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Arastirma Makalesi

GGG50 Malzemenin Torna Tezgahinda islenmesinde Kesme
Parametrelerinin Titresim, Ses Siddeti ve Yiizey Piiriizliiliigii Uzerinde
Etkisinin Arastirilmasi
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Bu calismada, GGG50 dokiim malzeme isleme deneylerine tabi tutulmustur. Isleme
deneyleri tornalama metoduyla 4 farkli kesme hiz1 (50, 75, 100 ve 125 m/dak.), dort farkl
ilerleme hiz1 (0.1, 0.2, 0.3 ve 0.4 m/dak) ve 4 farkl talas derinliklerinde (1, 1.5, 2 ve 2.5 mm)
sogutma sivisi kullanmadan kuru kesme sartlarindan yapilmistir.

Sonug olarak farkli kesme parametrelerinin ses siddeti, titresim ve yiizey piirtizliligi
lizerindeki ektisi incelenmistir. ilerleme degeri artikca titresim degerinin, yiizey piiriizliiliik
degerinin ve ses siddetinin artig1 goriilmiistiir. Talas derinligi artikca titresim ve ses siddetinin
artig1 gorilmiistiir.

Anahtar kelimeler: GGG50, kesme parametreleri, titresim, ses siddeti, ylizey piirtizliligi

Investigation of Surface Roughness, Sound Level, Vibration During the
Turning of GGG50 Material

Abstract

In this study, GGG50 were subjected to machining test. The machining test were
carried out through single point turning operations at four different cutting speeds (50, 75, 100
and 125 m/min), four different feed rates (0.1, 0.2, 0.3 and 0.4 m/rev) and four different
depth of cut (1, 1.5, 2 and 2.5 mm) without coolant. The effect of different Cutting parameter
on sound level, vibration and surface roughness was investigated.

Resut of the study, increase in feed rate increase on the sound level, vibration and
surface roughness. Also increase of the cutting depth increase on the sound level and
vibration.
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Giris

Bu c¢alismada GGG50 dokiim
malzemenin torna tezgahinda dort ayr
(0.1, 0.2, 0.3, 0.4 m/ dak) ilerleme
degerlerinde dort ayri (50, 75, 100, 125
m/dak.) kesme hizlarinda, dort ayri(1, 1.5,
2, 2.5 mm) talas derinliklerinde olusan
titresimin, ses siddetinin ve yiizey
puriizlilik degerlerinin karsilastirilmasi
yapilmistir. Ilerleme degeri artikga titresim
degerinin, yiizey piiriizliilliik degerinin ve
ses siddetinin artig1r goriilmistiir. Talas
derinligi artikca titresim ve ses siddetinin

artigt  goriilmiistiir.  Yiizey piriizliilik
degerlerinde  Onemli  bir  degisiklik
goriilmemistir.

Kesme hizi artikga titresim ve ses
siddetinde kismen bir azalma
goriilmektedir. Yiizey plrtizliiliik
degerlerinden  6nemli bir degisiklik
olmamistir. Titresimin talaghh imalatta
bliyik  bir o6neme sahip  oldugu

goriilmustiir. Ayrica ses siddeti talash
imalat silirecine dahil Onemli bilgiler
vermektedir. Mevcut teknolojik gelismeler
birlikte, ses siddetinin Ol¢liimii talash
imalatta vazgecilmez bir yere sahip
olacaktir.  Ses siddeti ile kesme
parametreleri, takim aginmasi, kesme
kuvvetleri ve ylizey plrtizliiliik
degerlerinin  ¢ikarimina dahil  Onemli
veriler elde edilmektedir.

Titresimin bir sonucu olan ses,
kesme parametreleri ile giiclii bir iligkisi
vardir. Takim Omrii, ylizey kalitesi ve
kesme kuvvetlerini en fazla etkileyen

mekanizmadir. Ayrica caligmalarin
yapildig1 tezgahlarda titresim degerlerinin
Olclilmesi  biiyilk 6nem tasimaktadir.

Titresim miktarinin fazla olmasi takimin
hizli bir sekilde asinmasina neden olur.
Yiizey piriizlilik degerlerinin, kesme
kuvvetlerinin ve tezgahin ¢ekmis oldugu
akim degerinin yiiksek olmasina neden

olmaktadir. Titresim ve titresimin bir
fonksiyonu olan ses siddeti kesme
sartlarina dahil onemli bilgiler
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vermektedir. Ayrica; Titresim degerleri
farkli olan tezgdhlarda alinan yiizey
puriizliliigii, takim asinmasi, kesme
kuvveti degerlerinde biiylik farkliliklar
gorilmektedir. Bu baglamada titresim
analizi bliylik 5nem tagimaktadir.

Kiiresel Grafitli Dokme Demir

Pik dokiim siirtinme katsayist p
0,15-0,20 olan algak sicakliklarda eriyen,
diisik  maliyetli, yilksek  basma
dayanimina ve asinma direnci yiiksek olan
dokiim malzemelerde kiiresel grafitli
dokme demir olan GGG50 Malzeme tercih
edilmisgtir.

Ic yapisnda % 2-4 arasinda
silisyum bulunur. Silisyum karbonun demir
karbiir yerine, grafitli yaprak¢iklar seklinde
bulunmasina neden olur. Bu durum
islemesini kolaylastirir. Esmer Dokme
Demir motor silindirleri, tezgah yataklari,
dokiim kaliplari, volanlarda sik kullanim
alan1 bulmaktadir. Gri veya esmer dokme
demirlere nikel, bakir ve krom eklenerek
¢ekme dayanimi ve korozyon direnci
artirilir [1].

Kesme Parametreleri ve Ses Arasindaki
Hiski

Ilerleme miktar1 artikca, kesme
kuvvetleri, titresim  miktarinda  artis
goriilmektedir. Talas derinligi artikga,

kesme kuvvetleri ve titresim degerlerinde
artis goriilmektedir. Kesme hiz1 artikga,
kesme kuvvetlerinin azaldifi, titresim
degerinin ise artig1 goriilmiistiir [2]. Kesme
hiz1 artikca tezgdhin devrindeki artis,
tezgahtaki vuruntuyu artirmaktadir. Buda
titresim ve ses siddetinin artmasina neden
olmaktadir. Talas derinligi ve ilerleme
miktarinin artmasi tezgdhin daha fazla
yiike  binmesine dolayisiyla  kesme
kuvvetleri ve titresim degerinin artmasina
neden olmaktadir.

llerleme degeri artikca yiizey
puriizliliigii ve radial titresim atmaktadir.
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0,05 mm/dev ilerleme degerinden 0.14
mm/ devir ilerleme degerleri arasinda
diizenli bir degisme gozlenmezken, 0,14
mm/ dev den 0,4 mm/ dev ilerleme
degerleri araliginda ilerleme miktarina
bagli; ylizey piirtizlillik ve radial titresim
degerlerinde artis goriilmiistiir [3].

Metal alasimlar1 endiistride 6nemli
bir yere sahiptir. Fakat iceriginde bulunan
alasim  miktarma gore islenebilirligi
olduk¢a zordur. Yiiksek kesme hizi ve
diisiik  ilerleme  degerlerinde, ylizey
puriizliiliik degeri diisiiktiir. Talas derinligi
artigt  Olgiide yiizey pirizlilik degeri
artmaktadir. Diisiik ilerleme ve kesme
hizlarinda ise BUE olusumunda Onemli
artig goriilmektedir [4]. Alasim
miktarlarindaki  degisime gore hangi
parametrelerin  kullanilacaginin  tespiti
bir¢ok deneysel caligmay1
gerektirmektedir. Ses analizi ile optimum
kesme parametrelerinin tespiti ise oldukca
pratik bir kullanim alanina sahiptir.

Yiizey Piriizlilugii ve Ses Arasindaki
Miski

Yiizey  kalitesi malzemelerin
islenebilirlik ozelliklerinin
arastirilmasindan en onemli

parametrelerden biridir. Etkili bir takim
omrii i¢in optimum kesme parametrelerini
(kesme hizi, talas derinligi ve ilerleme
miktar1) kullanmak gerekmektedir. Yiizey
piiriizliiligiinde en belirleyici parametre
ilerleme miktaridir [5].

Titresim ve Ses Arasindaki Tliski

Islenebilirlikte, titresim iistesinde
gelinmesi gereken zor bir konudur.
Optimum kesme sartlarmin tespiti, 1is
pargast malzemesi, sekli, kesici takim,
gibi bircok faktor ile iligkili olmasi
itibariyle olduk¢a karmasiktir. Titresimini
etkileyen c¢ok fazla parametre vardir.
Okuma  tezgdh  markast  Arastirma
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Gelistirme ekibi; Freze tezgahlarinda,
farkli malzemelerde, farkli talas kaldirma
parametrelerinde olusan verileri, 1/100000
saniye aralikla kaydetmistir. Uzun yillar
yapilan kayit ve analizler sonrasinda
tirlamasiz ~ (titresimsiz) devir  sayisi
araliklar1 tespit edilmistir [6]. Titresimleri
Olgmenin diger bir yolu bir mikrofon
yardimiyla kayitlarin alinmasi, analiz
edilmesi ve aynt anda  ekranda
gorlintiillenmesidir. Bu fonksiyona kilavuz
fonksiyonu denilmekte ve “g” harfiyle
sembolize edilmektedir. Optimum devir
sayisint  belirlemektedir. Degisikligi
yapmak operatoriin inisiyatifine
birakilmistir.  Bu c¢alismalar akilli  “i”
fonksiyonunun gelistirmeyi beraberinde
getirmistir.  Bu  fonksiyon  verilerin
almmasi, analiz  edilmesi, optimum
parametrelerin hesap edilmesi ve devir
sayisint  otomatik olarak degistirmesini
icermektedir. [7]

Titresimin bir fonksiyonu olan
sesin siddeti, Ozellikle takim boyunun
artmastyla birlikte artig1 goriilmektedir.
Titresim  degerlerindeki farklilik talag
kaldirma islemelerinde belirgin bir sekilde
goriilmektedir. Yiizey pliriizlilik
degerlerindeki artiglar; kesme hizindan
ziyade, 1ilerleme miktarindaki artigla
belirgin bir sekilde artmaktadir. ilerleme
miktarlarinin  azaltilmas1  delik  yiizey
kalitesini artirmaktadir. Benzer sekilde
talas  kaldirma  isleminde, ilerleme
degerlerindeki artis kesme kuvvetlerinin de
artmasina neden olmaktadir [8].

Talag kaldirma esnasinda olusan
baslica titresim degerleri; makine parcalari,
kesici takimlar, katerler ve is parcalarinda
olusmaktadir [9]. Talas kaldirma esnasinda
tezgahlar bir¢ok i¢ ve dis kuvvete maruz
kalirlar. Bu kuvvetler ¢cok sayida makine
parcasinin asinmasina neden olur. Asinma
miktar artik¢a siirtinmeye bagl olarak i¢
kuvvetlerde artar. Bu durum dinamik
titresimlerin artmasina neden olur [10].
Yapilan c¢aligmalarda titresim artikca ses
siddetinin de artig1 goriilmistiir. Titresimin
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ses titresim
edilmesinde

bir  fonksiyonu olan
mekanizmalarinin ~ analiz
bliyiik bir oneme sahiptir.

Torna tezgahlarinda titresim

arasinda  kesme
sartlarina gore titresim  degerleri
modellenmistir [11]. Torna tezgahinda
talas kaldirma esnasinda, siirtinme kuvveti

Punta ayna

gbz Oniinde bulundurularak, kesme
kuvvetleri hesaplanmalidir. Lineer
olmayan ani hareketlerinde titresimi
tetikledigi  gorilmistir [12].  Devir
sayisindaki  frekans ve dalga boyu
sinyallerine gore devir say1sini
degistirerek, daha  diisiik  titresim

degerlerine ulasildigi goriilmistir [13].
Tezgahin yapist ve kesme parametreleri
titresimi  etkileyen faktorlerdir. Tezgahi
dengeye almak titresimi azaltmaktadir.
Ayni zamanda is parcast malzemesinin
elastikiyet modiili artigi ol¢iide
titresimlerin - azaldigi gorilmiistir [14].
Takim yanak asinmasi artigt oOlgiide
titresim  degerleri artifi  gOrilmiistir.
Dinamik kesme siirecindeki bozulmayla
kesme kuvvetleri artmaktadir [15].Takim

asinmasma bagli olarak ses yayilim
siddetinin artigi  gOriilmistiir. Takim
asinmasina bagl olarak kesme

kuvvetlerinin de artig1 goriilmiistiir [16].
Yiizey tornalama isleminde takim asinmasi
incelenmigtir. Frekans ve zaman ekseninde
veriler  degerlendirilip, asinmis  ve
aginmamis takimlar ile kesme
kuvvetlerinin matematiksel modeli
cikartilmigtir  [17]. Titresim, koti  bir
yiizey, takim asinmasi ile liretime zarar
veren  baslica  faktordir.  Titresimi
aciklamak iizere, talag derinligine ve devir
sayisina bagli, tek serbestlik derecesine
sahip  farkli  diferansiyel  formiiller
kullanilarak model olusturulmustur [18].
Vibrasyon endiistriyel anlamda biiyiik bir
problemdir. Kotii bir ylizey ve tezgidhin
pargalarina zarar vermektedir. Kararl talag
kaldirma siirlarini hesaplamak
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miimkiindiir fakat Onemli bir zaman
almaktadir. Bulanik mantik yontemi ile
kisa siirede oldukg¢a iyi sonuglar alindigi
goriilmistlir. Titresimsiz kararli bolgenin
tayininde ve hangi parametreler ile talas
kaldirilacagi kolay bir sekilde
belirlenmektedir [19]. Rezonans ile ilgili
calismalar yapilmistir. Kararli bolgede,
dogal frekansa yaklasmak islenebilirlik
acisinda arzu edilen bir durumdur [20].
Torna tezgahinda titresimi azaltmak iizere
kater mesafesi ile ilgili gelistirilen model
ile titresim Onemli Olgiide azaltilmigtir
[21]. Kararli bolgede yapilan kesmede
yiizey piriizlillik degerleri 2,56 pm iken
kararsiz bolgede bu degerler 9,54 pum
olarak  Ol¢iilmistir [22]. Tornalama
esnasinda, bir ivmedlcer veya dinamometre
araciligi ile alinan frekans, zaman ve dalga
boyu sinyalleri farkli titresimdeki frekans
degerlerini gostermektedir. Bu degerler
problemleri tanimlanmasinda
kullanilmaktadir. Is parcasinin  dogal
frekans1 gdz oniinde bulundurularak uygun
titresim frekansinda talas kaldirma islemi
gergeklestirilir [23]. Yapilan tornalama
isleminde ivmeodlger ile rezonans degerleri
tespit edilmis ve kesme parametreleri
degistirilerek bu kararsiz bolgenin disina
cikilmistir. Titresimde 6 katlik bir iyilesme
gorilmistiir [24].

Materyal ve Metot

Bu deneysel c¢alisma Cankin
Karatekin Universitesi MYO Makine ve
metal teknolojileri boliimiinde yapilmistir.
Kesme parametresi olarak tablo 1 deki
degerler secilmistir. Bu degerler takim icin
onerilen katalog degerleridir

Tablo 1. Kesme parametreleri

Faktorler Seviyeler

Kesme hiz1 (m/dak.) 50-75-100 - 125

Ilerleme miktar (m/dak) | 0.1-0.2-0.3-0.4

Talag derinligi (mm) 1-15-2-25
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Titresim (mm/s)

yuzey purtzlulik (um)

Ses Siddeti (Db)

—@&— 50 m/dak.

—@— 50 m/dak.

O
(9]

o
o

oo
>

~
00

—@— 50 m/dak.

ISSN: 2536-4383

GGG50-1mm

/

0,2 0,3 0,4
ilerleme ( mm/dev)

—@— 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(a)

GGG50-1 mm

0,2 0,3 0,4
ilerleme (mm/dev)
@75 m/dak. =@ 100 m/dak. =@ 125 m/dak

(b)

GGG50-1mm

0,2 03 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—@— 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(©)

Sekil 1. | mm talas derinliginde dort farkli ilerleme degerin de titresim (a), yiizey
piirtizliigii (b) ve ses siddeti (c) degerleri

71



Sahinoglu ve ark.

Sinop Uni J Nat Sci 2(1): 67 - 79 (2017)

GGG50 -1,5 mm
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1
0,5
0
0,1 0,2 0,3
ilerleme ( mm/dev)
—@— 50 m/dak. @75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak
(a)
GGG50-1,5 mm
6
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~ 4
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=
o
T 2
S
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1
0
0,1 0,2 0,3 0,4
ilerleme (mm/dev)
—@— 50 m/dak. —@— 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak
(b)
GGG50-1,5 mm
108
102
o
[=) 96
E
° 90
ur
]
Y g4
78
72
0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—@— 50 m/dak. —@— 75 m/dak. —@— 100 m/dak.

(©)

—@— 125 m/dak

0,4

ISSN: 2536-4383

Sekil 2. 1.5 mm talag derinliginde dort farkli ilerleme degerin de titresim (a), yiizey

piirtizliigii (b) ve

ses siddeti (c) degerleri
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GGG50 -2 mm

Titresim (mm/s)

0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—@&— 50 m/dak. —@— 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(a)

GGG50-2 mm

yuzey purtzlalik (um)
w

0
0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme (mm/dev)

—@— 50 m/dak. =@ 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(b)

GGG50-2 mm
108

102
96
90

84

Ses Siddeti (Db)

78

72
0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—®—50 m/dak. ~—@—75m/dak. —@=—100m/dak. —@=— 125 m/dak

(©)
Sekil 3. 2 mm talas derinliginde dort farkli ilerleme degerin de titresim (a), yiizey
piirtizliigii (b) ve ses siddeti (c) degerleri
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GGG50 -2,5 mm

Titresim (mm/s)

o B N W M 0 O

0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—@— 50 m/dak. @ 75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(a)

GGG50-2,5 mm

yuzey purtzlulik (um)
w

0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme (mm/dev)

—@— 50 m/dak. —@—75 m/dak. =@ 100 m/dak. —®— 125 m/dak

(b)
GGG50-2,5 mm
108

102
96
90

84

Ses Siddeti (Db)

78

72
0,1 0,2 0,3 0,4

ilerleme ( mm/dev)

—@— 50 m/dak. @75 m/dak. —@— 100 m/dak. —@— 125 m/dak

(©)
Sekil 4. 2.5 mm talag derinliginde dort farkly ilerleme degerin de titresim (a), yiizey
pririizliigii (b) ve ses siddeti (c) degerleri
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T o
e ‘ e
I B l
[F =]
—t @
= Y <12
A . 9]
< » )
=3
= = ; \./:_‘ = 4
B = 4

e
titresim Ol¢iim cihazi
Sekil 5. Deney diizenegi

Kesme parametreleri degistikge
tezgahtaki titresim degeri degismektedir.
Fakat tezgahin asinmishk durumuna gore
bu degerler bir birinden farkli olmaktadir.
Bundan dolayr tezgahin titresim frekansi
ayna 1000 dev/dak. ile donerken olgiilmiis
ve baskin frekans degerlerinin 364 Hz
oldugu goriilmiistiir. Bu deger tezgah
asinmasinin  oldukca diisilk oldugunu
gostermektedir.  Titresim  degerlerinin
diisik olmast deneysel c¢alisma igin
tezgahin uygun oldugunu gostermektedir.

Tezgdh asinmasi sadece Yyiizey
kalitesi ve ses siddetini etkilememektedir.
Ayn1 zamanda takim asinmasi, kesme

kuvvetleri ve tezgdhin ¢ektigi akim
degerini etkiledigi bilinilmektedir.
Bundan dolay1 deneysel

calismalardan once Olgiilmesi gereken bir
degerdir.

Yiizey piiriizliilik degeri silindirik pargada
aralarinda yaklagik 120 derece a¢1 olacak
sekilde 3 farkli bolgede Oolgiilmiis ve

ses siddeti 6lgiim cihazi

75

— *'—W —
My -
== - (o7 X

is parcast  Kesici ug

aritmetik ortalamas1 alimmistir. Ornekleme
araligt 2,5 mm lik kisim segilmistir.
Cihazin kalibrasyonu belirli araliklarda
yapilmistir.

Yapilan  spektrum analizi ile
malzememizin GGG50 malzemeye yakin
oldugu tespit edilmistir. Malzemenin
alasim oranlart degistigi Olgililen ylizey
purtizliilik, ses siddeti ve titresim
degerlerinin farkli oldugu goriilmektedir.

Tablo 2. GGG50 Malzemenin % kimyasal
birlesimi

C |Si [Mn|Cu |[AI |P Cr [ Ni

36/128/02]035]01/0.01)1,2]0.15

Malzeme 50 mm capinda 100 mm
boyunda silindirik malzemelerdir. 30 mm
lik kism1 aynaya baglanip, 10 mm emniyet
mesafesi birakilarak kalan 60 mm lik kisim
boyuna tornalanmugtir. Boydan
kaynaklanacak muhtemel titresimleri en
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aza indirmek amaciyla malzeme boyu kisa
tutulmustur. Malzemenin disindaki sert
tabakanin ve malzeme ylizeyindeki dalgali
yapinin deneysel c¢alismalari etkilememesi
i¢in yiizeyde 5 mm talas kaldirilmastir.

Kesici u¢ olarak TaeguTec marka
WNMG 080408 MT TT5100 model,
TiCN-Al0; - TiN Kimyasal kaplamali, 80°
uc agis1, 90° yanasma acisi, -6° talas agisi
ve 0,8 mm ug acist olan yar1 kaba isleme
sartlarina uygun kesici u¢ kullanilmustir.
Her bir deney i¢in ugun farkli bir kenar
kullanilmistir. Yiiksek talas derinliklerinde
ve ilerleme degerlerinde olusan titresim ve
ses siddeti degerlerini daha belirgin bir
sekilde gorebilmek icin bu wug¢ tercih
edilmistir.

Deneysel Sonuclar ve Tartisma

Ilerleme miktar1 artikca titresim
degeri  artmaktadir.  Dislik  kesme
hizlarinda ise titresim degerinin daha
yiiksek oldugu goriilmektedir.

Ilerleme degerindeki atigla yiizey
purtizlilik degeri artmaktadir. Titresim
degeri grafiklerinde oldugu gibi diisiik
kesme hizlarinda yiizey piirtizliilik degeri
daha yiiksektir.

1 mm talas derinliginde Ilerleme miktart
artikga ses siddetinin artigr goriilmistiir.
Diisiik kesme hizlarinda ses siddetinin
daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

1 mm talag derinliginde titresim, ses siddeti
ve yiizey plriizlilik degerleri ilerleme
miktarindaki artisa bagl olarak
artmaktadir. Her tli¢ degerin diisiik kesme
hizlarinda daha yiiksek oldugu
gorilmiistiir.

1 mm talas derinliginde oldugu gibi
titresim degerinin ilerleme miktar artikca
art1g1 gorilmiistiir. Diisiik kesme hizlarinda
ise benzer sekilde titresim degerinin daha
yiiksek oldugu goriilmektedir. ilerleme
degeri artikca kesme hizina bagli olarak
titresim degerleri arasindaki fark daha
belirgin olmaktadir. Talas derinligindeki
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artis titresim degerlerinin artmasina neden
olmustur.

1.5 mm talas derinliginde yiizey
puriizlillik degeri ilerleme miktarindaki
artisa bagli olarak artmaktadir. 1 mm Talas

derinligine  gdre  yiizey pirizlilik
degerlerinde onemli bir  farklilik
olmamaktadir.

Talas  derinligindeki artis  ses

siddetinde belirgin sekilde bir artis olarak
goriilmektedir. Ses siddetindeki artis ve
titresim  degerlerindeki  artis  benzer
oranlarda gergeklesirken, yiizey piirtizliiliik
degerleri talas derinliginin degismesinden
fazla etkilenmemektedir.

Yapilan bu c¢alismada; ilerleme
miktar1 artik¢a, titresim degeri, yiizey
piriizlillik degeri ve ses siddetinin artigi
gorilmiistiir.

Talas derinligi artikga titresim
degerinin arti1, ses siddetinin artig1
gorilmustlir. Yilzey purtzlilik degeri ile
talas derinligi arasinda ¢ok giiclii bir iliski
bulunmamaktadir. Fakat diisik talas
derinliklerinde yiiklenme miktarinin az
olmasina bagli olarak, vuruntu fazladir.
Kesme hizina baghh olarak; yiizey
piiriizlillik degerlerindeki degisim daha
diizensizdir.  Talas  derinligi  artik¢a
yiiklenme ger¢ceklesmekte vuruntu
azalmaktadir. Yiizey puirtizliilik
degerlerinde daha diizenli degisiklikler
goriilmektedir.

Kesme hizi artik¢a ylizey piiriizliiliik, ses
siddeti, tezgahta ki titresim degerlerinde
¢ok azda olsa bir azalma meydana
gelmektedir. Kesme hizindaki degisiklige

baghh olarak; ses siddeti ve tezgdha
titresiminde  ve  ylizey  pirizlilik
degerlerinde  belirgin  bir  degisiklik

meydana gelmemektedir.
Oneriler

Bu calismada kesme parametreleri
ile titresim, ses siddeti ve yiizey piirtizliiliik
degerleri arasindaki iliski incelenmistir. Bu
degerlerin yanisira tezgahin ¢ekmis oldugu
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akim ile titresim, ses siddeti arasindaki
iliski incelenebilir. Akim degeri ile ses
siddeti veya titresim degerlerinin benzer
oranlarda artip azalmast muhtemeldir.
Benzer sckilde kesme kuvvetleri ile ses
arasindaki iliski incelenebilir. Kesme
kuvvetlerindeki artisa bagli olarak Ses
siddetinde belirli bir artis gozlenmesi yine
muhtemeldir. Bu degerlerden yola ¢ikarak
ses siddeti veya titresim degerleri ile
kesme kuvveti veya tezgahin g¢ektigi akim
degerlerini belirlemek muhtemelen
miimkiin olacaktir. Ses siddeti Olgiilmesi
kolay olay bir parametre olmakla birlikte
diger degerleri de tanimlama o&zelligine
sahip olan 6nemli bir veridir.

Ses siddeti; 6l¢iimii oldukca kolay olan bir
degerdir. Ses siddeti sadece kesme
parametrelerini  belirlemede degil aym
zamanda titresim, yiizey pirizIiligi,
tezgahin ¢ektigi akim, kesme kuvvetlerini
tanimlayabilecek bir degerdir.
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