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 Grafik Özet (Graphical/Tabular Abstract) 

Bu çalışmada AISI 1050 çeliği üç farklı kesme hızı (340, 400 ve 460 m/dak) ve iki farklı ilerleme 

miktarında (0,2 ve 0,3 mm/dev) tornalanmasında kesme şartlarının etkisi araştırılmıştır. Deneyler 

kuru kesme koşulunda ve 90, 150 ve 200 ml/saat minimum miktarda yağlama (MMY) akış hızında 

gerçekleştirilmiştir. / In this study, the effect of cutting conditions on turning AISI 1050 steel at 

three different cutting speeds (340, 400 and 460 m/min) and two different feed rates (0,2 and 0,3 

mm/rev) was investigated. MQL flow rate of 90, 150 and 200 ml/h. 

 

Şekil A: Deney düzeneği / Figure A: Experimental setup  

Önemli noktalar (Highlights)  

➢ Bu çalışmada MMY yönteminde akış hızının kesme kuvvetleri ve yüzey pürüzlülüğü 

üzerindeki etkleri araştırılmıştır. / In this study, the effects of flow rate on cutting forces 

and surface roughness in the MQL method were investigated. 

➢ Deneyler sonrasında MMY’nin kesme kuvvetleri ve yüzey pürüzlüü üzerinde olumlu etkisi 

olduğu görülmüştür. / After the experiments, it was seen that MQL had a positive effect 

on cutting forces and surface roughness.  

➢ Kesme hızı artışının yüzey kalitesini ve kesme kuvvetlerini olumlu etkilediği görülmüştür. 

/ It has been observed that increasing the cutting speed positively affects the surface 

quality and cutting forces. 

Amaç (Aim): AISI 1050 çeliğinini tornalanmasında MMY yönteminde akış hızının kesme kuvvetleri 

ve yüzey pürüzlüğü üzerindeki etkilerinin araştırılması amaçlanmıştır. / It was aimed to investigate 

the effects of flow rate on cutting forces and surface roughness in the MQL method in turning AISI 

1050 steel. 

Özgünlük (Originality): Talaşlı imalatta sıklıkla kullanılan AISI 1050 çeliğinin tornalanmasında 

MMY yönteminin oldukça az kullanıldığı görülmüştür. Bu sebeple bu çalışmada imalat sektöründe 

sıklıkla kullanılan AISI 1050 çeliğin MMY yöntemi ile tornalanmasında farklı akış hızlarının kesme 

kuvvetleri ve ortalama yüzey pürüzlülüğü değerleri üzerindeki etkileri araştırılmıştır. / It has been 

observed that the MQL method is used very little in turning AISI 1050 steel, which is frequently 

used in machining. For this reason, in this study, the effects of different flow rates on cutting forces 

and average surface roughness values were investigated in turning AISI 1050 steel, which is 

frequently used in the manufacturing industry, with the MQLmethod. 

Bulgular (Results): Çalışma sonrasında MMY kullanımının kesme kuvvetlerinin düşürdüğü 

görülmüştür. Aynı zamanda MMY kullanımı ile birlikte yüzey kalitesi de artmıştır. Akış hızının 

artması başlangıçta kesme kuvvetlerini düşürmüş ve yüzey kalitesini arttımıştır. Fakat sonrasında 

akış hızı artışının etkisi azalmıştır. / After the study, it was seen that the use of MQL reduced the 

cutting forces. At the same time, surface quality has increased with the use of MQL. Increasing the 

flow rate initially reduced the cutting forces and increased the surface quality. But afterwards, the 

effect of the flow rate increase decreased. 

Sonuç (Conclusion): En düşük ortalama yüzey pürüzlülüğü değeri 460 m/dak kesme hızında, 0,2 

mm/dev ilerleme miktarında, 200 ml/saat akış hızında 1,42µm olmuştur. En yüksek ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değeri ise yine 460 m/dak kesme hızında 0,3 mm/dev ilerleme kuru kesme şartlarında 

4,01 µm olarak ölçülmüştür. / The lowest average surface roughness value was 1.42µm at a cutting 

speed of 460 m/min, feed rate of 0.2 mm/rev, and flow rate of 200 ml/hour. The highest average 

surface roughness value was measured as 4.01 µm under dry cutting conditions with a feed rate of 

0.3 mm/rev at a cutting speed of 460 m/min. 
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Öz 

Geleneksel soğutma yöntemlerinin gerek insan sağlığına gerekse çevreye vermiş olduğu 

zararlardan dolayı kullanımı son yıllarda oldukça azalmıştır. Bu soğutma yönteminin yerine daha 

çevreci, ekonomik ve geleneksel soğutma yöntemlerine göre insan sağlığı açısında olumsuzluk 

yaratmayacak olan soğutma yöntemi kullanılmaya başlanmıştır. Bu çalışmada AISI 1050 çeliği 

üç farklı kesme hızı (340, 400 ve 460 m/dak) ve iki farklı ilerleme miktarında (0,2 ve 0,3 mm/dev) 

tornalanmasında kesme şartlarının etkisi araştırılmıştır. Deneyler kuru kesme koşulunda ve 90, 

150 ve 200 ml/saat minimum miktarda yağlama (MMY) akış hızında gerçekleştirilmiştir.  

Deneyler sonrasında kesme parametrelerinin ve kesme şartlarının ortalama yüzey pürüzlüğü ve 

kesme kuvvetleri üzerindeki etkileri incelenmiştir. Elde edilen değerler doğrultusunda minimum 

miktarda yağlama uygulamasının ve akış hızı artışının kesme kuvvetlerini ve ortalama yüzey 

pürüzlüğü değerlerini olumlu yönde etkilediği sonucuna ulaşılmıştır. En düşük ortalama yüzey 

pürüzlüğü değeri 1,42 µm olarak elde edilmiştir. En düşük kesme kuvveti ise 1084 N olarak 

ölçülmüştür. 
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Abstract 

The use of traditional cooling methods has decreased significantly in recent years due to the harm 

they cause to both human health and the environment. Instead of this cooling method, a cooling 

method that is more environmentally friendly, economical and will not cause any negative effects 

on human health compared to traditional cooling methods has started to be used. In this study, 

the effect of cutting conditions on turning AISI 1050 steel at three different cutting speeds (340, 

400 and 460 m/min) and two different feed rates (0,2 and 0,3 mm/rev) was investigated. MQL 

flow rate of 90, 150 and 200 ml/h. After the experiments, the effects of cutting parameters and 

cutting conditions on average surface roughness and cutting forces were examined. In line with 

the obtained values, it was concluded that the minimum amount of lubrication application and 

the flow rate increase positively affected the cutting forces and average surface roughness values. 

The lowest average surface roughness value was obtained as 1,42 µm. The lowest cutting force 

was measured as 1084 N. 

 

1. GİRİŞ (INTRODUCTION) 

Talaşlı imalatta arttan verimlilik ihtiyacı 

beraberinde yüksek kesme hızlarının kullanılması 

ihtiyacını doğurmuştur. Yüksek kesme hızlarının 

kullanımı ile birlikte bazı sorunlarda ortaya 

çıkmıştır [1]. Kesme hızlarını artması kesme bölgesi 

sıcaklıklarının da artmasına sebep olmaktadır. 

Kontrol edilemeyen kesme bölgesi sıcaklığı takım 

ömrünü olumsuz yönde etkilemektedir [2,3]. 

Bununla beraber kesme kuvvetlerinin artması ve 

yüzey kalitesinin olumsuz etkilenmesi gibi 

sonuçları da beraberinde getirmektedir. Bu sebeple 

kesme esnasında meydana gelen sıcaklığının 

kontrol edilebilmesi için alternatif soğutma 

yöntemleri üzerinde araştırmalar yapılmaya 

başlanmıştır.  

Özellikle geleneksel soğutma gibi yöntemlerin 

gerek insan sağlığı gerekse çevre açısından bazı 
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dezavantajları bulunmaktadır. Ayrıca ömrünü 

tamamlayan soğutucu sıvı geri dönüşümü ek zaman 

ve maliyet gerektirmektedir [4,5].  

Kesme işlemelerinde geleneksel soğutma 

işlemlerinin bu dezavantajları sebebiyle Minimum 

Miktarda Yağlama (MMY) gibi daha az miktarda 

soğutucu ile soğutma yapılan işlemler tercih 

edilmeye başlanmıştır.  MMY yöntemi, basınçlı 

hava yardımıyla kesme bölgesine püskürtülen yağın 

iş parçası ve kesici takım arasında bir yağ filmi 

oluşturarak soğutma temeline dayalıdır [6]. 

Carvalho ve diğerleri, AISI 1050 çeliğin 

tornalanmasında bitkisel ve mineral esaslı kesme 

sıvıları kullanmışlardır. Deneylerde iki bitkisel 

bazlı ve bir mineral bazlı kesme sıvısı 

kullanmışlardır. Deneyler sonrasında iki bitkisel 

bazlı kesme sıvısının mineral bazlı kesme sıvısına 

göre daha iyi sonuçlar verdiğini belirtmişlerdir [7]. 

Carvalho ve diğerleri, AISI 1050 çeliğinin 

tornalanmasında bitkisel bazlı kesme sıvılarının 

performansını değerlendirmişlerdir. Çalışmada,  

(A) bitkisel bazlı emülsiyon, (B) mineral bazlı yarı 

sentetik, (C) bitkisel bazlı sentetik olacak şekilde üç 

farklı soğutma sıvısı kullanmışlardır. Deneyler 

sonrasında (A) bitkisel bazlı emülsiyonun üç 

konsantrasyonda da en düşük sürtünme katsayısına 

sahip olduğu ve en iyi yağlayıcı özelliğine sahip 

olduğu sonucuna ulaşmışlardır [8].  Abegunde ve 

diğerleri, Taguchi tabanlı gri ilişki analizi yaklaşımı 

kullanılarak AISI 1045 çeliğin tornalanmasında 

yağlayıcı olarak seçilen bazı bitkisel yağların 

performansını değerlendirmişlerdir. Çalışmada üç 

farklı yağlayıcı bitkisel yağ kullanmışlardır. Kesme 

bölgesi sıcaklığı açısında genel olarak en iyi 

performansı hurma çekirdeği yağının gösterdiğini 

aktarmışlardır. [9]. Khalil ve diğerleri, AISI 1050 

çeliğinin tornalanmasında Al2O3 nano yağlayıcı ile 

Sodyum Dodesilbenzen Sülfonat (SDBS)'nin 

işlenesimde takım aşınmasını araştırmışlardır. 

Çalışmada, kuru; nano yağlayıcı ve SDBS yüzey 

aktif maddeli nano yağlayıcı performansı 

araştırılmıştır. Deneyler sonrasında Al2O3 nano 

yağlayıcı ile yüzey aktif maddenin takım aşınmasını 

olumlu yönde etkilediğini ifade etmişlerdir [10]. 

Sarıkaya ve Güllü, AISI 1050 malzemesinin MMY 

altında tornalanmasında optimum kesme 

parametrelerini Taguchi yöntemi ve tepki yüzey 

metodolojisi ile araştırmışlardır. Deneyleri kuru, 

geleneksel soğutma ve MMY altında 

gerçekleştirmişlerdir. İki farklı MMY akış hızı 

kullanmışlardır (60 ml/saat ve 120 ml/saat). 

Optimum parametrerin 120 ml/saat akış hızı, 200 

m/dak kesme hızı ve 0,007 mm/dev ilerleme miktarı 

olduğunu söylemişlerdir [11]. Farklı malzemelerin 

tornalanmasında MMY yönteminin sıklıkla 

kullanıldığı görülmektedir. Yücel ve diğerleri, AA 

2024 T3 alaşımının MoS2 bazlı nanoakışkanın 

işleme özeliklerine etkisini araştırmışlardır. 

Deneyleri üç farkı kesme şartı altında (kuru, MMY, 

nanoakışkanlı MMY) gerçekleştirmişlerdir. 

Ortalama yüzey pürüzlülüğü açısından en iyi 

değerlere nanoakışkanlı MMY ile yapılan 

deneylerde ulaşmışlardır. Ayrıca kesme hızı ve 

ilerleme miktarının artması ile ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değerlerinin arttığı sonucuna 

varmışlardır [12]. Yıldırım, sertleştirilmiş AISI 420 

malzemesinin tornalanmasında kriyojenik soğutma 

ile nanoakışkan bazlı MMY’in performansını 

karşılaştırmıştır. Çalışmada üç farklı kesme hızı ve 

üç farklı ilerleme miktarı kullanmıştır. Deneyler 

sonrasında, ortalama yüzey pürüzlülüğü açısından 

nanoakışkan bazlı MMY şartlarında daha iyi 

sonuçların alındığını vurgulamıştır[13].  

Literatürde, deneysel çalışmaların yanında 

matemetiksel modelleme ve optimizasyon çalışmarı 

da mevcuttur. Singh ve diğerleri, saf titanyum 

alaşımının tornalanmasında evrimsel algoritmalar 

kullanılarak işleme özeliklerini kullanmışlardır. 

Çalışmada soğutma koşulları olarak MMY ve 

RHVT yöntemini kullanmışlardır. ANOVA 

tarafından oluşturulan matematiksel modellere göre 

deneysel sonuçların istatistiki sonuçlar ile uyumlu 

olduğunu belirtmişlerdir. [14]. Musavi ve diğerleri 

AA 2024 alaşımının farklı soğutma şartları altında 

tornalanmasında yanıt yüzey metadolojisi (YYM) 

kullanılarak yüzey pürüzlülüğünü tahmin etmek 

için matematiksel modeller geliştirmişlerdir. 

Çalışmada modellerin yüksek doğruluk oranına 

sahip olduğu görülmüştür [15].  

Literatür değerlendirildiğinde, tornalama 

işlemlerinde MMY yönteminin oldukça yaygın 

olarak kullanıldığı görülmüştür. AISI 1050 

çeliğinin tornalanmasında kesme kuvvetleri ve 

yüzey pürüzlüğü sıklıkla araştırılan konular 

arasında yer almaktadır. Bununla beraber talaşlı 

imalatta sıklıkla kullanılan AISI 1050 çeliğinin 

tornalanmasında MMY yönteminin oldukça az 

kullanıldığı görülmüştür. MMY yönteminin daha 

çok Al alaşımlarının işlenmesinde yoğunlukta 

kullanıldığı görülmektedir. Bu sebeple bu 

çalışmada imalat sektöründe sıklıkla kullanılan 

AISI 1050 çeliğin MMY yöntemi ile 

tornalanmasında farklı akış hızlarının kesme 

kuvvetleri ve ortalama yüzey pürüzlülüğü değerleri 

üzerindeki etkileri araştırılmıştır.  
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2. MATERYAL VE METOD (MATERIALS AND 

METHODS MATERYAL VE METOD) 

Tornalama deneyleri Gazi Üniversitesi Teknoloji 

Fakültesi İmalat Mühendisliği Bölümü bünyesinde 

bulunan Johnford TC35 CNC torna tezgâhında 

gerçekleştirilmiştir. Deneylerde kesici takım olarak 

Sandvik marka CNMG 120412-QM kodlu kesici 

takım kullanılmıştır. Deneylerde kullanılan kesme 

parametreleri literatür taraması ve kesici takım 

firmasının tavsiye ettiği değerler arasından 

seçilmiştir. Deneylerde üç farklı kesme hızı, iki 

farklı ilerleme miktarı ve sabit kesme derinliği 

değerleri kullanılmıştır. Deneyler kuru şartlarda ve 

üç farklı akış hızında MMY yöntemi kullanılarak 

yapılmıştır. Deneylerde kullanılan kesme 

parametreleri ve kesme şartları Tablo 1’de 

verilmiştir. 

Tablo1. Deneylerde kullanılan kesme parametreleri ve kesme şartları (Cutting parameters and cutting conditions 

used in the experiments) 

Kesme Hızı (m/dak) 340 400 460 

İlerleme (mm/dev) 0,2                       0,3  

Kesme Şartı Kuru 90 ml/saat 150 ml/saat 200 ml/saat 

Kesme Derinliği (mm) 2 

 

Deney numunesi olarak günümüzde imalat 

sanayinde sıklıkla kullanılan AISI 1050 mazlemesi 

tercih edilmiştir. Deney numunesinin boyu 400 mm 

çapı ise 60 mm’dir. Deneylerde kullanılan AISI 

1050 malzmesinin kimyasal bileşimi Tablo 2’de 

verilmiştir. Kesme esnasında meydana gelen kesme 

kuvvetlerinin ölçümü için Kistler 9257 

dinamometre ve Kistler 5070 amplifier 

kullanılmıştır. MMY uygulaması için SKF 

LubriLeanBasic model MMY cihazı kullanılmıştır. 

Yağlayıcı olarak çeliklerin işlenmesine uygunluğu 

üretici firma ratafından belirtilmiş SKF marka 

OEL5-Lubrioil yağ kullanılmıştır. MMY sisteminin 

basıncı 4 bar olarak sabit tutulmuştur.  

Tablo 2. AISI 1050 çeliğinini kimyasal bileşimi (% ağırlık) (Chemical composition of AISI 1050 steel) 

Malzeme C Si Mg P S Fe 

AISI 1050 0,45 15 60 0,04 0,04 Kalan 

 

Deneyler sonrasında tornalanmış yüzeylerin yüzey 

pürüzlülük değerlerinin ölçümü için Mitutoyo SJ-

410 yüzey pürüzlülük ölçüm cihazı kullanılmıştır. 

Ölçme uzunluğu 5.6 mm olarak belirlenmiştir. 

Ortalama yüzey pürüzlülüğünü belirlemek için 

tornalanmış yüzeylerin dört faklı bölgesinden 

ölçümler alınmıştır. Ölçülen bu dört yüzey 

pürüzlülüğü değerinin aritmetik ortalaması alınmış 

ve ortalama yüzey pürüzlülüğü (Ra) değeri 

belirlenmiştir. Yüzey pürüzlülüğü ölçümü Şekil 

1’de ve deney düzeneği Şekil 2 'de verilmiştir. 

 
Şekil 1. Yüzey pürüzlülüğü ölçümü (Surface roughness measurement) 
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Şekil 2. Deney düzeneği  (Experimental setup) 

3. DENEY SONUÇLARI VE TARTIŞMA 
(EXPERIMENT RESULTS AND DISCUSSION) 

AISI 1050 malzemesinin tornalanmasında kesme 

parametreleri ve MMY uygulamasında akış hızına 

bağlı olarak değişen kesme kuvveti ve ortalama 

yüzey pürüzlülük değerleri Tablo 3’te verilmiştir.  

 

 

Tablo 3. Kesme parametrelerine bağlı olarak meydana gelen kesme kuvvetleri ve ortalama yüzey 

pürüzlülük değerleri (Cutting forces and average surface roughness values depending on cutting parameters) 

Deney 

No 
Kesme Şartı Kesme Hızı 

(m/dak) 

İlerleme 

(mm/dev) 

Fz  

(N) 

Raort 

(µm) 

1 

Kuru 

340 
0,2 1124 1,74 

2 0,3 1598 2,88 

3 
400 

0,2 1123 1,59 

4 0,3 1583 2,99 

5 
460 

0,2 1230 2,55 

6 0,3 1690 4,01 

7 

MMY 

90 ml/saat 

340 
0,2 1134 1,66 

8 0,3 1570 2,77 

9 
400 

0,2 1128 1,57 

10 0,3 1559 2,78 

11 
460 

0,2 1097 1,66 

12 0,3 1565 3,01 

13 

MMY 

150 ml/ saat 

340 
0,2 1097 1,63 

14 0,3 1559 2,84 

15 
400 

0,2 1090 1,53 

16 0,3 1538 2,88 

17 
460 

0,2 1090 1,63 

18 0,3 1530 3,03 

19 

MMY 

200 ml/ saat 

340 
0,2 1100 1,49 

20 0,3 1537 2,65 

21 
400 

0,2 1088 1,47 

22 0,3 1530 2,73 

23 
460 

0,2 1084 1,42 

24 0,3 1520 2,89 
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3.1. Yüzey Pürüzlülüğünün Değerlendirilmesi 
(Evaluation of Surface Roughness) 

Kesme parametreleri ve kesme şartlarına göre 

değişen ortalama yüzey pürüzlülük değerleri Şekil 

3’deki grafiklerde verilmiştir. Şekil 3’deki grafikler 

incelendiğinde artan kesme hızlarının ortalama 

yüzey pürüzlülük değerlerini olumlu yönde 

etkilediği görülmektedir. Talaşlı imalatta artan 

kesme hızlarının kesme bölgesi sıcaklığını arttırdığı 

bilinmektedir. Kesme hızının artması kesme 

işlemini nispeten kolaylaştırdığı ve bu durumda iş 

parçası yüzey kalitesini olumlu etkilemiştir. [16]. 

Ayrıca yumuşak ve sünek malzemlerin düşük ve 

orta kesme hızlarında işlenmesi ile yığıntı talaş 

oluşumu meydana gelmektedir. Yığıntı talaş 

oluşumu talaşlı imalatta önemli bir sorun olarak 

karşımıza çıkmaktadır.  

Kesme esnasında meydana gelen yığıntı talaşın 

kesici takıma yapışması ile yüzey pürüzlülüğü 

değerleri olumsuz yönde etkilenmektedir [17]. 

Kesme hızının arttırılması ile birlikte yüzey 

pürüzlülüğü değerlerinin azalması literatürde 

karşılaşılan bir durumdur [18, 19]. Bu duruma, artan 

kesme hızlarının yığıntı talaş oluşmunun önüne 

geçmesinin sebep olduğu düşünülmektedir. Ayrıca 

MMY kullanımı ile birlikte yağlama etkisi ile 

birlikte takım talaş yüzeyi arasıdan bir filmi 

tabakası meydana gelmektdir. Bu film tabakası 

kesme kesnasında meydana gelen talaşların daha 

hızlı ve daha kolay uzaklaştırılmasını 

sağlamaktadır. Bu durumda MMY kullanımı ile 

yığıntı talaş oluşumunun önüne nispeten 

geçileceğini söylemek mümkündür. Yığıntı talaş 

oluşmunun önüne geçilmesi yüzey pürüzlülüğü 

açısında önemli bir etkiye sahiptir 

 
Şekil 3. Kesme şartlarına göre ortalama yüzey pürüzlülüğü değerlerinin değişimi (Change in average surface 

roughness values according to cutting conditions) 

a) V= 340 m/dak  b) V= 400 m/dak     c) V= 460 m/dak 
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Grafikte artan akış hızı ile birlikte ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değerlerinin olumlu yönde etkilendiği 

görülmektedir. En yüksek ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değerine kuru kesme şartlarında 460 

m/dak kesme hızında ve 0,3 mm/dev ilerleme 

miktarına ulaşılmıştır. Kuru kesme şartlarında 

meydana gelen yüzey pürüzlülük değerlerinin 

MMY uygulamasının kullanılması ile birlikte 

düşme eğilimine girdiği görülmektedir. Kuru kesme 

şartlarından MMY kullanımına geçiş ile birlikte 

özellikle yüksek kesme hızında oldukça belirgin bir 

şekilde düşüş meydana gelmiştir. En yüksek 

qotalama yüzey pürüzlülüğü değeri kuru kesme 

şartlarında 4.01 µm olarak elde edilmiştir. Akış 

hızının değişimi ile birlikte genel olarak ortalama 

yüzey pürüzlülük değerleri olumlu olarak 

etkilenmiş fakat bu etkilenme kuru kesme şartından 

MMY uygulanamsına geçişteki kadar yüksek 

oranda olmamışıtır.  

Her iki ilerleleme miktarında da kuru kesme 

şartlarında kesme hızının 340 m/dak’dan 400 

m/dak’a çıkması ile yüzey pürüzlüğü değerleri bir 

düşüş göstermiştir. Fakat kesme hızının 460 m/dak 

olmasıyla beraber her iki ilerleme miktarında da 

ortlama yüzey pürüzlüğü değerlerinde bir artış 

meydana gelmiştir. Bu durum Şekil 4’te verilen 

grafiklerde açıkça görülmektedir. 

 

 

Şekil 4. Kesme hızına göre ortalama yüzey pürüzlülüğü değerlerinin değişimi (Change in average surface 

roughness values according to cutting speed) 

a) f= 0,2 mm/dev  b) f= 0,3 mm/dev 
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MMY yöntemi kullanılarak yapılan deneylerde ise 

460 m/dak kesme hızında her üç akış hızında da 

ortalama yüzey pürüzlülüğü değerlerinde kuru 

kesme şartındaki artış meydana gelmezken askine 

yüzey pürüzlülüğü değerlendirnde azalma eğilimi 

devam etmektedir. Kesici takım aşınmasında en 

önemli parametrelerden birisi kesme hızıdır. Artan 

kesme hızları ile bilrikte kesici takım aşınmalarının 

meydana geldiği pek çok çalışmada görülmektedir 

[20, 21]. Takım talaş arayüzeyinde artan sürtünme 

dolayısıyla takım kenarının keskinliği kaybolur. 

MMY yönteminde ise yağlama etkisi ile hem kesme 

bölgesi sıcaklığı düşer hemde talaş tahliyesi 

kolaylaşır. Şekil 4’te verilen grafiklerde 460 m/dak 

kesme hızında kuru şartlarda takım aşınması olduğu 

düşünülürken farklı akış hızları ile MMY 

kullanarak bu aşınmanın önüne geçildiği 

düşünülmektedir [22-24]. 

3.2. Kesme Kuvvetlerinini Değerlendirilmesi 
(Evaluatıon Of Cuttıng Forces) 
Şekil 5’te kesme kuvvetlerinin kesme hızı ve kesme 

şartlarına göre değişimi verilmiştir. Genel olarak 

artan kesme hızları ile birlikte kesme kuvvetlerinde 

bir düşüşten söz etmek mümkün. Artan kesme 

hızları ile kesme bölgesi sıcaklığının arttığı ve 

bunun sonucu olarak plastik deformasyonun 

kolaylaştığı bilinmektedir. Ayrıca literatürde bu 

durum artan kesme hızı ile birlikte kesici takım ile 

talaş temas alanının azalması ile de açıklanmaktadır 

[25, 26].  Kesme hızının artışı ile kesme kuvvetleri 

düşerken kesme hızının 460 m/dak’a çıkması ile 

birlikte kuru kesme şartlarında kuvvetlerde bir artış 

söz konusu olmuştur. Bu durum her iki ilerleme 

miktarı için de geçerlidir. Yüzey pürüzlülük 

değerlerinde olduğu gibi 460 m/dak kesme hızında 

kuvvet artışına takım aşınmasının sebep olduğu 

düşünülmektedir. Kesme hızının takım aşınması 

açısında önemli bir faktör olduğu bilinmektedir. 

Yapılan çalışmalarda kesme hızının artışı ile birlite 

bir noktaya kadar kesme kuvvetlerinde düşüş 

yaşadığı görülürken, kesme hızının yüksek 

değerlere ulaşması ile arttığı görülmüştür [27]. 

MMY kullanılması, kesme bölgesi sıcaklığının 

düşürülmesi özellikle yapışma ve difüzyon aşınma 

türlerinin azaltılmasına yardımcı olmuştur [28]. 

Yağlamanın takım ömrü açısından olumlu sonuçları 

olduğuna literatürde sıklıkla rastlanılmaktadır [29-

31]. 

 
Şekil 5. Kesme hızına göre kesme kuvvetlerinin değerlerinin değişimi (Change in cutting force values according 

to cutting speed) 

a) f= 0,2 mm/dev  b) f= 0,3 mm/dev 
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Artan ilerleme miktarı tüm kesme koşullarında 

kesme kuvvetlerini arttırmıştır. Bu duruma artan 

ilerleme ile birlikte artan talaş kesitinin yol açtığı 

düşünülmektedir [32]. Aynı zamanda artan ilerleme 

miktarının kesme kuvvetlerinin artışına sebep 

olması literatürde takım talaş temas uzunluğunun 

artması ve bunun da talaş yükünü arttırması ile 

açıklanmıştır [33]. 

Şekil 6’da artan akış hızı ile birlikte kesme 

kuvvetlerinin değişimi görülmektdir. Genel olarak 

artan akış hızının kesme kuvvetleri üzerinde olumlu 

etkisinin olduğu söylemek mümkündür. Fakat akış 

hızının artrması ile birlikte kesme kuvvetleri 

arasıdan büyük farklılık meydana gelmemiştir. Bu 

durumu MMY ile soğutma yönteminde sınır 

yağlama şartı ile açıklanabilir. Sınır yağlamada 

önemli bir husus efektif yağlama miktarıdır [34]. 

Yani MMY ile birlikte takım talaş ara yüzeyinde bir 

film tabakası meydana gelmiştir. Akış hızının 

artması ile birlikte bu yağlama etkisi artmıştır. Fakat 

bir süre sonra sınır yağlama şartına ulaşıldığı için 

akış hızının etkisi azalmaya başlamıştır [35].  

En düşük kesme kuvveti 1084 N ile 460 m/dak 

kesme hız 0,2 mm/dev ilerleme miktarında 

200ml/saat akış hızında meydana gelmiştir. En 

yüksek kesme kuvveti ise kuru kesme şartlarında 

460 m/dak kesme hızında ve 0,3 dev/dak ilerleme 

miktarında 1690 N olarak meydana gelmiştir.  

 

 

 

Şekil 6. Kesme şartlarına göre ortalama kesme kuvvetlerinin değişimi (Change of average cutting forces 

according to cutting conditions) 
a) V= 340 m/dak  b) V= 400 m/dak     c) V= 460 m/dak 
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4. SONUÇ (CONCLUSION) 

Bu çalışmada AISI 1050 çeliğinin tornalanmasnda 

kesme parametrelerinin ve MMY uygulamasındaki 

farklı akış hızlarının ortalama yüzey pürüzlülüğü ve 

kesme kuvvetleri üzerindeki etkileri araştırılmış ve 

önemli bulgular aşağıda özetlenmiştir:  

• Genel olarak kesme hızlarının artması ile birlikte 

kesme kuvvetlerinde ve ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değerlerinde azalma olduğu 

görülmüştür. 

• 460 m/dak kesme hızında her iki ilerleme 

miktarında da kuru kesme şartlarında kesme 

kuvvetleri ve ortalama yüzey pürüzlülüğü 

değerleri artarken, MMY uygulaması ile birlikte 

bu durum yaşanmamıştır. 

• Artan ilerleme miktarlarının hem kesme 

kuvvetini hemde ortalama yüzey pürüzlülüğü 

değerlerini arttırdığı görülmüştür. 

• En düşük ortalama yüzey pürüzlülüğü değeri 

460 m/dak kesme hızında, 0,2 mm/dev ilerleme 

miktarında, 200 ml/saat akış hızında 1,42µm 

olmuştur. En yüksek ortalama yüzey 

pürüzlülüğü değeri ise yine 460 m/dak kesme 

hızında 0,3 mm/dev ilerleme kuru kesme 

şartlarında 4,01 µm olarak ölçülmüştür.  

• En düşük kesme kuvveti; 200 ml/saat akış 

hızında 460 m/dak kesme hızında ve 0,2 mm/dev 

ilerleme miktarında 1084 N olarak ölçülmüştür.  

En yüksek kesme kuvveti ise 1690 N olarak kuru 

kesme şartlarında meydana gelimiştir.  

• MMY kullanımı hem kesme kuvvetini hem de 

ortalama yüzey pürüzlüğü değerlerini olumlu 

yönde etkilemiştir.  
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