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P20 Celiginin CBN ile Yiiksek Hizlarda Frezelenmesi
Sirasinda Kesme Derinligi ve Genisligi Degerinin Asinma
ve Yiizey Piiriizliiliigiine Olan Etkisinin Incelenmesi
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Ozet— Bu calismada 55 HRC’ye sertlestirilmis P20 kalp
celigi; iki farkhh tip CBN Kesici takimla, yiiksek hizlarda
islenmistir. Deneylerde kullanilan CBN Kkesici takimlarin birincisi
diisiik CBN katkili (CBN-DS) ve seramik baglayicihdir. Digeri ise
yilkksek CBN katkih (CBN-YM) ve metal baglayicihdir. Elde
edilen takim asinmasi ve yiizey piiriizliiliigii degerleri CBN kesici
takimlar icin Kkarsilastirthp, kesme derinlii, kesme genisligi,
CBN oram ve baglayicimin takim asinmasi ve yiizey piiriizliiliigii
iizerine etkisi arastirilmistir.

Index Terimleri— Kiibik bor nitriir (CBN), Yiiksek hizlarda
frezeleme, Takim asinmasi, Yiizey piiriizliiliigii

Abstract— In this study P20 mold steel hardened to 55 HRC
was machined by using two different types of cubic boron nitride
cutting tools at high cutting speeds. One of the CBN tools used in
the experiments is a low CBN content tool with a ceramic binder.
The other one is a high CBN content tool with a metal binder.
Tool wear and surface roughness results obtained with each type
of tools were compared, and the effects of cutting depth, cutting
width, CBN content and binder on tool wear and surface
roughness were investigated.

Index Terms— Cubic boron nitride (CBN), High speed
milling, Tool wear, Surface roughness

I. GIRIS

malat endiistrisinde kullanilan metaller ve alagimlarindan
yapilan iriinlerin, ekonomik olarak islenmesi igin
endiistrideki takim tezgahlarinin verimli sekilde kullanilmasi
gerekmektedir. Dokme, dovme, haddeleme ve benzeri
yontemlerle imal edilen metal pargalar, genellikle son bigim
ve boyutlarima talagli imalat yontemleri ile getirilir. Celik
parcalara istenilen son bigimler verilip kullanilabilir hale
gelmeleri i¢in uygulanan mekanik islemlerin tiimiiniin talas
kaldirmayr  gerektirdigi  diisliniiliirse, ekonomik talas
kaldirmanin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir. Son yillarda kesici
takim malzemeleri ve takim tezgahlar1 gelistirilmis, daha
yiiksek kesme hizlari saglanmig ve bunlarin neticesinde {iretim

artis1 meydana gelmistir.
CBN kesici takimlar iki gruba ayrilir. Birincisi (CBN-DS)
diisik CBN igerikli, seramik baglayicili takimlardir. Bu

takimlarda CBN oran1 hacimsel olarak %30 ile %50 arasinda
degismekte, baglayici olarak TiN veya TiC gibi seramikler
kullanilmaktadir. Diger grup ise (CBN-YM) yiiksek CBN
icerikli, metal baglayicili takimlardir. Bu takimlarda CBN
oranit hacimsel olarak ~%90 civarindadir ve baglayici olarak
genellikle Kobalt (Co) kullanilmaktadir. Bu grup, yiiksek
CBN oram1 nedeniyle diger gruptan daha sert ve metal
baglayici nedeniyle de daha toktur.

Bu galismanin amaci, literatiirdeki bilgilerin 1s181nda, diisiik
oranda CBN iceren CBN-DS takimla, yiiksek oranda CBN
iceren CBN-YM takimin; sertlestirilmis (55 HRC) P20 kalip
geliginin  yiiksek  hizlarda  frezelenmesi  esnasindaki
davraniglarinin incelenmesidir. Caligmanin diger bir amacida
farkli kesme derinligi ve kesme genisligi degerlerinin takim
asinmast ve yiizey purizliliigi {zerindeki etkisinin
belirlenmesidir.

Il.LITERATUR ARASTIRMASI

CBN kesici takimlar, yiiksek hizlarda kullanilmaya uygun
kesici takim malzemeleri iginde son yillarda genis bir
uygulama alan1  bulmuslardir.  Ozellikle, sertlestirilmis
celiklerden, ince talag kaldirma islemlerinde gdsterdikleri
yiiksek performans, bu takimlara olan ilgiyi artirmaktadir.
Ciinkii bu durum, sertlestirme sonrasi uygulanan taglama
islemine olan gereksinimi ortadan kaldirarak iiretim
maliyetlerini azaltmaktadir [2].

(CBN-YM) yiiksek CBN igerikli, metal baglayicili takimlar,
yiiksek CBN orani nedeniyle, (CBN-DS) diisiik CBN igerikli,
seramik baglayicili takimlardan daha sert ve metal baglayici
nedeniyle daha tok olmasina ragmen [1], literatiirdeki
calismalar bu grubun asimnma direncinin diger gruptan daha
diisik oldugunu bildirmektedir [2]. Bu durum, farkh
arastirmacilar tarafindan farkli nedenlere baglanmustir.
Bunlardan ilki, bu durumun CBN-DS’deki atom baglarinin
daha kuvvetli olmasindan kaynaklandig: goriisdiir [6]. Tkinci
goriis ise, kesme esnasinda CBN-DS’nin yanal yiizeyine
yapisan katmanlarin bu takimi korudugu seklindedir [7]. Diger
bir yorum ise, kesme esnasinda CBN-YM’nin daha fazla
plastik deformasyona ugramasinin ve daha yiiksek oranda
kristal yap1 kusurlarma sahip olmasinin, bu takimm asinma
direncini  digiirdigii  seklindedir [4]. CBN-DS’nin 1s1l
iletkenliginin diisiik olmasi sonucu, kesme bolgesinde is
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parcasi sicakliginin daha yiiksek degerlere ¢ikmasi ve buna
bagli olarak malzemenin yumusamasmin da asmmayi
azaltacagi seklinde acgiklamalar getirilmistir [1]. CBN takimlar
kullanilirken, takim-talag temas bolgesinde meydana gelen
kimyasal reaksiyonlarin, takimin kimyasal bilesimini
degistirecegi, bunun da asmmay1 etkileyecegi bildirilmistir
[5]. CBN-YM takimdaki metal baglayicinin, celige olan
kimyasal ilgisinin, seramik baglayicidan daha fazla olusu
sonucu, metal baglayicinin talasa yapistigi ve takimdan
uzaklastigi, sonugta da CBN partikiillerinin azalan baglayici
nedeniyle takimdan kolayca koparak agmmanin arttig1 da iddia
edilmektedir [2]. Sertlestirilmis P20 kalip ¢eliginin yiiksek
hizlarda frezelenmesi sirasinda {iretim verimliligi ve maliyeti
acisindan, yiiksek CBN icerikli, metal baglayicii KD120
takimin, Diisiik CBN igerikli, seramik baglayicili KDO050
takimdan ¢ok daha iistiin oldugu bildirilmistir [9].

Bu calismada 55 HRC’ye sertlestirilmis P20 kalip celigi; iki
farkli tip CBN kesici takimla, yliksek hizlarda islenmistir.
Elde edilen takim aginmasi ve yiizey piiriizliliigi degerleri
CBN kesici takimlar igin karsilastirilip, kesme derinligi,
kesme genisligi, CBN oran1 ve baglayicinin takim asinmasi ve
ylizey piiriizliiliigii iizerine etkisi aragtirilmustir.

I1l. DENEYSEL DETAYLAR

a) Kesici Takimlar

Deneylerde iki farkli tip kiibik bor nitriir (CBN)
(Kennametal) kullanilmigtir. Bunlardan biri (CBN-DS) diisiik
CBN igerikli (hacimce ~%50) ve seramik (TiC) baglayicilidir.
Digeri ise (CBN-YM) yiiksek CBN igerikli (hacimce ~%88)
ve metal (Co) baglayicilidir. CBN takimlarin geometrik
ozellikleri Tablo 1°de verilmistir. Pah genigligi disinda, iki
takimin diger tiim geometrik 6zellikleri aynidir.

Resim1. Kesici ug Resim 2. Baglama elemani

Her iki takimda CBN ug, sinterlenmis karbiir (WC) tasiyici
iistiine lehimlenmistir. Kesici u¢ baglama elemani olarak 6zel
imal ettirilen 80 mm ¢apinda yiizey frezeleme tarama kafasi
kullanilmistir. Tarama kafasinda kesici uglarin baglanabilecegi
2 adet kartus bulunmaktadir. Her deney esnasinda sadece 1
adet kesici u¢ baglanarak deneyler gerceklestirilmistir.

Deneyler 2 set halinde yapilmigtir. Birinci sette 0.06, 0.12
ve 0.18 mm olmak iizere ii¢ farkli kesme derinligi (a,) degeri
kullanilmigtir. Kesme hiz1 (V.) 450 m/dak, eksenel ilerleme (f)
0.15 mm/dev, ve radyal kesme genisligi (a;) 15 mm’de sabit
tutulmustur. Tim deneyler kuru olarak gergeklestirilmistir.
Deneyler, kaldirilan talag hacmi 6480 mm® degerine ulasinca
durdurulmustur.
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Kesici takim ve baglama elemani birlesik olarak -6° radyal
talas acis;, -4° eksenel talas acis1 ve 6° bosluk agist
olusturmuglardir. Dikey frezelemede radyal kesme genisligi
baglayic1 elemanin yarigapindan kiiciik oldugu siirece,
baglayicinin her devrinde talag kalinligir frezeleme yoniine
bagli olarak sifirla maksimum degeri [(ac)max] arasinda (veya
tam tersi) degisir. Talas kalmligimin maksimum degeri
ilerlemeye ve radyal kesme genisligine baglidir. Bu deger,
kesici takimin pah genisligine esit veya daha kiiciik ise pah
agist talas agisint dogrudan etkileyecektir. Boyle bir durumda,
kullamlan takimlarin pah agist 20° olduguna goére, gercek
radyal talas agis1 -26° olur. Deneylerde kullanilan ilerleme ve
radyal kesme genisligi degerleri i¢in yapilan hesaplamalar,
maksimum talas kalinliginin 0.117 mm oldugunu goéstermistir.
Bu deger CBN-YM takimin pah genisliginin (0.2 mm) ¢ok
altinda, CBN-DS’nin pah genisliginin (0.1 mm) ise biraz
istlindedir. Pah genisligindeki bu farkliligin, radyal talas
acisin1 ve dolayisiyla takim performanslarini etkileyebilecegi
bilinmektedir. Ancak, maksimum talas kalinliginin, CBN-
DS’nin pah genisliginin ¢ok az iistiinde olmasi nedeniyle bu
etkinin ¢ok fazla olmayacagi soylenebilir.  Ayrica,
frezelemede, baglayici elemanin her devrinde talas kalinliginin
sifirla maksimum degeri arasinda degistigi goz Oniine alinirsa,
CBN-DS takim kullanilirken, kesme isleminin ¢ok kisa bir
stiresinde talas kalinligt 0.1 mm’nin istiine ¢ikacaktir. Bu
nedenlerle, her iki takimim radyal talas acismin -26° oldugu
kabul edilebilir. Gergekte, CBN-DS takim seramik baglayici
nedeniyle, metal baglayicii CBN-YM’den daha kirilgandir.
Daha kirilgan takimlar ig¢in pah genisliginin daha yiiksek
tutulmasi gerekirken, {iretici firmanin neden boyle bir tercihte
bulundugu anlasilamamustir.

Tablo 1. Kesici takimlarin geometrik 6zellikleri

CBN-DS CBN-YM
ISO gosterimi | SNGA120408S01020 SNGA120408502020
Sekil Kare Kare
Bosluk ag1s1 0° 0°
Tolerans +0.005 - £0.13 +0.005 - £0.13
Ug tipi Silindir delik, talas kiricisiz | Silindir delik, talas kiricisiz
Olgii 12 mm 12 mm
Kalinlhik 4 mm 4 mm
Kose yarigapr | 0.8 mm 0.8 mm
Pah genigligi | 0.1 mm 0.2mm
Pah agis1 20° 20°
b) Is Pargasi

Is parcasi olarak dokiim ve plastik enjeksiyon kaliplarinda
yaygin sekilde kullanilan P20 kalip celigi secilmistir. Is
pargasinin deneylerin gergeklestirilmesi igin talas kaldirilmaya
hazir olarak CNC tezgahina baglanmis hali Resim 3’te ve is
parcasinin kimyasal bilesimi ise Tablo 2’de verilmistir.
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1 ]
Resim 3. Kalip ¢eligi (1.2738) P20

Is pargast 55 HRC'ye sertlige ¢ikarilmis ve
menevislenmemistir. Yapisinda bulunan %1 Ni sayesinde
ylizeyden g¢ekirdege kadar olan sertlik degisimi (6zellikle blok
malzemelerde) minimum oranda meydana gelmektedir.

Tablo 2. P20 kalip ¢eliginin kimyasal bilegimi

C Mn Cr Ni Mo Si p S

0.40 | 1.50 | 1.90 | 1.00 [ 0.22 | 0.4 | 0.01 [ 0.03

Deneyler tablasi sabit, kolonu hareketli olan MAZAK VTC
20B CNC dik isleme merkezinde gergeklestirilmistir. CNC dik
isleme merkezi 15 kW giiciinde ig mili motoruna, maksimum
7000 d/dk’lik yiiksek is mili devrine, hizli takim degistirme
Ozelligine, 30 m/dk eksen hizlarma ve Mazatrol PC-Fusion-
CNC 640M kontrol iinitesine sahiptir.

Resim 4. CNC dik isleme merkezi (MAZAK VTC-20B)

Yanal yiizey aginmalar1 SCHERR TUMICO marka optik
mikroskopla her pasodan sonra Ol¢iilmiistiir. Optik
mikroskobun tablasi x, y eksenlerinde hareket edebilmekte ve
0.002 mm hassasiyetle 6l¢iim yapabilmektedir.

Yiizey purizliligi HOMMER TESTER T1000 yiizey
ptriizlillik Sl¢iim cihazi ile her pasodan sonra Olciilmiis ve
degerlendirmede “R,” ortalama yiizey pirizliligi degeri
dikkate alinmustir.

IV. DENEYSEL BULGULAR VE TARTISMA

1. sette; sabit kesme hizi(V;), ilerleme(f) ve kesme
genisligi(a,) degerlerinde 3 farkli kesme derinligi(a,)
degerinde takim asmmasi deneyleri her 2 tip takim i¢in de
gergeklestirilmis ve elde edilen sonuglar asagidaki grafiklerde
gosterilmistir.
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A. Takim Asinmasi

Sekil 1 ve sekil 2 farkli kesme derinligi (a,) degerlerinde,
kaldirilan talags hacmi miktarina bagli olarak, yanal yiizey
asinmasindaki artisi  gOstermektedir. Literatiirde kesme
derinligi (ap) degerinin % 50 arttirilmasinin, takim 6mriinii %
15 azaltacagindan  bahsedilmektedir®. — Sekillerden de
goriilebilecegi gibi, kaldirilan talag hacminin artmasi ile takim
asmmast dogru orantili olarak artmug; fakat bu artis oldukga
kiigiik (~ 0,07 mm) olarak gergeklesmistir. Bu da beklenen bir
durumdur. Fakat bunun tek istisnast KD050 takim igin a,=0,18
mm degerinde goriilmektedir. Bu degerde takim 0,4 mm kadar
asinmistir. Bu durum KDO50 takimin seramik baglayicili
olmasi ve seramiklerin kirilgan yapiya sahip olmalar ile
aciklanabilir. Yiiksek kesme derinliklerinde kesici takim daha
biiyiikk kuvvetlere maruz kalacagindan kirilgan seramik
baglayict bu kuvvetlere direng gosteremeyip, kesicinin
kenarinda catlamalara ve kopmalara (g¢itlak olugmasi) yol
acarak hizli bir sekilde asmmmaya yol actig1 diigiiniilmektedir.
KDO050 takim a;=0,06 mm kesme derinliginde 0,24 mm,
a,=0,18 mm kesme derinliginde 0,4 mm agimustir (Sekil 1).
Talas derinliginin KD120 takimin aginmasinda belirgin bir
etkisi olmadig1 goriilmiistiir. Tiim kesme derinligi degerlerinde
KD120 takimin son pasodaki asinmasi 0,11 ile 0,13mm
arasindadir.

Talas Hacmi - Asinma (KD050)

‘ —e —ap=0.06 mm —®—ap=0.12mm —&a&—ap=0.18 mm‘

0.4 A

0.3.5 A/‘/
0.3 A/\A/-

o .
s W
o '7;_‘_‘)_,)—‘_-4/

0.05

Yanal Yiizey Asinmasi (mm’

T T T T T T T T T T T T
0 540 1080 1620 2160 2700 3240 3780 4320 4860 5400 5940 6480

Talas hacmi (mm3)

Sekil 1. Farkli kesme derinligi degerlerinde KD050’ye ait aginma degerleri

Talas Hacmi - Asinma (KD120)
‘ —&—ap=0.06 mm —&—ap=0.12mm —a— ap=0.18mm ‘

(mm)
E \

Yanal Yiizey Asinmasi

0 540 1080 1620 2160 2700 3240 3780 4320 4860 5400 5940 6480

Talag hacmi (mm3)

Sekil 2. Farkli kesme derinligi degerlerinde KD120’ye ait asinma degerleri
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KD120 takimin aginma direncinin KD050’ye gore tiim kesme
derinligi degerlerinde daha iistiin oldugu goriilmektedir.
Bunun nedenleri daha 6nce de belirtildigi gibi KD120’nin
yiiksek CBN oran1 (% 88), nedeni ile daha sert olusu, metalik
baglayicili  olmasi ve metalik baglayicinin seramik
baglayiciya gore daha tok bir yapiya sahip olmasidir.

B. Yiizey Piiriizliiliigii

Sekil 3 ve sekil 4 farkli kesme derinligi (a,) degerlerinde
kaldirilan talag hacmi miktarma (dolayisiyla asinmaya) bagh
olarak, iglenen parcanin yiizey piiriizliliiglindeki degisimi
gostermektedir.

Beklenen; yanal yiizey asinmasinin artmasi ile birlikte, elde
edilen ylizey piiriizliiligii degerlerinin de artmasidir. KD050
takim ile elde edilen yiizey piiriizliiligii degerleri beklendigi
gibi her ii¢ kesme derinligi degerinde de, takim yanal yiizey
asmmasinin artmasl ile genellikle artis gostermistir. Fakat bu
takim i¢in en bilyik asmnma degeri a,=0,18 mm kesme
derinligi degerinde gerceklesirken buna karsilik en kotii yiizey
3,=0,06 mm kesme derinligi degerinde meydana gelmistir.
Genelde diisiik kesme derinliklerinde daha iyi yiizey kalitesi
elde edilmesi beklenirken, neden bdyle bir sonug elde edildigi
tam olarak anlagilamamustir.

KDI120 takim ile elde edilen yiizey piiriizliliigii degerleri,
takim yan yiizey asinmasinda oldugu gibi i¢ ice gegmis
durumdadir ve belirgin bir fark ortaya ¢ikmamigtir. KD120
takim i¢in her ii¢ kesme derinligi degerinde de birbirine yakin
ylizey puriizliliik degerleri elde edilmis ve kesme derinliginin
ylizey piiriizliiliigiine pek bir etkisi saptanamamustir.

Yiizey piirtizliligii degerleri;

8,=0,06 mm. kesme derinligi i¢in;
KDO050 i¢in; 0,2 — 0,9 um araliginda
KD120i¢in; 0,15 — 0,25 pm araliginda

8,=0,12 mm. kesme derinligi i¢in;
KDO050i¢in; 0,19 — 0,72 um araliginda
KD120i¢in; 0,18 — 0,41 pum araliginda

8,=0,18 mm. kesme derinligi i¢in;
KDO050 igin; 0,3 — 0,85 pm araliginda
KD120i¢in; 0,15 — 0,22 pm araliginda ger¢eklesmistir.

Talas Hacmi - Yiizey Piiriizliiliigii (KD050)

‘ —e—ap=0.06 mm —8—ap=0.12mm —Aa&—ap=0.18 mm ‘

1.0

0.8

./\KM

0.0

Yiizey puriizliligi ( m)

0 540 1080 1620 2160 2700 3240 3780 4320 4860 5400 5940 6480

Talag hacmi (mm3)

Sekil 3. Farkli kesme derinligi degerlerinde KD050’ye ait yiizey piiriizliliigi
degerleri
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Talas Hacmi - Yiizey Piiriizliiliigii (KD120)
—&—ap=0.06 mm —&—ap=0.12mm —a— ap=0.18mm ‘
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0 540 1080 1620 2160 2700 3240 3780 4320 4860 5400 5940 6480
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Sekil 4. Farkli kesme derinligi degerlerinde KD120’ye ait yiizey piiriizliligi
degerleri

2. sette; sabit kesme hizi (V) ilerleme (f) ve kesme derinligi
(ap) degerlerinde 3 farkli kesme genisligi (a,;) degerinde takim
asmmasi deneyleri her 2 tip takim i¢in de gergeklestirilmis ve
elde edilen sonuglar asagidaki grafiklerde gdsterilmistir.

A. Takim Asinmasi

Sekil 5 ve sekil 6 farkli kesme genisligi degerlerinde;
kaldirilan talas hacmi miktarina bagli olarak, yanal ylizey
asmmasindaki artist  gostermektedir. Kesme genisliginin
artmast ile asinma degerlerinde artma oldugu goriilmektedir.
KD120 takim igin kesme genisligine bagl olarak asmmada
goriilen artis pek fazla degildir. Bu takim i¢in son pasoda
kesme genigligi 20 mm iken aginma 0,12 mm, kesme genisligi
15 mm iken asinma 0,11 mm, kesme genisligi 10 mm iken
asinma 0,10 mm’dir. Bu nedenle KD120’nin biiyiik kesme
genisligi degerlerinde kullanilmas1 rahatlikla Onerilebilir.
Normal olarak beklenen; kesme genisliginin artmasi ile yanal
ylizey asinmasinin artmasidir. Bunun nedeni siirtiinme
ylizeyinin ve siirtiinme siiresinin artmasi olabilir. Fakat 4320
mm®liik talas hacmine kadar en az asinma a,=20 mm kesme
genisgligi degerinde gergeklesmistir. Yine de asinma degerleri
birbirine ¢ok yakin oldugundan goz ardi edilebilir. Kesme
derinliginin asmmaya olan etkisi KD050 takimda daha net
goriilmektedir. Bu takim son pasoda, 20 mm kesme genisligi
degerinde yaklagik 0,29 mm, 15 mm kesme genisligi
degerinde yaklagik 0,24 mm, 10 mm kesme genisligi
degerinde yaklagik 0,22 mm asimmuistir.

Talas Hacmi Asinma (KD050)

‘ —e —ar=10mm —® —ar=15mm —&—ar=20 mm ‘

=
W

o
)
G

i

e

Yanal Yiizey Asinmasi
(mm)

4
=)
b3

o

T T T T T T T T T T T T
0 540 1080 1620 2160 2700 3240 3780 4320 4860 5400 5940 6480

Talag hacmi (mm3)

Sekil 5. Farkli kesme genisligi degerlerinde KD050’ye ait aginma degerleri
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Talag Hacmi - Asinma (KD120)
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Talas Hacmi - Yiizey Piiriizliiliigii (KD050)
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Sekil 6. Farkli kesme genigligi degerlerinde KD120’ye ait aginma degerleri

Sekil 5 ve sekil 6 karsilastirildiginda yiiksek oranda CBN
iceren metalik baglayicili takimin (KD120), diisiik oranda
CBN igeren seramik baglayicili takimdan tiim kesme genisligi
degerlerinde daha az asindig1 goériilmektedir. Bu durum daha
once de sdylenen benzer nedenlerle agiklanabilir.

B. Yiizey Piiriizliliigii

Sekil 7 ve sekil 8, farkli kesme hizlarinda talas hacmi
miktarina (dolayisiyla asinmaya) baglh olarak islenen parganin
ylizey piriizliligiindeki degisimi gostermektedir. Fakat kesme
genisligi ile yilizey pilrizliliiglinin genellikle arttigt
goriilmektedir. a,=20 mm kesme genisliginde en fazla yiizey
puriizliligi gerceklesmistir. Fakat KD050 takim i¢in a,=15
mm kesme genisliligindeki yiizey piiriizliliigii degerlerinin
8=10 mm kesme genisligi degerlerindekinden daha fazla
¢ikmasi beklenirken bunun tam aksi bir sonug ortaya ¢ikmustir.

KD120 takim i¢in a,=10 mm ve a=15 mm kesme genisligi
degerlerinde takim yanal yiizey asmnmasinin az da olsa
artmasina ragmen, baslangi¢ pasosunda ve son pasoda eclde
edilen yiizey pirizliligi degerleri nerede ise aynidir. a,=20
mm kesme genisligi i¢in 3240 mm® talag hacmine kadar yiizey
puriizliligii degerleri fazla degismezken, daha sonra hizla
artmisg ve yaklasik 0,9 um degerine ulagmustir.

KDO050 ve KDI20 igin elde edilen ylizey piriizliligi
degerleri karsilagtirilirsa KD120’nin daha iyi bir performans
sergiledigi gozlenmektedir. KD120 icin ozellikle diisiik a,
degerlerinde nerede ise taslama kalitesinde yiizey elde
edilmistir.

Yiizey piiriizlilik degerleri
a, = 10 mm kesme genisligi degeri igin;
KDO050 takimda 0.06 — 0.20 um;

a; = 15 mm kesme genisligi degeri igin
KDO050 takimda 0.19 — 0.72 pum,
KD120 takimda 0.18 — 0.41 um;

ar = 20 mm kesme genisligi degeri igin
KDO050 takimda 0.47 — 1.18 um,
KD120 takimda 0.27 — 0.90 um araligindadir.

Sekil 7. Farkli kesme genisligi degerlerinde KD050’ye ait yiizey piirlizliligi
degerleri
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Sekil 8. Farkli kesme genisligi degerlerinde KD120’ye ait yiizey piiriizliiliigii
degerleri

V. SONUCLAR

Bu calisma kesme derinligi ve kesme genisligi degerinin
asinmaya olan etkisinin takim malzemesine bagli olarak
onemli Olclide degistigini gostermistir. Kesme derinligi ve
kesme genisligi degerlerine bagh olarak, CBN-YM takimin
asinmasindaki artis, CBN-DS takima gore daha az diizeydedir.

Deneysel sonuglar, CBN-YM takimin asmmma direncinin
CBN-DS’ye gore tiim ilerleme degerlerinde daha {istiin
oldugunu ortaya c¢ikarmistir. CBN-YM yiiksek CBN orani
nedeniyle, diisik CBN oranina sahip CBN-DS’den daha sert
ve metalik baglayici nedeniyle, seramik baglayicili CBN-
DS’den daha toktur. Bu etkenlerin aginma direncini olumlu
yonde etkiledigi goriilmektedir. Bu sonug, literatiirdeki CBN
takimlarla ilgili olarak yapilan diger bir ¢alismadan elde edilen
sonuglarla tam aksi yondedir [Chou ve digerleri 2003].
Bahsedilen ¢alismada, hacimce %30 seramik (TiN) baglayicili
disik CBN igerikli takimin, hacimce %8 metal (Co)
baglayicili yiiksek CBN igerikli takimdan daha iyi bir aginma
direncine sahip oldugu bildirilmekte ve bu durum, Co’in
celige karst olan kimyasal ilgisinin yiiksek olmasiyla
aciklanmaktadir. Ancak simdiki sonuglar bunun genel bir
durumu ifade etmedigini gdstermistir. Bu noktada, seramik
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baglayict miktarinin Snemli bir etken oldugu, seramik
baglayict miktarinin %30’dan %50’ye c¢ikmasiyla asmma
direncinin dnemli dlgiide diistigii ve seramik baglayicili CBN
takimin aginma direncinin, metal baglayicili takimin gerisinde
kaldig1 gortilmektedir.

Olgiimler, aginmayla- yiizey piiriizliiliigii arasindaki iligki
hakkinda ¢eligkili sonuglar ortaya ¢ikarmistir. Asinma arttikca,
yiizey puriizliliginin de artmasi beklenirken, CBN-YM
takim icin bu caligmada tam aksi ydnde sonuglar elde
edilmistir. Bunun nedeni tam olarak anlasilamamistir. Ancak,
bu caligmada ¢ok yiiksek aginma degerlerine ¢ikilmadigi goz
Oniine alinirsa, daha yiliksek asmma degerlerinde, aginmanin
ylizey puriizliliigline olan olumsuz etkisinin daha net bir
sekilde ortaya ¢ikacagi sdylenebilir. Fakat CBN-DS takim i¢in
literatiirde bahsedilen asinma arttik¢a, yiizey piiriizliligi de
artar seklindeki bulgulara benzer bir sonug elde edilebilmistir.

KDO050 takim ile yapilan frezeleme deneyleri sonucunda
kesme derinligi (ap) ve kesme genisliginin (a,), yanal yiizey
asinmalarina etkilerine bakilacak olursa, belli bir degere kadar
orantili bir artig s6z konusu olurken, belli bir degerden sonra
¢ok hizl1 bir sekilde asinma gergeklesmistir.

KD120 takim ile yapilan frezeleme deneyleri sonucunda
kesme derinligi ( a, ) ve kesme genisliinin ( a, ) bu takim
asinmasina olan etkileri hakkinda kesin bir yorum yapmak
zordur. Ancak sonuglar, KDO050 takimdan elde edilen
sonuglarla kiyaslandiginda KD120 takimin, bu c¢aligmada
kullanilan kesme parametrelerinin en iist diizeyinde rahatlikla
kullanilabilecegini gostermektedir.

Yiizey pirizliligi sonuglarina bakildiginda, kesme
derinliginin (a,) islenen parganin yiizey piiriizliiliigiine ¢ok
fazla bir etkisi olmadig1 goriilmektedir. Ancak kesme
genisliginin (a;) her iki takimda da yiizey piiriizliliigiine olan
etkileri ¢ok belirgindir. Kesme genisligi arttirildikga, yiizey
piiriizliiliigii degerleri de artmaktadir. Ozellikle kesme
genisliginin en iist diizeyinde (a; = 20mm), her iki takimdan da
diger deneylerden elde edilen sonuglara kiyasla ¢ok yiiksek
ylizey piuriizliligi sonuclar1 elde edilmistir. Ancak kesme
genisligi degeri diisiikk ve orta diizeylerde tutuldugu siirece,
ozellikle KD120 takimdan taglama kalitesinde yiizeylerin elde
edilebildigi goriilmektedir. Bu da, frezeleme isleminin daha
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kisa siirede bitirilmesi anlamima geldiginden, {iretim
verimliligi ve maliyeti acisindan, yiiksek CBN icerikli, metal
baglayicili KD120 takimin, Diisiik CBN igerikli, seramik
baglayicili KDO050 takimdan ¢ok daha istiin oldugunu
gostermektedir.

Bu sonuglar, sertlestirilmis P20 kalip c¢eliginin yiiksek
hizlarda frezelenmesi i¢in, yiikksek CBN igerikli metal
baglayicili CBN takimin, diisik CBN igerikli seramik
baglayicili takimdan daha uygun oldugunu gostermektedir.
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