttirgeadan gleme verimliligini de arttirir.

ISO 3685 normlarinda takim dmru kriteri olarak & lik bir serbest ylzeysmnmasi dgeri
tanimlanmgtir (anonim), serbest ylzeydekjiiama bu dgere ulaana dek kesici kenar kullanimda
kalir. ilk asinma bolgesi denilen bolgede takim cok kisa biedér0,1 mm'lik bir serbest ylizeyia-
masi dgerine ulamaktadir ki bu dger toplam serbest ylzeyiama dgerinin Ugte biridir. Bu cagr
madaki amag¢ takim émri boyunca gercgieginma gelsiminin desil sadece bgdangic ainmasin-
daki hizli gelgimin olusum nedenlerinin sorgulanmasidir.
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Bu gline kadar gdli is parcasi malzemeleri icin takingiamasi konusunda bircok ¢aha
yapilmstir. Malzeme cinsine Igh, malzemenin icerisindeki katki maddelerinigdgirerek, takim
cinsine ve geometrisine §la titresime bali, kesme parametrelerine vgdeme esnasinda gatma
sivisi kullanimina i olan c¢aitli calismalar mevcuttur. Ancak literatlirde shengic ainmasi konu-
sunda herhangi bir deneysel gadaya rastlanmargtir.

Ucun ve dg. (2007), dstemperlengkiiresel grafitli dokme demirin (OKGDD) sinterlenymi
karbir kesici takimlar ilesienmesinde takimsenmasi, ylzey puruzlUgii ve kesme kuvvetlerini de-
neysel olarak incelengierdir. D6kme demir numuneleri ilk olarak tuz basyada 900°C de 60 daki-
ka slreyle Ostenitlemeye tabi tutulgnwe sonra 250°C ve 325°C’lerde 60 dakika stre ile
ostemperlemesiemi yapilmstir. Tornalama deneyleri, sabit ilerleme, kesmentigg ve 75 ile 250
Vm/dak arasinda ggsen kesme hizlarinda yapilghr. Elde edilen sonuclar, giik dstemperleme
sicakliklarinin kesme kuvvetlerinin artmasina nedkemken, daha iyi ylzey puruzli@u elde edildi-
gini gostermgtir. Takimda genellikle yan vyiizey yanalksiranasi meydana gelgtir. Azalan
Ostemperleme sicagli ile takim 6émri azalmgive ayrica azalan Gstemperleme sigaktia takim
asinmasinin artmasina neden okltow.

Ciftci (2004), AISI304 celiinin kaplanmg sementit karblr kesici uglalenmesi ile ilgili bir
calisma yapngtir. Bu calsmada artan kesme hizi ile belirli birgdee kadar ylzey purazligi ve
kesme kuvveti azalgh ancak bunda belirli gerden sonra astioldugu goralmigtiir. Tarama elektron
mikroskobu incelendikten sonrgiamanin kesici takim tizerinde genellikle ti¢ bolgkdetk kirilma-
lar seklinde old@gu gorulmigtir. Bu bolgeler; kesici takimiglenmemsg is parcasi ylzeyi ile temasta
oldugu boélge, kesici takimin yeni alan i parcasi yizeyi ile temasi kggtbdlge ve burun bdlgesidir.
Gergeklgen ginmalarin kesici takim Uzerinde gan yginti talg ile iligkili oldugu tahmin edilmgtir
ve ginmanin 180 m/dak’ya kadar artan kesme hiziylanaizaf.

Ozbek ve di. (2006), AISI304 Gstenitik paslanmaz gali WC 1SO P10 sinterlenmikarbiir
kesici takimla tornalanmasi ile ilgili cgfnada; kesme hizinin artmasiyla serbest ylzayrasinin
distigl goralmigtar. AISI304 celginin disuk 1si iletiminden dolayr malzemenin sicgklnizlh olarak
iletemedgi tespit edilmgtir. Bu ylizden dgiik kesme hizlarinda; takim performansinin kéti glove
takim ginmasi yiksek kesme hizlari ile fdastirildiginda tala yiizeyinden daha yayaktigl goz-
lenmistir. Ayni zamanda serbest ylzeyranasinin 210 m/dak kesme hizinda g@rrigizlenmgtir. Bu
nedenle AISI304 celiklerinisierken kesme hizinin 200 m/dak’ yI gegmemesi gifiekbnucuna va-
rilmistir.

Endres ve Kountanya (2002), tarafindan yapilarcdiismada ise kenar yarigapi ve ug yarica-
pinin kesici takim takayizeyinin @ainmasina etkileri agariimistir. Calsmalarda § parcasi olarak
AISI 1040 celgi kullaniimistir. Kesici takim ise 5-10 um kenar yari ¢aph v2,®,8, 1,2, 1,6 mm u¢
yaricapl kesici takim kullanilrstir. Sonuc olarak yuksek ilerlemelerdgrananin ug yaricapinin art-
masi ile art gozlenmitir.

Dolinsek ve di. (2001), yiuksek kesme hizlari igin kullanilan talarla yapilan takakaldirma
sirasinda olgan mekanizmalar ve bu mekanizmalarin agmma mekanizmalariyla (adhezyon,
abrazyon ve diflizyon) olan gkisini incelemilerdir. Deneylerdesiparcasi malzemesi olarak segtile
rilmis ve temperlenmi 50HRC sertliinde celik ve kesici takim olarak tek katmanl kaphs (Ti,
AN ve cok kath (Ti, A)N + TiN sinterlennsi karbir kesici takimlar kullaniligtir. Yaptiklari calg-
ma sonucunda iparcasinin homojen olmamasi ve sert parcacikésimiesi, ayrica oksidayon sonucu
olusan sert parcaciklarin abrazyosiramasini arttir@gini, takimin serbest ylizeyinde ve tajd@izeyin-
de meydana gelen adhezyonun 6énemli kinraa meydana getirgini, takimdaki koruyucu kaplama-
nin yuksek sicaklik ve darbeli yiklerle parcalatdifini ve bunun sonucunda ¢glddetli asinmalar
olustugunu gostermgierdir.

Li ve dig. (1999), tarafindan yapilan bir gathada § parcasi olarak AlSI 1050 cgiive kesici
takim olarak tungsten karblr kesici takim kullangtmn. Bu calsmada Kannatey’ in modeli kullanil-
mistir. Li ve arkadglari bu modeli modifiye ederek takim-tglara yuzeyinde 1si transferini de hesaba
katmglardir. Daha sonra bu model ile takim tajéizeyindeki sinmalar elde edilngtir.

Yukarida bahsi gecen cghalardan da goruldii gibi ssinma ile ilgili cok fazla capma ya-
piimis olmasina kain 6zellikle balangi¢c ainmasiyla ilgili yapilmg bir calsmaya rastlanmantir.
Bu calsmada § parcasl malzemesi olan 6stemperlendiokme demir malzemelerin kullaniimasina
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karsin bu malzemelerin gerek bjienlerinin, gerek dstemperleme sicakliklarinin  geeek
Ostemperlerleme sdrelerinin tglkaldirma glemlerine olan etkilerinin incelenmesi amaclanmgmi
Literatirde dstemperlengmdékme demirlerle ilgili yapilan ¢ok sayida gala mevcuttur §eker ve
Hasirci 2006, Cakir ve gli 2005). Bu cabmada literatirdeki bu ¢camalardan farkli olaraksiparcasi
malzemesi etkisinden pemsiz, sadece kesme parametrelerinin ve takim geisman balangic
asinmasina etkilerinin incelenmesi hedeflesimi

2. TAKIM A SINMA MEKAN 1ZMALARI

2.1 Takim Asinmasi

Takim ginmasi mekanik ve kimyasal nedenlerle, kesici takikesici kgesinden kicuk par-
calarin koparak ayrilmasiyla glmaktadir. Kesici takim geometrisi bozulgniiretilen parcada istenen
ylzey kalitesi sglanamiyor ve yeni takima gore kullanilan gerekkrke gicl artiyorsa kesici takim
asinmis olarak nitelendirilir.

Takim ginmasinin gercek nedenini ve her nedenin etkisinldtak hesaplamak oldukga zor-
dur. Asinma, kesici takimin malzeme setiie bali olarak § parcasi malzemesi segilie, kesme
parametrelerine (kesme hizi, ilerleme, galarinligi) ve kesicinin cakima sicakigna balidir. Tahmi-
ni olarak ainmay!, %50 sirtiinme (abrazyor)ranasi, %20 yapma (adhezyon)ssnmasi, %10 kim-
yasal ainma ve %20 gier gsinmalar (diflizyon, plastik deformasyon) gturmaktadir (Kopac, 1998).

Kesici takimda olgabilecek olan ¢gtli asinma tipleri olan kesici kenagiamasi, talg ytzeyi
(krater) &inmasi, takim ucusanmasi ve kesici ug kopmasi, takim ucu catlaklansv catlaklar gagi-
da Sekil 1'de gdsterilmitir . 1ISO 3685’e gore takimsmmasi kriteri olarak serbest ylizeytranasi
(VB) kullanilir.

Serbest yiizey
asminasi (VEB)

s Centik asinmasi

Yan yiizey asinmasi

o

Talag derinligi

flerlerne B

Burun yaricapl asinmasi

Sekil 1.
Belli bagh asinma tipleri

(http://nsmwww.eng.ohio-state.edu/6thCIRP toolw&aronto.pdf

2.2 Takim Asinmasinin Asamalari

Asinmalarda ilk andaki gortlen hizli gtan sonra @nma hizi yavgamakta ve dgrusal ola-
rak artga devam etmektedir. Takimin 6mrind tamamlamasikenyginma tekrar hiz kazanmakta ve
kesme glemine devam edildi takdirde takim 6mrl sona ermektedirsidmanin dgrusal &€imi ne
kadar az olursa, takim émri o kadar buytk olmaktd&l nedenle kesici takimlarin segtlarttikca
asinma dg@rusunun gimi azalmaktadir (Ferudun, 2005).
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Asu1 asmna

Kararh asmma

Serbest ylizey asmmasi
Baslangic asminasi

Zaman

Sekil 2.
Serbest yiizeymmasinin zamana gore g@gimi (Ozdemir, U. ve Erten, M., 2003)

Normal olarak ilk anma aral VB = 0,05 — 0,1 mm’dir. Mikro ¢atlak, ylizey okasyonu ve
karbon kayip tabakasi ylziinden ve Uretim sirastedene takim ucundaki takingiamasi nedeniyle
mikro seviyede puruzlulik ofur. Yeni kesici kenar icin, kiicik temas alani il&ksek temas basinci
nedeni ile daha ylksek bigiama orani ortaya ¢ikallk asinmadan sonra mikro puruzltlik geli Bu
bolgede sinma geriligi ile kesme zamani gou orantilidir. Bu ganma gelsiminin lineer olmasi an-
lamina gelir (Yirgal, C. ve Ozgen, M., 2006).

Asinma miktari belirli bir kritik dgere ulgtiginda, slenmis ylzey puartzltlga diser, kesme
kuvveti ve sicaklik hizli bisekilde yukselir, gsnma orani artar ve takim kesme kabiliyetini kaydred
Pratikte bu gnma boélgesinden kaginiimalidir.

3. DENEYSEL CALI SMALAR

3.1. Kesici Takim Tipi ve Malzemesi

Kesici takim olarak ISCAR TNMG 160408-TF (K10) siienmsi karbur kesici uglar kulla-
nilmistir. Takim tutucu olarak 60°'lik yagena acisina sahip ISCAR MTENN 2020K — 16W kodIlu
takim tutucu ve 93°lik yanana acisina sahip ISCAR MTJNR 2020K — 16W kodlurtatutucu kul-
laniimistir. Deneylerde yanaa agisk simgesi ile gosterilngtir.

__,?.-"? —~? =i -’
‘ oy
; 7]
- — E -
Sekil 3
Kesici takim
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a)

Sekil 4.
a) Takim tutucu ( MTINR 2020K — 16W ), b)Takimctw{UMTENN 2020K — 16W )

3.2.1s Parcasi Ozellikleri

Deneyde kullanilargiparcasi 400 °C’'de dstemperleqrdi7,3 HRC sertfiinde dokme demir-
dir. Is parcasi deney 6ncesi 90 mm cap ve 240 mm boyptsahi pargasinin kimyasal bijeni Tab-
lo 1 de verilmgtir.

Tablo 1:
Is parcasinin kimyasal bilgimi
C Si Mn Ni Cu P S Mo
3.72 1.95 0.198 0.015 0.582 0.0283 0.0093 0.0012

3.3. Kesme Parametreleri

Baslangi¢c @ainmasi incelene@e icin parga tzerinden kesici takimla ilk 10 sn boga tala
kaldiriimis ve 10. saniye sonunda (yapilan deneysejrpalarda ilk 10 saniyede takim émrindn yak-
lagik Ugte birinin tiketildéi gOozlenmgtir) takim ucundaki gsnma Ol¢ilmgtur. Deneylerde, 0,14
mm/dev, 0,18 mm/dev ve 0,22 mm/dev olmak Uzereatldifilerleme, 200 m/dak, 270 m/dak ve 340
m/dak olmak Uzere Ug¢ farkli kesme hizi ve 1 mm,mtb ve 2 mm olmak lzerede Uc¢ farkl tathe-
rinligi kullanilimistir (Tablo 2).

Tablo 2.
Kesme Parametreleri

Kesme Parametreleri
Kesme hizi (V) (m/dak) 200-270-340
ilerleme miktari (mm/dev) 0,14-0,18-0,22
Talas derinligi (mm) 1-15-2
Yanasma agisi (°) 60-93

4. SONUCLAR VE TARTI SMA

4.1.ilerlemenin Etkisi

IIk olarak sabit bir kesme hizi ve sabit ygma acisi icin takaderinligine ve ilerleme argina
bagl olarak balangic ainmasindaki désim incelenmgtir. 1 mm tala derinliginden 1,5 mm taka
derinligine cikilmasi bglangi¢ ginmasini yaklgk iki kat arttirmstir. Buna kagin Sekil 5'teki grafik-
ten de gorulege gibi 1,5 ve 2 mm takaderinliginde 0,14 ve 0,18 mm/dev ilerleme hizlarinda elde
edilen ginma dgerleri hemen hemersigtir. Bu ise bu talg derinligi ve ilerleme dgerleri igin tala
derinligindeki artsinin aginma Gzerine etkisi olmagli anlamina gelmektedir. Talaerinligi ile birlik-
te ilerlemenin artmasining@ma oranini arttirici etkisi olgu gozlenmektedir. 2 mm talalerinligi
icin ilerleme arginin etkisi agik olarak gorulmektedir.
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—+—a=1lmm —s—a=15mm ——a=2mm

0.14 A

0.12

0.1

0.08 A

0.06 A /

0.04

Takim aginmasi VB (mm)

0.1 0.14 0.18 0.22 0.26
ilerleme (mm/dev)

Sekil 5.
x = 93° ve kesme hizi V = 200 m/dak igimana dgisimi

4.2. Kesme Hizinin Etkisi

Burada sabit bir ilerleme ve yamaa acisi i¢in takaderinligi ve kesme hizindaki gesime go-
re ginma degerleri kagilastirilmistir. Grafikte gozlendii gibi kesme hizi ve tagaderinligindeki arts
asinmayi da arttirngtir. Sekil 6 ‘da kesme hizindaki agta 1 mm tala derinligi icin asinma oraninda
azalma gozlenmektedif.ezgahin konvansiyonel bir tezgalmasi ve hiz ayarinin kademeli olmasi
nedeniyle ¢afilmak zorunda kalinan 340 m/dak lik kesme hizi gita ve yuksek tataderinliklerin-
de kesici takim kirilarak dmrind tamamlatm Bu katalog dgerlerinde tavsiye edilen 320 m/dak
kesme hizini dgrulamaktadir. 1 mm tajaderinliginden 1,5 mm takaderinligine ¢ikilmasi bglangic
asinmasini yaklak iki kat arttirmstir. Ancak orta ve yuksek talalerinligi degerleri icin ginma de-
gerlerinin dgismedigi gozlenmektedir, bu ise orta ve yiksek gaderinlikleri icin talg derinliginin
asinmaya etkisinin olmag seklinde yorumlanabilir.

‘—o—a:lmm —8—3a=15mm —&—a=2mm ‘

©
=

o
o
©

o
o
®

o
o
>

Takim asinmasi VB (mm)
_O o
o o
(6] ~

o
<)
=

130 200 270 340
Kesme hizi (m/dak)

Sekil 6.
x = 93° ve ilerleme 0,14 mm/dev igistrama degisimi

4.3. Talas Derinli ginin Etkisi
Burada sabit ilerleme derleri ve yangma agisi igin takaderinligi ve kesme hizina iga ola-
rak ginma dgerleri kagilastirimistir.

Kesme hizindaki ve tajalerinligindeki artsla ssinmada da agiolmaktadir §ekil 7). Asinma
orani (ginma d@rusunun @imi) talas derinligi arttiginda azalmaktadir. Ancak gik ilerlemelerde
distk, orta ve yuksek tagaderinlikleri icin aginma artg miktari yaklaik olarak gittir, bu ise yine talg
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derinliginin asinma arts miktari Uzerine etkisinin olmagh anlamina gelmektedir. En yiksekrana
degerine 2 mm talgderinligi ve 270 m/dak kesme hizinda glenistir. Grafikte goruldgi gibi gin-
ma karakteristikleri her iki kesme hizi icin delddiime benzerdir.

Sekil 8'de her iki kesme hizi icin de lineere yakin asinma artgi gérilmektedir. Ancak her
iki hiz icin de yiksek ilerlemelerde talderinligi arttikca ainma orani artmaktadir. Bu durum daha
onceki boélumlerde 6ne strllen savlarl desteklend@kt@ala derinligi ne olursa olsunsanma artg
miktarinin sabit oldgu, bgka bir deysle talg derinliginin takim ginma arty miktarina etkisinin ol-
madgi gorulmektedir.

\—.—200 midak —s— 270 m/dak‘

0.1

0.09 1

0.08

0.07 1

0.06

0.05

Takim asinmasi VB (mm)

0.04 T T T
0.5 1 15 2 2.5

Talas derinli gi (mm)

Sekil 7.
0,14 mm/dev ilerleme,= 93° icin talg derinligine bali asinmadaki dgisim

‘—0—200 m/dak —s— 270 m/dak‘

0.17
0.16
0.15
0.14
0.13
0.12
0.11 A

0.1 1
0.09
0.08
0.07
0.06

Takim aginmasi VB (mm)

0.5 1 1.5 2 2.5
Talag derinli gi (mm)

Sekil 8.
0,22 mm/dev ilerleme,= 93° icin talg derinligine basli aginmadaki dgisim

4.4. Yangma Acisinin Etkisi

Bu bélimde yangma acisinin bgangic ginmasina etkisinin incelenmesi icin deneylerde
60°lik ve 93%lik yangma acilarina sahip iki farkli takim tutucu kullani, sabit kesme hizi ve sabit
talas derinligi icin ilerleme-yanama acisi-takimsnmasi ilikisi incelenmitir. ik olarak kesme hizi
200 m/dak olacakekilde sabit tutulmgive deneyler yapilngtir. Grafikte k ile gosterilen dgerler iki
farkli yangma acisi icindir §ekil 9 veSekil 10).

Her iki yangama acisi icin @nma dgerleri birbirine ¢ok yakin, anma karakteristikleri birbi-
rine benzerdirilerleme dgerindeki artsla birlikte iki yangma acisi icin destnma oraninda artma
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g6zlenmektedir. En yiiksellama dgerinex=60° dgerinde ulailmaktadir.ilerleme dgerinin artsi

k = 93° icin @inma oranink = 60° yangma acisina gore daha fazla arttirmaktadgindka degerleri
ilerleme dgeri arttikca birbirine yakkmaktadir §ekil 9). Bu durum sabit kesme hizi ve sabitgala
derinligi icin yuksek ilerlemelerde yagaa acisinin @anma Uzerinde etkisinin azafdiseklinde yo-
rumlanabilir.

—=a—k=93 —e—k=60

0.08
0.075
0.07
0.065
0.06
0.055
0.05
0.045
0.04

Takim asinmasi VB (mm)

0.1 0.14 0.18 0.22

ilerleme (mm/dev)

Sekil 9.
Talas derinligi 1 mm ve kesme hizi 200 m/dak igimenadaki dgisim

Talas derinligi 1,5 mm oldgunda en yukseksenma dgerine 0,22 mm/dev ilerleme ve 60°lik
yanama acislyla ukalmaktadir. Bu talgderinligi icin 0,14 mm/dev ve 0,18 mm/dev ilerlemezdde-
rinde yanama agisinin @nma orani tizerinde bir etkisinin olmadgekil 10'da gorulmektediriler-
lemenin artmasi ile birliktesenma oraninda belirgin bir agtmeydana gelmektedir.

—=—k=93 —a—k= 60‘

0.17
0.16
0.15
0.14
0.13
0.12
0.11

0.1
0.09
0.08

Takim asinmasi, VB (mm)

0.1 0.14 0.18 0.22

ilerleme (mm/dev)

Sekil 10.
Talas derinligi 1,5 mm ve kesme hizi 270 m/dak igim@adaki dgisim
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Talas derinliginin 1,5 mm’ye ¢ikmasiyla kesici kenar lzerine gefala yiku artmakta, kes-
me hizinin 270 m/dak ya glaasiyla da kesici kenara etkiyen sicakliksagtistermektedir. Bu du-
rumda ilk girs anindaki darbe etkisi yiksek ilerlemede yiksekdkes; asinmasina daha énemli bir
etkide bulunmaktadir. 60°lik yagana acisinin daha bilylkiama dgeri vermesi glem siresince
daha uzun kenarin temasta olmasi ile aciklanabilir.

Son olarak ilerleme sabit tutulglkesme hizi-yarsana acisi-takim sanmasi ilgkisi incelen-
mistir. 0,14 mm/dev sabit ilerleme icin iki farkli yagma agisi igin elde edilen grafikl§ekil 11'de
gOsterilmitir.

|—=—200 m/dak —s—270 m/dak —e—200 m/dak —s— 270 m/daK]
011 0.1
£ 01 E 0.09
€ hoo <
< 0.09 @ 0.08
> >
7 0081 g oo7
g £
E 007 E
s % 0.06
& 0.06 g
% 0.05 1 £ 0.05
=
T 004 ‘ ‘ ‘ 0.04 T T T
0.5 1 15 2 25 0.5 1 15 2 25
Talag derinli gi (mm) Talag derinli gi (mm)
a) b)
Sekil 11.

0,14 mm/dev ilerleme,&)= 60°, b)x = 93° icin talg derinligine bali aginmadaki dgisim

Her iki yangma acisl icin de tagaderinligi artisiyla ssinma oraninda azalma gozlestini Bu
azalma 93°lik yangma agisi i¢in daha belirgindir. Kiguk yana acisinda tagaderinligi artisi ile
birlikte asinma dgerleri birbirine yaklamaktayken biyik yagma acisindasagnma artg miktari de-
gismemektedir. Kesme hizinigiamaya etkisinin kiicik yagma acilarinda blyik yagraa acilarina
gbre daha az olgu grafiklerden gézlenmektedir. Burada da kesmenmzsabit tutuldgu duruma
benzer olarak yangma acisi kiigtlduk¢ceseama miktarinin art gézlenmektedir. Bu durum tiim tala
derinlikleri igcin gegerlidir.

Benzer bir deney 0,18 mm/dev ilerleme icin tekmsa@ak olursa 93°lik yagea agisi igin
sekil 11'deki grafge benzer bir grafik elde edilmesine §ar 60°lik yanama acisi i¢in 270 m/dak
kesme hizinda calldiginda takim sinmasi lineer bir davrapigostermitir (sekil 12). Bu durum bu
kesme hizinda 1 mm talderinligi icin daha ylksek takimganmasi elde edilmesinden kaynaklanmak-
tadir.

—o—200 m/dak —=— 270 m/dak| —e— 200 m/dak —s— 270 m/dak
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0.5 1 15 2 25 0.5 1 1.5 2 25
Talasg derinli gi (mm) Talag derinli gi (mm)
a) b)
Sekil 12.

0,18 mm/dev ilerleme,&)= 60°, b)x = 93° icin talg derinligine bali aginmadaki dgisim
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6. SONUC VE ONERILER

Yapilan bu ¢cablmada elde edilen sonuckarsekilde 6zetlenebilir:

+ llerlemenin ainmaya etkisi dikkate alinginda; sabit bir kesme hizi ve yana agisl igin
distik (0,14 mm/dev) ve orta (0,18 mm/dev) ilerlemederdrta (1,5 mm) ve yiksek (2
mm) talg derinlikleri icin talg derinliginin asinmaya etkisi yoktur, ancak talderinligi ile
beraber ilerlemenin de arttiriimasiramayi 6nemli dl¢tide arttirmaktadir.

« Kesme hizinin@nmaya etkisi dikkate alinginda; sabit bir ilerleme ve yagraa acisi icin
kesme hizi ve tajaderinligindeki artsin asinmayi arttirdgl gozlenmgtir. DUsUk tala de-
rinliginden orta talg derinligine cikilmasi bglangic gainmasini yaklgik iki kat arttirms,
ancak orta ve yuksek talderinligi degerleri icin ginma degerinin dezismedigi gorulmds-
tur. Bu ise bu takaderinlikleri icin talg derinliginin asinmaya etkisinin olmagdi seklinde
yorumlanabilir.

« Talas derinliginin asinmaya etkisi dikkate alinglinda; sabit ilerleme gierleri ve yangma
acisl icin tala derinligi arttiginda ainma oraninin azalgi séylenebilir. Ancak d{iik iler-
lemelerde diiik, orta ve yuksek tajaderinlikleri icin ginma arty miktari yaklgik olarak
esittir, bu durum tala derinliginin asinma artg miktar1 tGzerine etkisinin olmaginin bir
kanitidir. En yukseksesnma dgerine 2 mm taladerinligi ve 270 m/dak kesme hizinda ula-
stimistir. Yiksek ilerlemelerde (0,22 mm/dev) tal#erinligi arttikca ainma orani artmak-
tadir. Burada yine ilerleme yiiksek offlunda tala derinliginin de yiksek olmasi halinde
asinma oraninin arts savi dgrulanmaktadir.

» Sabit bir kesme hizi icin ilerleme artikca iki yama acisi icin desgnma oraninda artma
g6zlenmektedir, ancak= 93° icin bu arkl orani daha yuiksektir. fnma dgerleri ilerleme
degeri arttik¢a birbirine yakkamaktadir, dolayisiyla yiksek ilerlemelerde yama acisinin
asinma Uzerinde etkisinin azafglisdylenebilir.

« Orta tala derinliklerinde ve orta ve duk ilerlemelerde yarsaa acisinin@nmaya etkisi-
nin olmadgl gozlenmektedirilerleme arttiinda yansma acisinin etkisi ortaya ¢ikmakta-
dir. Bu talg derinligi icin en yuksek ssnma dgerine 0,22 mm/dev ilerleme ve 60°lik ya-
nasma acisi ile ulglmistir.

» Sabit bir ilerleme igin kiigik yagana acisindax(= 60°) tala derinligi artisi ile birlikte
asinma dgerleri birbirine yaklamaktayken buyik yagma acisindax(= 93°) ainma arts
miktari dggismemektedir. Her iki yarsaa acisi icin de tagaderinligi artisiyla asinma ora-
ninda azalma gozlengtir. Kesme hizinin @nmaya etkisinin 6zellikle kiiciik yagraa aci-
larinda daha azdir.

Bu sonuglardan yola ¢ikarak vestaangic ginmasinin ¢ok kisa bir stre iginde 0,1 mniete
ne ulgtigl dikkate alinarak dstemperlergmiokme demirlerin tornalanmasi igin 6neriler yapilabilir:

» Orta ve dgik ilerlemelerde ¢ajilmasi halinde 1,5 mm ve 2 mm’lik talaerinliklerinde
calsilmasi arasinda takimgiamasi acisindan farkhlik yoktur, ekonomiklik agdan 2 mm
talas derinligi daha uygundur.

« Orta ve diik ilerlemelerde ¢cailmasi halinde yarsaa acisinin@gnmaya etkisi yoktur.

» Yuksek ilerlemelerde caglimaktan kacinilmaldir, ilerleme agtihem tala derinliginin
hem de yangma acisinin etkisini ortaya ¢ikarmaktadir. En ylksenma dgerlerine yuk-
sek ilerleme dgerlerinde ulailmaktadir.

» Sabit bir kesme hizi icin kiicik yamaa acisi (0zellikle yiksek ilerlemelerde) dahadazl
asinmaya neden olmaktadir, dolayisiyla 93° lik bir yanama acgisi daha uygun bir acidir.

» Kucik yanama acgisinda c¢alimasi halinde 6zellikle yiksek talalerinliklerinde kesme
hizinin gainmaya etkisi ¢ok azdir, bu durumda kesme hiziiiksgk secilmesi ekonomiklik
acisindan yararhdir.
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