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OZET
Bu ¢aligmada, endiistride genis bir kullanim alanina sahip olan DIN 1.2344
sicak ig takim ¢eligi malzemesinden hazirlanan i pargalari yiiksek hiz ¢eligi
(HSS) testere freze ¢akilart kullanilarak frezeleme islemine tabi tutulmustur.
Anahtar Kelimeler Frezeleme deneyleri 5 farkli kesme hizt (20, 25, 30, 40 ve 50 m/dak) ve 5
Frezeleme, Kesme farkl tabla ilerleme hizinda (20, 40, 63, 80 ve 100 mm/dak) ve 1 mm sabit
kesme derinliginde sogutma sivisi kullanilmadan yapilmistir. Yapilan
frezeleme islemleri esnasinda diisey ve yatay yonlerde olusan kesme kuvveti
bilesenleri ile yiizey piiriizliiliik degerleri (Ra) olgiilmiistir. Diisey yonde
olusan kesme kuvvetlerinin (Fz) yatay yonde olusan kesme kuvvetlerinden
(Fx) yaklagik olarak % 50 daha fazla oldugu goriilmiistiir. Kesme hizi 20
m/dak olan deneylerde tabla ilerleme hizinin artmasiyla yiizey piiriizliilik
degerlerini 6nemli derecede artmustir.

Kuvvetleri, Yiizey
Piiriizliligt, Testere Freze
Cakisi

An investigation into the machinability of DIN 1.2344 hot work tool
steel with circular saw blades

ABSTRACT

In this study, DIN 1.2344 hot work tool steel, which is widely used in
industry, was subjected to milling operations using high speed steel (HSS)
circular saw blades. Milling operations were performed at five different

Keywords cutting speeds (20, 25, 30, 40 and 50 m/min), at five different table feed rates
Milling, Cutting forces, (20, 40, 63, 80 and 100 mm/min) and at a constant depth of cut of 1 mm
Surface Roughness, without using coolant. Vertical and horizontal components of the cutting

forces developed during milling operations and the surface roughness values
were measured. Vertical cutting force components (Fz) were found to be
almost 50 % higher than horizontal cutting force components. At 20 m/min
cutting speeds, increasing table feed rate increased the surface roughness
values significantly.

Circular Saw Blade
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1. GIRIiS

Endiistride gereken imalatin yapilabilmesi igin
birgok is tezgahlar1 ve kesici takimlar kullanilir.
Bunlardan freze tezgédhlarinda cesitli frezeleme
islemlerini yapabilmek i¢in birgok sekil ve
profillerde freze ¢akilar1 kullanilir. Kalinliklart
6 mm’den az olan testere frezeleri kesme
isleminde olduk¢a sik kullanilmaktadir [1].
Birden fazla kesici uca sahip, biiyik caph
testere tipi frezeler uzun ve derin kanallarin
acilmas1 gibi uygulamalarda onemli bir yere
sahiptir. Ozellikle kama kanallari, kapali
kanallar, cepler gibi daha kisa ve daha sig
kanallar i¢in ise parmak frezeler tercih
edilmektedir [2]. Gegmiste yiiksek hiz
celiginden (HSS) imal edilen testere frezeler
bir¢ok kanal agma uygulamalari i¢in ilk tercih
olmuslardir. Genel olarak yiiksek hiz ¢eliginden
imal edilen takimlar, tornalama islemlerinde
kullanilan  kesiciler —dahil olmak iizere
matkaplar, raybalar, kilavuzlar, paftalar, freze
cakilari, testereler ve broslarin yapiminda
kullanilmaktadir. Bu takimlarin performanslari
talag derinligi, kesme hizi, ilerleme miktari,
kesme sivist gibi etkenlere bagli olarak
degismektedir [2,3].

Yiksek hiz c¢eliginden imal edilmis freze
cakilarina gore kesme hizlar1i ve ilerleme
miktarlart nispeten daha fazla alinan testere
frezelere takim performansini artirmak igin
yiizey kaplama teknolojileri uygulanmaktadir
[1,3,4]. Fakat Konuyla ilgili yapilan ¢alismalar
incelendiginde bu teknolojilerin ¢ok agizh
kesici takimlara uygulanmasinda ticari kalite ve
maliyet acisindan elde edilen faydalarin
tartisildig1 goriilmiistiir. Genelde ¢aki dislerinde
iiretim hatalarinin oldugu saptanmis, bu hatalar
elektron tarama  mikroskobunda (SEM)
incelenerek aginma direnci ve performansa kotii
etkisinin oldugu yapilan testlerle
degerlendirilmistir. ~ Arastirmalar sonucunda,
kesici kenar geometrisi davranigimin
iyilestirilebilmesi i¢in kaplama uygulamasinda,
alt  katman  hazirlanabilmesinin  dogru
kaplamayla birlikte iyilesmeler —meydana
getirdigi ortaya konulmustur. Gelisen yiizey
kaplama teknolojisinin yararli olmasi igin
iretim uygulamalarmin iyilestirilmesi  ve
diizenli olmasi zorunludur [4-6]. Yiiksek hiz
celigi dairesel testere ¢akilarinin talagli imalatta
Olcii tamhigi ve 1iyi bir yilizey Kkalitesi
kombinasyonu i¢in endiistride genis kullanima
sahip oldugu, bunun igin de takimlar iizerinde
yiizey  kaplama  teknolojisi  islemlerinin

uygulanmasimmin  Omiir  karakteristikleri  ve
performans yiikselisine olan etkisi Onemlidir

(7]

Li Qian ve Mohammad Robiul Hossan, yiiksek
hizli dik (orthogonal) kesme isleminde kesme
hizi, ilerleme, kesici geometrisi ve is parcasi
sertliginin fonksiyonu olarak ince tornalama
isleminde numerik simiilasyonnu yapilmslar.
Caligmada AISI 521000 rulman geligi, AISI
H13 sicak is takim geligi, AISI D2 soguk is
takim geligi ve AISI 4340 diisiik alagimli ¢eligin
ozelliklerine benzer ozellikler alinmistir. Kesici

takim olarak da CBN secilmistir. Kesme
kuvvetleri ve ilerleme kuvvetleri numerik
caligma ile belirlenmistir. Islem
parametrelerinden, kesici geometrisi ve is

parcasi sertligi ve ilerleme kesme ve ilerleme
kuvvetleri iizerinde en fazla etkiye sahiptir.
Aynm1  kesme sartlarinda  AISI  4340’m
tornalanmasi ile en yiiksek kesme kuvveti elde
edilirken AISI 52100’tin tornalanmasi ile en
yiiksek ilerleme kuvveti ve AISI D2’nin
tornalanmasi ile de en diisiik kesme ve ilerleme
kuvveti elde edilmistir. Ince tornalama
isleminde ilerleme kuvveti kesme kuvvetinden
daha yiiksek cikmistir. Kesme kuvveti ve
ilerleme kuvveti, artan ilerleme, takim ug
yarigapi, negatif talag acist ve is pargast sertligi
ile artmistir. Simiilasyon sonuglar literatiirde
yayinlanan deneysel c¢alismalarin sonuglari ile
karsilagtirtlmistir [8]. Bir barka ¢alisma ise, dort
farkli sertlestirilmis ¢eliklerin CBN takimla ince
tornalanmasinda kesici takim performansint ve
asinma davranislarint incelemek i¢in yapilmis.
AISI D2 soguk is takim ¢eligi, AISI H11 sicak
ig takim ¢eligi, 35NiCrMo16 sicak is ve 100Cr6
rulman ¢eligi. Yan yiizey aginmasinda ¢ok farki
oranlarda aginma goriilmiistiir. Yan yiizey
asinma bosluklari ile bu ¢eliklerin mikroyapilari
(icerisindeki karbiirler) iligskilendirilmistir [9].

Gérard Poulachon ve arkadaslar1 tarafindan
yapilan ¢alismada, sertlestirilmis soguk is AISI
D2, AISI H11 sicak is takim geligi, AISI 52100
rulman celiginin ince tornalanmasinda CBN
kesici takimlarin aginma  mekanizmalari
incelenmistir. Cok farkli oranlarda asinma
goriilmistiir. Olusan yan ylizey aginma oluklari
is pargalarinin icerisindeki  karbiirlere
atfedilmigtir. Krater aginmasi da incelenmistir.
Uc govdeli adhesive asmmadan kaynaklanan
kimyasal aginma goriilmiistir [10]. Yahya Isik,
takim celiklerinin islenebilirliklerini belirlemek
icin tornalama yoOntemiyle bir seri deney
yapmugtir. Takim malzemesi ve kesme
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parametrelerine gore, AISI O2 sicak is takim
celigi, AISI H10 kalip celigi, HSS kaplamasiz
WC, farkli kaplamalara sahip WC kesici
takimlar  kullanmigtir. Deneyler esnasinda
kesme kuvvetleri, yan yiizey asinmasi ve yiizey
plrizliligi Olciilmiistiir. Takimlarin
performanslari  karsilastirilmistir Kesme — hizi
takim Omrii iizerinde en etkin parametre,
ilerleme yiizey piirtizliiligii izerindeki en etkin
parametre olarak belirlenmistir [11].

Sert metal testere cakilarla yiiksek hiz geligi
(HSS) testere c¢akilarinin  performanslari
kargilagtirildiginda sert metal cakilarla genis
parcalarin kesilmesinde yiiksek kesme hizlarimin
kullanilmas1 biiyiik avantajlar gostermektedir.
Ancak, Yiksek hiz c¢eligi dairesel testere
cakilar1 da, “TIN” ile kaplanmasiyla kayda
deger faydalar meydana getirmektedir. Bunun
yaninda yiizey kaplama yontemi ile yiiksek hiz
celigi (HSS) testere cakilar1 yiiksek kesme
hizlarinda iyonlama yontemine gore daha
basarili olmaktadir [12-14].

Bilimsel ¢aligmalar degerlendirildiginde, testere
frezelerle metalik malzemelerin kesilmesi ile
ilgili olarak ozellikle yiiksek hiz ¢eligi (HSS)
testere freze gakilarinin kaplanmasi ve takim
performansinin  degerlendirilmesi  konusunda
calismalar yapildig1 goriilmektedir. Sicak is
takim c¢eliklerinin islenmeleri iizerine yalpan
calismalarin genelde hepsi tornalama metoduyla
yapilmistir. Kaplamali veya sert metal testere
frezelerin maliyetlerinin daha yiiksek olmasi

sebebiyle endiistride bazi imalat
uygulamalarinda yiiksek hiz ¢eligi (HSS) testere
frezelerin kullanimi1 olduk¢a yaygindir.

Bu c¢alismada, iniversal freze tezgahinda
yiiksek hiz geligi (HSS) testere frezelerle kesme
sirasinda olugan kesme kuvveti bilesenleri ve
ylizey piriizlilik degerleri deneysel olarak
incelenmistir. Yapilan incelemenin sonucunda
uygulanan kesme parametrelerine gore elde
edilen kesme kuvveti bilesenleri ve yiizey
pliriizliiliik degerlerine etkileri arastirilmstir.

2. MATERYAL VE YONTEM
2.1. Deney numunesi

Yapilan deneysel calismalar igin is pargast
malzemesi olarak endiistride sik¢a kullanilan
DIN 1.2344 sicak is takim geligi malzemeler
kullanilmistir.  Deneylerde  kullanilan DIN
1.2344 malzemesinin tedarik¢i firmast Bilim
Celik Kimya Sanayi tarafindan verilen kimyasal
bilesimleri ve Brinell cinsinden sertlik degerleri
Tablo 1°de verilmektedir. Deney malzemesi
20x20x130 mm boyutlarinda olup malzemenin
kesilen st yiizeyi, dis yiizey tabaka sertlesmesi
ihtimaline karsihlk 1 mm kesme derinliginde
iniversal freze tezgdhinda yiizey frezeleme
islemine  tabi  tutulup dis  ylizeydeki
olumsuzluklar giderilmistir. Deney
numunelerinin boyutlar1 baglama kulaklariyla
birlikte Sekil 1’de verilmistir.

Tablo 1. Deney numunelerinin kimyasal bilesimi ve Brinell sertlik degerleri.

Sertlik Kimyasal bilesim % Agirlik
(HB) C Mn P S Si Cr Mo \Y,
DIN 213 | 0405 | 031 | 0021 | 0002 | 087 | 490 | 125 | 0.9
1.2344 ’ ) ) , , ) , ,
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Sekil 1. Deney numunesi boyutlart

2.2. Kesici Takim, Takim Tutucu ve Takim Tezgahi

Deneylerde DIN-1837A standardina uygun
Gerlinger marka yiiksek hiz ¢eligi (HSS) testere
freze ile iniversal tezgah ve malafa mili
kullanilmig, kesici takim ve takim tutucu
ozellikleri Tablo 2’ de verilmistir. Deneyler,
Gazi Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi,
Makina Egitimi Béliimii, Talagh Uretim
Anabilim Dali, Freze Uygulama Atelyesi’'nde
bulunan tniversal freze tezgahinda yapilmistir.
Tezgah is mili 2000 dev/dak’ya ve tabla
ilerleme hiz1 630 mm/dak’ya  kadar
¢ikabilmektedir.

Kesme parametreleri yiiksek hiz celigi testere
freze cakisi i¢in DIN 1.2344 sicak is takim
celigi 5 kesme hizinda (20, 25, 30, 40 ve 50
m/dak) ve 100 mm/dak sabit tabla ilerleme hizi
ile 1 mm sabit kesme derinligi segilerek
belirlenmis ve uygulanan kesme parametrelerine
gore elde edilen degerler Tablo 3°de verilmistir.

2.3. Kesme Kuvvetleri ve Yiizey Piiriizliiliik
Degerinin Olg¢iilmesi

Bu calismada, kanal frezeleme islemi esnasinda
olusan kesme kuvvetlerini belirlemek icin bir
dinamometre  kullanilmigtir.  Yapilan  bu
calismada, yiik hiicreleri Baykon firmasina ait
olan 3000 N kapasiteli, dinamometre
kullanilmigtir. Bu dinamometrenin se¢imi iki
ayr1 asamada gergeklestirilmistir. {lk asamada,

iniversal freze tezgahinda frezelenen is
parcasinin rijit bir sekilde baglanabilmesini
saglayan ve calisma ortamindan etkilenmeden
calisabilecek yiik hiicresi (Load Cell) se¢imi
yapilmistir. Ikinci asamada ise, deney diizenegi
tiniversal freze tezgahinin tablasina paralel ve
rijit olarak baglanmistir. Se¢im yapilirken ilk
once kesme kuvvetlerinin yonleri (Fz ve Fx),
sonra bu yonlere dik olarak yiik hiicrelerinin
baglanti konumlar1 Dbelirlenmistir. Tegetsel
kuvvetin (Fx) yilik hiicresine paralel sekilde
baglanan i§ parcasinda olusan dik kuvvetten
(Fz) etkilenmeden Olgiilebilmesi igin, is
parcasinin baglandigi par¢anin tabani ve {ist
kizakla arasindaki bosluk makarali rulmanlarla
yataklanarak olusacak siirtiinme kuvvetleri en
aza disliriilmeye c¢alisilmistir. Deneylerde
kullanilan dinamometre ve deney diizenegi
Sekil 2’de verilmistir. Deney diizeneginin temel
calisma mantig1, frezeleme islemi esnasinda
meydana gelen kesme kuvvetlerini yiik
hiicrelerindeki yer degistirmeler yardimiyla
belirlemektir. Bu islem, uygulanan kuvvetin
etkisiyle i3 parcasinin  baglandigi  yiik
hiicresinde  olusgan  yer  degistirmelerin
olusturdugu elektriksel gerilimin volt cinsinden
bilgisayar ortaminda Slgiilmesi ile yapilmistir.
Bu 6l¢limiin yapilmasi i¢in hazirlanan veri akig
semasi Sekil 3’de verilmistir.
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Tablo 2. Kesici takim ve takim tutucu 6zellikleri

Kesici Takim Takim Tutucu
S| Geniglik | pig | Detik | Saft o Saft o) Konik
Olgiisti (mm) Sayisi Cap1 Cap1 Boyu Olgiisi
(mm) (mm) (mm) (mm) (Mors)
125 3 100 22 22 200 7

ADAM 3016
Yahtilmag
Gerilim ol¢er

Sekil 2. Deney diizenegi



175

Erciyes Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi 26(2): 170-178 (2010)

/Q‘KGKO il
0. 118 12 £20ara
2 A

)
FOTerminalG A

er

55

4
Fz Degerleri Girsi \jéﬂ;c/]:)egerleﬂ Girisi

h 4

DAC
Adaptar 24V
T ¥
PC
220V

Sekil 3. Veri akis semast

Yiizey piriizlilik degerlerinin 6lglimii igin
MAHR-Perthometer marka M1 model yiizey
puriizliilikk 6l¢giim cihazi kullanilmistir. Her yeni
deneyin  baslangicinda  kanal  frezeleme
isleminin  yapildigi  yiizeyler  {izerinde
gerceklestirilen ylizey piirtizlillik degeri (Ra)
Olciimleri i3 parcasit {lizerinde agilan kanal
dogrultusuna paralel olacak sekilde ve her
yiizeyde 3 Ol¢lime yapilmis ve bu degerlerin
aritmetik ortalamasi o deneyin ortalama yiizey
piiriizliilik degeri (Ra) olarak kabul edilmistir.

3. DENEYSEL SONUCLAR VE
TARTISMA

3.1. Kesme Kuvvetleri

DIN 1.2344 sicak is takim celiginin, bes farkl
kesme hiz1 (20, 25, 30, 40 ve 50 m/dak) ile bes
farkli tabla ilerleme hiz1 (20, 40, 63, 80 ve 100
mm/dak) ve 1 mm talas derinliginde yapilan
deneylerde elde edilen kesme kuvvetleri (Fx ve
Fz) degisimi Sekil 4’de verilmistir.

20
190 ././‘\\

—4—F(N) -—FZ(N

3 8

8

Tablailedeme hiz (100 mm/dak)

8

Kesme Kuvveti (N)

5

15 20 25 0 b 4 45 0
Kesme Hia (k)

Sekil 4. Kesme hiz1 ve kesme kuvvetleri
iliskisi(Tabla h1izi=100 mm/dak).

Kesme  hizinin  artmasiyla Fx  kesme
kuvvetlerinde kesme hizina bagl olarak diisme
goriilmiistiir. En biiylik Fx kesme kuvveti en
diisiik kesme hizinda (20 mm/dak) 150 N, en
diisik Fx kesme kuvveti 50 m/dak kesme
hizinda 117,6 N olmustur. Kesme hizinin
artmasiyla kesme kuvvetlerinin diisiisii kismen
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kesici takim talag yilizeyinde takim-talas temas
uzunlugunun azalmasi ve kismen de artan
kesme hizi sonucu kesme bdlgesindeki
sicakligin artmasiyla, takim talas ylizeyindeki
akma bolgesinde yapigan malzemenin kayma
dayaniminin azalmasiyla agiklanabilir [15].

Kesme hizinin artmasiyla (25-40 m/dak) Fz
kesme kuvvetlerinde 5-10 N artmis ancak
kesme hizinin daha da artirilmasiyla (50
m/dak) Fz kesme kuvvetinde 12 N’luk bir
azalma gorilmiistiir.

Diisey yondeki olusan kesme kuvvetleri (Fz),
yatay yondeki kesme kuvvetlere (Fx) gore daha
yiiksek olusmustur. Diisey yonde olusan kesme
kuvvetlerinin (Fz), yatay yondeki olusan
kuvvetlere oranla yaklasik %50 daha fazla
olusmustur. Diisey yone kesme kuvvetlerinin

yiiksek olugmasmin  nedeni, frezeleme
isleminin aymi yonli frezeleme olmasindan
kaynaklandigi disiiniilmektedir. Ciinkii  zit

yonlii frezeleme islemlerinde Fz kuvveti negativ
(-) degerde c¢iktig1 icin deneyler ayni yonli
yapilmistir. Ayni yonlii frezeleme isleminde,
kesici takim iglenen is pargasina batarken talas
kesiti en biiyiik degerdedir. Ayrica ayni yonlii
frezeleme isleminde, islenen is parcasinin
yiizeyinin sertliginden (is pargast yiizeyindeki
oksit veya isleme esnasinda  olusan
deformasyonlarda kaynaklanan) dolay1 kesici
takim is parcasmna batmaktan zorlanacak ve
kesme kuvvetini artmasina neden olacaktir.

3.2. Yiizey Piiriizliliigii

DIN 1.2344 sicak ig takim ¢eliginin, bes farkli
kesme hiz1 (20, 25, 30, 40 ve 50 m/dak) ile bes
farkli tabla ilerleme hiz1 (20, 40, 63, 80 ve 100
mm/dak) ve 1 mm talas derinliginde yapilan
deneylerde elde edilen ylizey piiriizliilik
degerleri (Ra) Sekil 5 ve Sekil 6’da verilmistir.

Bes farkli tabla ilerlemesinde (20, 40, 63, 80 ve
100 mm/dak) yapilan deneylerde, kesme hizinin
artmasiyla (30 m/dak kesme hizina kadar) yiizey
puriizliliik degerlerinde yaklasik % 40-50
oranda diigme goriilmiistiir. Kesme hizinin daha
da artmasiyla (40 m/dak) yiizey piriizlilik
degerleri, tabla hizi 63 mm/dak, 80 mm/dak ve
100 mm/dak olan deneylerde yiizey piiriizliiliik
degerleri bir miktar daha diigmiistiir. Ancak
tabla hizi 20 mm/dak, 40 mm/dak olan
deneylerde yiizey piiriizliilik degerleri bir
miktar artmigtir.

En disiik yiizey piriizliilik degeri (0.83 pm),
30 m/dak kesme hizinda ve 20 mm/dak tabla
ilerleme hizinda elde edilmistir. En biyiik yiizey
plriizlillik degeri (2.01 um) 20 m/dak kesme
hizinda ve 100 mm/dak tabla ilerleme hizinda
olusmustur. Yapilan tim deneylerde en yiiksek
yilizey piirtizliliigli degerleri en diisiik kesme
hizinda (20 m/dak) olugsmustur. Diigiik kesme
hizlarinda yiizey piirizliliginiin ~ yiiksek
¢ikmas1 BUE olusumu ile agiklanabilir [12].

o3 E ——20(mmvdak) - - -
—=— 40 (mm/dak)
184 - A\ - ---
;cm\ —A— 63 (mmydak)
iétﬁf 77777777777777 —4—80(mm/dek)
3 —%— 100 (mmvdak)
3 141
3
o
>
>_
14
08 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
15 2 25 30 35 40 45 50
Kesrme Hzi (midak)

Sekil 5. Farli tabla hizlarinda, kesme hizi-
yiizey piiriizliiligi degeri iliskisi

Yapilan deneylerde tabla ilerleme hizinin yiizey
puriizliligi degerleri lizerinde biiyiik etkisinin
oldugu gorilmistiir (Sekil 6). Tabla hizt
ilerleme hiz1 artik¢a ylizey piirtizlilik degerleri
de artmistir. En disik ylizey pirizliligi
degerleri, biitin deneylerde en diisiik tabla
hizinda (20 mm/dak) olusmustur. En biiylik
ylizey piriizlilik degerleri en yiiksek tabla
ilerleme hizinda (100 mm/dak) olusmustur.
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2,2 —0— 20 (m/dak)
2L ——25(mdak) -
—— 30 (m/dak)
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Sekil 6. Farli kesme hizlarinda, tabla hizi-
yiizey piiriizliiligi degeri iliskisi.

Kesme hizi 20 m/dak olan deneylerde tabla
ilerleme hizinin artmasiyla yiizey piiriizliilik
degerleri yaklasik %100 artmistir. Diger kesme
hizlarinda (25, 30, ve 40 m/dak) tabla hizinin
artmastyla yiizey piirtizliilik degerleri yaklagik
%350 artmuistir. Tabla hinin armasiyla yiizey
piiriizlilik degerindeki en diisiik artis en yiiksek
kesme hizinda %30 artmustir.

Kesme iglemi i¢in en uygun yiizey piiriizlilik
degerleri 25, 30, 40 ve 50 m/dak kesme hizinda
ve 20, 40 ve 63 mm/dak tabla hizinda olustugu
distiniilmektedir (Sekil 6).

4. SONUCLAR

Bu ¢aligmada DIN 1.2344 sicak ig takim celigi,
bes farkli kesme hizinda, bes farkli tabla
ilerleme hizinda ve 1 mm talas derinliginde
testere freze cakisiyla islenmistir. Kullanilan
kesme  parametrelerinin,  olusan  kesme
kuvvetleri ve ylizey piiriizliiliikleri iizerindeki
etkileri aragtirilmigtir. Yapilan bu ¢alismalardan
asagidaki sonuglar ¢ikarilmistir.

e Kesme hizinin artmasiyla Fx kesme
kuvvetlerinde kesme hizina baglh olarak
diigmiistiir.

¢ En biiyiik Fx kesme kuvveti en diisiik kesme
hizinda (20 mm/dk) 150 N, en diisik Fx
kesme kuvveti 50 m/dk kesme hizinda 117,6
N olmustur.

e Diisey yonde olusan kesme kuvvetlerinin
(Fz), yatay yondeki olusan kuvvetlerine (Fx)
oranla yaklasik %50 daha fazla olusmustur

e Kesme hizinin artmasiyla (30 m/dak kesme
hizina kadar) ylizey piiriizlilik degerlerinde
yaklasik %  40-50 miktarda  diisme
gOriilmistiir.

o En diisiik yiizey piiriizliiliik degeri (0.83 pum),
30 m/dak kesme hizinda ve 20 mm/dak tabla
ilerleme hizinda elde edilmistir.

o En biiyilik yiizey piiriizlilik degeri (2.01 pm)
20 m/dak kesme hizinda ve 100 mm/dak tabla
ilerleme hizinda olusmustur.

e Yapilan tiim deneylerde en yiiksek yiizey
puriizliligii degerleri en diisik kesme
hizinda (20 m/dak) olusmustur.

e Tabla ilerleme hizinin ylizey piriizIiligi
degerleri tizerinde biiyiik etkisinin oldugu

goriilmistiir.

e Kesme hiz1 20 m/dak olan deneylerde tabla
ilerleme  hizinin  artmasiyla  yiizey
plriizlilik  degerleri  yaklastk %100
artmigtir.

e 25,30, ve 40 m/dak tabla hizinin artmasiyla
ylizey piriizlilik degerleri yaklasik %50
artmustir.
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