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Bu caligmada, takim agmmasi ve kesme parametrelerinin torna tezgdhinda isleme esnasinda yayilan ses
sinyalleriyle (AE) olan iliskisi incelenmistir. SAE 1030 ¢elik dovme is pargasi, kesme hizi ve ilerleme hizi
olmak tizere, en uygun kesme parametrelerini belirleyebilmek i¢in islemeye maruz birakilmistir. Deneyler,
CNC tipi bir torna tezgahinda, 1,5 mm sabit kesme derinliginde, 130, 140, 150 m\dk kesme hizlar1 ve 0,15,
0,20 ve 0,30 mm/dev ilerleme hizlarinda islenerek gergeklestirilmistir. Deneyler sonucunda sirasiyla en
uygun kesme ve ilerleme hiz1 140 m/dk ve 0,20 mm/dev olarak tespit edilmistir. Tespit edilen bu isleme
parametreleri kullanilarak 5, 10, 15 ve 20’ser dakika ayr siirelerde, iki farkl karbiir kesici ug¢ (IC8250,
1C9250), isleme yapilarak AE cevaplari analiz edilmistir. Sonuglar yanak asinmasi (VB) arttikca AE
verilerinin de arttigin1 gostermistir. Nihayetinde, takim asinmasiyla AE arasinda gii¢lii bir iliski oldugu ve
takim asinmasinin AE sinyalleriyle izlenebilecegi goriilmiistiir. Takim asinmasi modelleri son kisimda
verilmistir.

Investigations on the cutting parameters and the tool wear of SAE 1030 forged steel
material by acoustic emission in turning operation
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The effect of cutting parameters on tool wear
The relationship between surface roughness and acoustic emission
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In this work, the relation of the tool wear and machining parameters with the Acoustic Emission (AE) signals
are investigated. SAE 1030 forged steel workpart is subjected to the machining to determine the effective
machining parameters namely, cutting speed and feed rate. The experiments are performed for 1.5 mm
constant depth of cut in a CNC type turning machine by using 130, 140, 150 m/min cutting speed and 0.15,
0.20, 0.30 mm/rev feed rate. The suitable cutting speed and feed rate is determined as 140 m/min and 0,20
mm/rev respectively. The AE responds of the tool wear are analyzed for machining time of 5, 10, 15 and 20
minute separately for two different type carbide tool inserts (IC8250, IC9250) by using the decided cutting
parameters. The results show that, the AE values increase with increasing the flank wear (VB). It is observed
finally that the relationship between the tool wear and AE is strong and the tool wear can be monitored by
using the AE signals. The wear models of the cutting tools have been derived in the final section.
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1. GIRIiS aNTRODUCTION)

Talag kaldirma iglemlerinde temel amag, kesici takimin
yiiksek performansla maksimum takim 6mrii boyunca talag
kaldirabilmesidir [1]. Kesici takimin kullanilamaz duruma
gelmeden 6nce kontrollii bir sekilde devre digi birakilmast
islemenin saglig1 agisindan son derece 6nemlidir. Takim
asimmasinin ve kirilmanin ger¢cek zamanl olarak izlenmesi
icin gelistirilen tekniklerin ¢ogu pratik kullanima uygun
degildir. Prensip olarak 6l¢iim sirasinda talag kaldirma islemi
durdurulmamalidir. Kesme kuvvetleri degisimine bagl
takim durumu izleme yontemi ¢alisma ortamindan olumsuz
etkilenmekte ve kesme islemi sirasinda gercek zamanlh
Ol¢lim istenildigi gibi yapilamamaktadir [1].

Iyi bir takim asmmasi-yiizey piiriizliiliigii izleme sistemi
kurabilmek i¢in islemenin arka planina bakmak
gerekmektedir. Tashiyan vd. [2], kesme parametrelerinden
kesme hizi, ilerleme hizi ve kesme derinliginin kesme
kuvvetleri lizerindeki etkilerini arastirmiglardir. Bu amagla
nikel esasli Inconel-718 siiper alasimi; 1,20 mm ug
radytisiine sahip seramik kesici takimla bilgisayarli sayisal
denetimli (CNC) torna tezgdhinda, sogutma sivisi
kullanilmadan iglenmistir. Kesme parametreleri olarak bes
farkli kesme hiz1 (225, 300, 350, 400, 500 m/dak) ve bes
farkli ilerleme hiz1 (0,05, 0,075, 0,1, 0,125, 0,15 mm/dev) ile
iki farkli kesme derinligi (I mm, 2 mm) degerleri
kullanilmistir. Yapilan deneylerde kesme hizi, ilerleme hizi
ve kesme derinligine bagli olarak en diisiik kesme kuvveti
(500 m/dak kesme hizi 0,05 mm/dev ilerleme hizi ve 1 mm
kesme derinliginde) 192 N ve en yiiksek kesme kuvveti ise
(225 m/dak kesme hiz1 0,15 mm/dev ilerleme hizi ve 2 mm
kesme derinliginde) 780 N olarak elde edilmistir. Kesme
kuvvetlerindeki bu radikal artigin kesme sartlarii
zorlastirdigini ve bunun sonucu olarak takimin agindigini ve
c¢ikan is pargasi yiizey kalitesinin diistiigtinii belirtmislerdir.
Kesme parametrelerinin, ylizey piriizliliigiine ve takim
asinmasina etkileri konusunda benzer sonuglar Kagal vd. [3]
ve Altin [4] tarafindan yapilan ¢alismalarda da
goriilmektedir. Tornalama isleminde oldugu gibi frezeleme
islemi g6z oniine alindiginda kesme derinligi ve ilerleme hiz1
arttikca takim agmmasi ve yiizey pirizliliginiin arttigi
goriilmektedir [5, 6]. Li [7], tornalama sirasinda takim
agmmmasini takip edebilmek igin akustik emisyon (AE)
yonteminin  kullanimin1 ~ gesitli  metotlar  kullanarak
aragtirmigtir. Arastirmalar, AE metodunun takim aginmasini
takip etmek i¢in etkili bir yontem oldugunu gostermistir.
Elde edilen AE sinyalleri, zaman serileri analizi, FFT ve
wavelet transform analizleri gibi g¢esitli metotlarla analiz
edilmigtir. Takim aginmasi sartlarinin Onceden tahmini
konusunda bulanik siniflandirma, yapay sinir aglari ve veri
birlestirme gibi birgok yontem kullanilmustir.

Bu caligmalar sonucunda, AE sinyallerinin kesme
parametreleriyle dogrudan iligkili oldugunu ve zeki bir takim
asinmasi/kirilmasi izleme sistemi i¢in bu etkinin minimize
edilmesi gerektigi ifade edilmistir. Bu esasa gore, sisteme

1078

farkl1 sensorler entegre edilerek, sinyal isleme ve ozellik
¢ikarma iglemleriyle ¢ok daha etkili bir izleme sistemi
kurulabilecegi belirtilmistir. Choi vd. [8], tornalamada
gercek zamanl bir takim kirilmasi sensorii tasarlamislardir.
Tasarladiklart bu sensér, hem akustik yayilma verilerini
toplayan bir AE sensorii hem de kuvvet verilerini 6lgen bir
piyozoelektrik yiik sensoriinden olusmaktadir. Tki set halinde
tungsten karpit kullanarak gergeklestirilen deneylerde, takim
Omriinii tanimlamak i¢in birinci deney setinde is pargasi
piringle kaplanirken, ikinci deney setinde ise kirilmay1
hizlandirmak i¢in is pargasina kanal (slot) delik agilmustir.
Kaydedilmis veriler takim kirilmasin1 modellemek igin
hazirlanan bir algoritmayla analiz edilmistir. AE sinyalleri,
hassas veri almasi gereken noktada yiik sensoriinii
tetikleyerek veri almasini saglar. Yiik verilerinde ani
diisiistin oldugu noktada sistem takimin kirildigina dair uyari
sinyali iireterek isleme operasyonunu durdurur.

Deiab vd. [9], takim agimmasinin en 6nemli sebeplerinden
kesme hizi, ilerleme hizi ve kesme derinligi olan ii¢ ana
isleme parametresini yapay sinir aglar1 kullanarak ses
analizleriyle incelemislerdir. Deneylerde tegetsel, eksenel ve
radyal olmak tizere li¢ yonde olusan kuvvetleri dlgmek i¢in
kesici takim {izerine monte edilmis dinamometre
kullanilmigtir. Kesme hizi 110 m/dk’dan 10’ar artigla 5 farkli
hiz se¢ilmis 0,15- 0,20 ve 0,30 olmak tizere ii¢ farkli ilerleme
degeri ve 1 mm kesme derinligi se¢ilmistir. Polinomik
smiflandirma ile elde edilmis takim aginmasi siiresiyle yapay
sinir agiyla (ANN) elde edilmis asinma siiresi
karsilagtirilmistir. Elde edilen tahmin sonuglariyla deneysel
Olciimlerin tutarli oldugu goriilmiistiir. Bhuiyan vd. [10]
yaptikart deneylerle AE ve titresim imzasinin takim
aginmasina ve yiizey piiriizliiliigiine farkli cevaplar verdigini
gostermislerdir. AE sinyallerinin takim asinma gelismesine,
titresim sinyallerinin ise yiizey pliriizliiliigiine daha belirgin
cevap verdigini gérmiislerdir. Titresim genliginin x, y ve z
bilesenlerinin ilerleme hiz1 (f), talas derinligi (a) ve kesme
hiz1 (V) arttikga arttigimi1 gostermislerdir [11]. Farkli takim
aginmasi agsamalarinda ve farkli kesme parametrelerinde AE
ve tiresim frekans degerleri dalgalanma goéstermis olsa da,
titresim ferakans bandinin 40-98 Hz ve AE frekans bandinin
da 51-620 kHz araliginda degistigi gdzlemlenmistir.

Downey vd. [12], HSS kesiciyle buhar ¢oktiirmeli (PVD)
Titanyum karbon-nitrit (TiCN) takma ucun isleme
hassasiyetini, takim asmma performansini ve elde edilen
ylizey piurizliligini AE metoduyla deneysel olarak
karsilastirmuglardir.  Islemelerde numuneler 130 dev/dk
isleme hizi, 120 m/dk ilerleme ve 0,20 mm kesme derinligi
parametrelerinde sogutma sivisi kullanilarak farkli siirelerde
tornalanmistir. Isleme siiresi bakimindan temel olarak 3
farkli faza ayirarak elde edilen aginma degerleri ve bunlara
karsilik gelen sesler bir mikrofon araciligiyla bilgisayar
ortamina aktarilmistir. Zamanla takim agindik¢a yayilan
sesin de farklilagtigi ve her aginma fazi i¢in aginmayi
karakterize eden bir ses imzasmin olustudunu rapor
etmiglerdir. Bhuiyan vd. [13] bu ¢aligmalarinda ise, 130-190
m/dak kesme hizi, 0,28-0,50 mm/dev ilerleme ve 1,20 mm
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kesme derinligi degerleri kullanarak takim asimnmasini, talag
olusum sirasinda elde ettikleri frekanslart diger giiriiltii
frekanslarindan ayirarak analiz etmiglerdir. Kaba AE
sinyalleri ve kareler ortalamasinin karekokii (RMS), kesme
hizi, ilerleme hizi ve kesme derinligi arttikga takim
asmmmasinda ve ig pargasi plastik deformasyonunda artiglar
oldugunu gdstermistir. Oteyandan, yiiksek isleme ve
ilerleme hizlarinda bile talag kirmayla (chip breakage) daha
diisiik takim asmmasi gorilmiis, yapilan asinma
Olgtimleriyle de bu sonuglar dogrulanmigtir. Bhuiyan vd.
[14] bir bagka ¢alismada ise taslama operasyonunu AE
yontemiyle izlemislerdir. AE sinyallerinin takim aginmasryla
arttigini rapor etmislerdir.Maia vd. [15], AE esasina dayanan
yeni bir metodla takim aginma mekanizmasi ve takim omrii
belirleme iizerine ¢alismiglardir. Tornalama islemi esnasinda
elde edilen AE sinyallerinin asinma mekanizmasiyla yakin
iligkili oldugu goriilmigtir. Caligmlarda, takim Omri
sonunda en biiyiik yanak asinmasina ulasildiginda, ses
sinyali ortalama gii¢ tayf yogunlugunun (PSD) genlik
artisina sebep oldugu tespit edilmistir. AE teknigi ile takim
kirtlmasmin (tool failure) onceden kestirimi ve tespiti
lizerine yeni bir metodun gelistirildigi bir baska ¢alismada
[16] titanyum karbiir (TiC) takviyeli Al,O3 seramik takma ug
kullanarak, 62 HRC sertlikte 100Cr6 Yatak ¢eligini, 0,075-
0,25 mm kesme derinligi araliginda, 25-250 m/dak kesme
hiz1 araliginda, sogutma sivist kullanmadan (hard turning)
islenmistir. Bu yeni metotta iki farklt AE sensor kullanilarak
AEms (kareler ortalamasinin karekdkii), AEsirengn (dayanim)
ve AE absolute energy (mutlak enerji) agilarindan izlenmislerdir.
Olusgan talas sekillerine karsilik gelen kaba AE sinyalleri
karsilagtirilarak kesme karakteristikleri ¢ikarilmistir. AE
tekniginin takim agimasini izlemede ¢ok hassas bir yontem
oldugunu fakat takim asmnmasmin gecis fazlari
yakalamada yetersiz oldugunu agiklamislardir. Kaba AE
sinyallerinin olugan talasmn  karakterini  yansittigin
gostermislerdir.

Bu makalede ise, SAE 1030 dévme c¢elik malzemenin en
uygun isleme parametreleri altinda, torna tezgahinda isleme
sirasinda ¢evreye yayilan AE sinyallerini izleyerek, takim
aginmast ve i§ parcast yiizey purizliligi iliskisi
incelenmigtir. Metal isleme olaymin, isleme esnasinda
cevreye yaydigi seslerin analiziyle karakterize edilmesi ve
buradan hareketle takim asmmasi ve takim Omriiniin
6nceden tahmini amag¢lanmistir.

2. DENEYSEL CALISMALAR
(EXPERIMENTAL STUDIES)

En uygun kesme parametrelerini torna tezgdhinda isleme
esnasindaki sese dayali olarak tespit etmek i¢in SAE 1030
dovme ¢elik malzemeden iiretilen numuneler CNC tipi torna
tezgahinda islenmistir. Bu islemelerde 2 tip sert maden ug

kullanilarak 10’ar dakika, 1,50 mm sabit talag derinligi
verilerek 27 mm c¢apinda ve 175 mm boyunda silindirik
numuneler 2 paso tornalanmistir. Kesme hizlar1 130 m/dk,
140 m/dk ve 150 m/dk ilerleme hizlar1 0,15mm/dev, 0,20
mm/dev ve 0,30 mm/dev segilmistir. Isleme esnasinda
mikrofon yardimiyla isleme sesleri bilgisayar ortamina
kaydedilmistir. Bu parametrelerde islemeler tamamlandiktan
sonra en uygun isleme parametresini bulabilmek i¢in ¢ikan
seslerin basing diizeyleri ve yiizey kalitesi incelenmistir.
Bulunan en uygun isleme parametresi ile deney numuneleri
2 tip kesici ugla sabit ilerleme ve kesme hizinda sirasiyla 5,
10, 15 ve 20 dk siirelerle islenmistir. Ayri zaman
araliklarinda elde edilen sesler mikrofon araciligi ile yine
bilgisayar ortamina aktarilmistir. Bu islemlerle, kesici
uclarin tezgdhtan cikan sese bagli olarak hangi zaman
araliklarinda ne miktarda agindigin1 gérmek amaglanmigtir.

Isleme deneyleri farkli kesici geometrisine sahip kesici
takimlar kullanilarak TS 10329 standardi [17] gz Oniine
alinarak Goodway GA-2800L bilgisayar sayisal denetimli
(CNC) bir tornalama merkezinde gerceklestirilmistir.
Gergeklestirilen c¢aligmalarda deney numunesi olarak
026x220 mm boyutlarinda silindirik SAE 1030 dévme ¢elik
parca kullanilmistir. Gazi Universitesi Metalurji ve Malzeme
Miihendisligi malzeme karakterizasyon labaratuvarinda
yapilan malzeme analizleri sonucunda elde edilen deney
numunesi kimyasal bilesimi Tablo 1°de verilmistir. Yapilan
cekme testine gore deney numunesi ortalama %37,97 uzama
ve ¢ekme kuvveti (maximum tensile load) 72668 Newton
olarak tespit edilmistir.

Deney malzemesi TS 10329 standardi goz Oniinde
bulundurularak boy/cap orani 10/1°den kiigiik olacak sekilde
hazirlanmigtir [17]. Numune, ayna ile punta arasinda Sekil
1’de gosterildigi gibi islemeye uygun olacak bigimde
numunenin ucuna punta deligi agilarak her iki ugtan
baglanmustir.

Sekil 1. Deney diizenegi (Test setup)

Tablo 1. Deney numunesi SAE 1030 celiginin kimyasal kompozisyonu (Chemical composition of SAE 1030 test sample)

Cr Mn

Mo Ni Cu S P

Kimyasal Bilesimi

C
0,30 0,07 0,68

5,00 0,09 0,29 0,028 0,012
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Deneylerde 1C8250 ve IC9250 (ISCAR®) tip olmak iizere iki
farkli karbiir takma u¢ kullanilmustir. Kesiciler TiAIN ile
PVD (fiziksel buhar cokertmesi) yontemiyle
kaplanmiglardir. Kater olarak DDJNR 2525 M-15 kod
numarali takim tutucu kullanilmistir. Islemelerde numune
caplar1 standart mikrometre kullanilarak Sl¢tilmiistiir. Parca
programi 6l¢iilen degerler goz 6niine alinarak hazirlanmustir.
Islenmis numunelerin yiizey piiriizliiliigii, hassasiyeti
0,001mm olan Mitutoyo SJ-310 tipi ylizey piiriizliiliik 6l¢iim
cihaziyla Olciilmiistiir. Belirlenen kesme parametrelerinde
deney numunelerinden talag kaldirdiktan sonra kesici
takimlar {izerinde meydana gelen yigma kenar ve yanak
asinmalart SEM fotograflar1 ¢ekilerek goriintiilenmistir.
Takim {izerinde ayn1 bélgeden alinan goriintiiler incelenerek
asinma  biiyiiklikleri kiyaslanmugtir. Isleme sirasinda
kaydedilen ses sinyallerinin ses basing seviyeleri Matlab®
programu kullanilarak hesaplanmistir. Ses basing seviyeleri
Olgiilirken deneylerin  yapildigi imalathanedeki diger
tezgahlar kapatilarak sessiz bir ortam saglanmustir. {1k olarak
makine bosta ¢alistirtlmig, daha sonra her kesme parametresi
icin ayri ayr sesler kaydedilmistir. Saglikli dl¢iim yapmak
icin Matlab programinda tezgihin talag kaldirirken ¢ikan
sesten tezgahin bosta ¢aligma sesi ¢ikarilmis ve isleme ses
basing seviyeleri hesaplanmistir. Mikrofon aracilig ile kayit
edilen sesler Cool Edit Pro 1.2® programi kullanilarak
bilgisayar ortamima uygun olarak sayisallagtirilmistir. Bu
program  kullanilarak  igsleme seslerinin daha iyi
anlagilabilmesi ve karsilastirilabilmesi i¢in numune
pargalarmin islenmesinde ilk 80 mm’lik tornalama
boyundaki sesler esas alinmistir. Deneylerde, ilk olarak iki
farkli kesici takim malzemesinin katalog degerlerinden
alman verilerden 130 m/dk, 140 m/dk ve 150 m/dk olmak
iizere 3 farkli kesme hizi denenmistir. Buna karsilik bu
kesme hizlariin her biri i¢in ayr1 ayr1 0,15 mm/dev, 0,2
mm/dev ve 0,3 mm/dev olmak tizere 3 farkli ilerleme hiz1
kullanilmistir. En uygun igleme parametreleri olarak 140
m/dk kesme hiz1 ve 0,2 mm/dev ilerleme hiz1 belirlenmistir
Belirlenen sabit kesme hiz1 ve ilerlemede deney numunesi
t=5 dk, =10 dk, =15 dk, =20 dk isleme siirelerinde
islenmistir. Deney numunelerinin her bir kesme sarti i¢in
yeni bir u¢ kullanilmistir. Caligmalarda ses kaydinin daha iyi
yapilabilmesi i¢in sogutma sivisi kullanilmamustir.

3. SONUCLAR VE TARTISMALAR
(RESULTS AND DISCUSSIONS)

3.1. SAE 1030 Dévme Celigin Islenmesinde Olusan Yanak

Asinmast Ile Kesme Parametreleri Arasindaki Iligki
(The relation Between the Flank wear and the Cutting Parameters of SAE
1030 Forged Steel)

Hazirlanan deney numuneleri CNC torna tezgdhinda sabit
1.5 mm talag derinligi, 1=130 m/dk, />=140 m/dk, V5=150
m/dk kesme hizinda fi= 0,15 mm/dev, f-= 0,20 mm/dev, f3=
0,30 mm/dev olmak tlizere 3 farkli ilerleme hizinda kesici
takim iizerinde meydana gelen VB yanak aginmasi miktari
karsilagtirtlmistir. Buna gére kesme hizinin artmasi ile VB
yanak asmmas1 degerinin azaldig: tespit edilmistir. Ilerleme
hiz1 0,15 mm/dev’den 0,20 mm/dev’e yiikseltildiginde yanak
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asinmasi azalirken 0,30 mm/dev’e ¢ikarildiginda VB
degerinde artis gozlemlenmistir. Bu iglemler géz Oniinde
bulundurularak kesme hizi artiginda yanak asimmasimin
azaldig1 dolayli olarak takim Omriiniin arti1 sonucuna
ulasilabilir. 140 m/dk kesme hizinda ve 0,20 mm/dev
ilerleme hizinda en az yanak asinmast oldugu
gozlemlenmistir. Tablo 2’de farkli kesme parametrelerinden
meydana gelen yanak aginma degerleri sayisal olarak ve bu
degerlerin grafiksel gosterimi ise Sekil 2a’da (IC8250 tip
Karbiir takma uc igin) ve Sekil 2b’de (IC9250 tip Karbiir
takma ug¢ i¢in) gosterilmistir.

Tablo 2. iki farkl1 tip ug i¢in Slgiilen yanak asinmasi

degerleri
(The flank wears measured for two different type insert)

Kesici U¢  Ilerleme Hizi Kesme Hizi [m/dk] VB[mm]
Tipi [mm/dev] 130 140 150
0,15 0,060 0,055 0,050
1C8250 0,20 0,055 0,045 0,040
0,30 0,060 0,050 0,045
0,15 0,070 0,065 0,045
1C9250 0,20 0,065 0,060 0,055
0,30 0,075 0,070 0,060
0,065
0,06 a
0.055 {
0,05
— 0,045
= ]
g 0,04 —t— 0,15 mm/dev x
E 0,035 == (0,20 mm/dev ]
; == 0,30 mm/dev
< 0,03
& 0,20
E 130 140 150
Z 0,08
= 0,075 b
= 0,07
0,065
0,06
0,055 === 0,15 mm/dev u
=== 0,20 mm/dev
0,05 =—ie= 0,30 mm/dev
0,045
0,04

130 140 ' 150
Kesme hizn [m/dk]

Sekil 2. Kesme hiz1 ve ilerleme hizinin degigiminin yanak
asimmasina etkisi a) IC8250 b) 1C9250

(The variation of cutting speed and feed rate effect on flank wear a)
1C8250 b) 1C9250)

Sekil 3a, Sekil 3b ve Sekil 3¢’de 0,20 mm/dev sabit ilerleme
hiz1 altinda sirastyla 130, 140 ve 150 m/dk kesme hizlarinda
olusan yanak aginmas1 SEM fotograflar1 IC 9250 tip karbiir
takma ug icin gosterilmistir. Sekil 4’de ise 10 m/dk sabit
kesme hizinda 0,15, 0,20 ve 0,30 mm/dev ilerleme hizlarinda
olusan yanak asinmasi SEM fotograflar1 gosterilmistir. Sekil
5’de 0,20 mm/dev sabit ilerleme hiz1 altinda 130, 140 ve 150
m/dk kesme hizlarinda olusan burun aginma fotograflar IC
8250 tip karbiir takma ug i¢in gosterilmistir.
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Sekil 3. Sabit 0,20 mm/dev ilerleme hizinda sirasiyla a) 130 m/dk b) 140 m/dk c) 150 m/dk hizlarinda olusan yanak

agmnmast SEM goriintiileri (IC9250) (x50 biiyiitme)
(SEM images of flank wear in constant feed rate of 0,20 mm/rev with the cutting speed of a) 130 m/min b) 140 m/min (c) 150 m/min respectively
(IC9250) (x50 magnification))

Sekil 4. Sabit 140 m/dk kesme hizinda, sirasiyla a) fi= 0,15 mm/dev b) fo= 0,20 mm/dev c) f3= 0,30 mm/dev ilerleme

hizlarinda olusan yanak aginmasi SEM goriintiileri (IC9250) (x50 biiyiitme)
(SEM images of flank wear in constant cutting speed of 140 m/min with the feed rate of a) 0,15 mm/rev b) 0,20 mm/rev c) 0,30 mm/rev respectively
(1C9250) (x50 magnification))

Sekil 5. Sabit 0,20 mm/dev ilerleme hizinda, sirasiyla a) 130 m/dk b) 140 m/dk ¢) 150 m/dk kesme hizlarinda olugan

burun aginmast SEM goriintiileri (IC9250) (x50 biiyiitme)
(SEM images of nose wear in constant feed rate of 0,20 mm/rev with the cutting speed of a) 130 m/min b) 140 m/min c) 150 m/min respectively
(IC9250) (x50 magnification))

3.2. SAE 1030 Dévme Celik Malzemenin Islenmesinde
Kesme Parametrelerinin Yiizey Piiriizliiliigiine Etkisi

( The Effect of Cutting Parameters on Surface Roughness in Machining of
SAE 1030 Forged Steel Material)

Yiizey purizliligi ile kesme parametreleri arasindaki
iliskiyi irdeleyebilmek i¢in iki farkl kesici ug, farkli kesme
hiz1 ve ilerleme hiziyla deney numuneleri iglenmistir. Daha
sonra iglenen numuneler igerdigi parametreler ile
isaretlenmis ve iglenmis numunelerin yilizey piiriizliiliikleri
Ol¢lilmiistiir. Alinan dlglimler Tablo 3‘de gosterilmistir. En
diisiik yiizey piirtizliiliik degeri 140 m/dk kesme hizinda 0,15
mm/dev ilerleme hizinda 2,176 umRa olarak gergeklesmistir

(Sekil 6). Kesme hizi arttiginda ortalama yiizey piiriizliiliik
degerinin de arttig1 gdzlemlenmistir.

3.3. Farkli Kesme Parametrelerinde ve Farkli Zamanlarda
Olusan Isleme Seslerinin Incelenmesi

(Investigation of the Machining Sound in different Cutting Parameters and
at Different Machining Time)

3.3.1. Giig tayfsal yogunlugu (Power spectral density PSD)

Sayisal olarak tanimli sinyallerin farkli frekans degerlerine
gore tasidigi enerji degerini ya da oranini bulmak kolaydir.
Fakat elimizde random bir sinyal varsa isler daha farkl bir
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Tablo 3. Deney numunelerinin yiizey piiriizliiliik degerleri (Surface roughness values of test samples)

Kesici Kesme Hizi IPIIT;eme Yiizey Piiriizliilik Degerleri (u) I())J;u;:ilzsgu
Takim [m/dk] [mm/dev] 1 2 3 4 (14
0,15 3,200 2,988 2,505 2,505 2,755
130 0,20 3,020 2,705 2,185 2,750 2,665
0,30 2,525 3,295 2,095 3,130 2,761
0.15 2,185 2,145 2,205 2,167 2,176
IC 8250 140 0,20 2,305 2,187 2,550 2,675 2,429
0,30 2,705 2,485 2,950 2,158 2,575
0,15 2,505 3,100 2,575 2,705 2,721
150 0,20 2,725 3,595 2,595 3,230 3,036
0,30 2,985 2,770 2,800 3,205 2,940
0,15 2,380 2,250 1,965 2,185 2,195
130 0,20 2,305 2,650 2,550 2,675 2,545
0,30 2,705 2,485 2,550 2,458 2,550
0,15 2,150 2,150 2,365 2,285 2,238
1C 9250 140 0,20 2,405 1,975 2,550 2,458 2,347
0,30 2,205 2,485 2,550 2,458 2,425
0,15 2,385 2,450 2,205 2,367 2,352
150 0,20 2,605 2,257 2,500 2,600 2,491
0,30 2,405 2,480 2,950 2,178 2,503

bakis acistyla ele almmahdir. Iste bu noktada sinyalin
zamana gore davranig bigimini tamimlayabilmek igin
otokorelasyon fonksiyonu igin igine girer. Power spectral
density (PSD) ise otokorelasyon fonksiyonunun fourier
transformu alinarak bulunur ve rastgele (random) sinyaller
i¢cin mevcut sinyalin degisik frekans degerlerine diisen enerji
yogunlugunu gosterir [18].
3,2
3. == 0,15 mm/dev L]

== () 20 mm/dev
we= 0,30 mm/dev

2,8+
2,6
2,4

2,2-

Yiizey piiriizliiliigii [pmRa]

2 - -
130 140 150

Kesme hizi [m/dk]

Sekil 6. Kesme hizina bagl yiizey piiriizliiliik degeri
degisimi
(The variation of the surface roughness depending on the cutting speed)

3.3.2. Isleme siiresinin ortalama giiriiltii seviyesi iizerindeki
etkisinin incelenmesi

(Investigation of machining time on average nois level)

Yapilan bu caligmada farkli kesme parametreleri ve farkli
zaman araliklarinda islenmis deney numuneleri CNC
tezgahinda islenirken isleme sesleri bilgisayar ortamina
kaydedilmistir. Elde edilen veriler sadece isleme anindaki
veriler olmasi1 gerektigi i¢in tezgdhin bosta ¢aligma sesi
ayrica  kaydedilmistir.  Kaydedilen sesler ~Matlab®
programinda islenerek sayisal verilere doniistiirilmiistiir.

1082

Elde edilen.xi (=1, 2, ..., N) verisinin kareler ortalamasinin
karekokii (Ing. root mean square, rms) Es. 1’de verilen
ifadeyle hesaplanabilir [18], bir baska deyisle xims:
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Sekil 7. Tezgahimn bosta ¢aligma sesinin Giig Tayfsal
Yogunlugu (PSD) (Power spectral density of the unload lathe sound)

Sekil 7°de verilen giiriiltii tayfsal yogunlugu (PSD) grafigine
bakildiginda, yaklagik olarak 0 ila 6000 Hz arasindaki
frekans (siklik) bandmnin is pargast ses diizeyi tizerindeki
giiriiltiiniin etkin oldugu aralik oldugu anlagilmaktadir. Bu
nedenle, is pargasinin iglenmesi sirasinda kaydedilen ses
basinct verileri degerlendirilirken, belirtilen frekans araligt
g6z Oniine alinmaktadir [18]. Bu aralikta Ortalama giiriiltii
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seviyesi (rms degeri) 52,726 dB hesaplanmistir. Kesme
parametreleri incelendikten sonra isleme siiresine bagl ses
Olgiim degerlerini 140 m/dk kesme hizi 0,20 mm/dev
ilerleme hizi referans alinarak sabit kesme hiz1 ve ilerlemede
5 10, 15, 20 dk isleme siirelerinde deneyler
gerceklestirilmistir. Sonuglar Sekil 8’de gosterildigi gibi en
diisiik ses basmci tayfsal yogunluk seviyesi 5 dakikalik
isleme siiresinde goriilmektedir. Isleme siiresi arttikga ses
basinci tayfsal yogunlugu degeri de artmaktadir.

1C8250 -5 dakika
— [C8250 - 10 dakika
— (8250 - 15 dakika
- 20 dakika

unlugu [Pa’/Hz]
=)

&
=)

=]

-

8 10

E\ 10

o

=

172

L)

- . -14 " L L "

10 ¢ 05 1,0 15 2.0 25

. 4
Frekans [Hz] x10

Sekil 8. Farkli isleme siireleri i¢in sabit 140 m/dk kesme
hiz1 ve sabit 0,20 mm/dev ilerleme hizinda isleme yapan
1C8250 kesici ucun ses diizeyi tayfsal yogunlugu (PSD)

karsilagtirmasi

(Comparison of the PSD’s of IC8250 tool insert in constant cutting speed
of 140 m/min and constant feed rate of 0,20 mm/rev for different machinig
time)

Sekil 9°da farkl: tipteki karbiir kesici uglarin isleme zamani
ses basinc iligkisi verilmistir. Daha sert olan IC9250 kesici
ucun asinma dayanimi daha yiiksek oldugu i¢in zaman
icerisinde yaydig1 ses basinci nisbeten daha yumusak ug olan
1C8250’ye gore daha diisiik ¢ikmaktadir. Sekil 10°da verilen

grafikler incelendiginde 1C9250 kesici takim igin, sabit
kesme hizi ve ilerleme hizinda isleme zamani arttik¢a ses
basing seviyesindeki artis olusan dalga genligi artiglarindan
acikca goriilmektedir. Sekil 10a’da 5 dk isleme sonuna dogru
akustik emisyon bandi 61,5-62 dB araliginda degisirken 20
dk isleme sonuna dogru Sekil 10d’de goriildiigii gibi 62,5-63
dB bir band araliginda degisim gostermektedir. Takim yanak
asinmasi arttikga AE sinyal genligi de artig gostermektedir.

63,50
g 63,001 /
§ 62,501 ‘-‘.—.——-0__— o
% 62,004 __--___- e [T
z 61,50 W —+—IC8250
! —8— [C9250
& 61,001

60,50 +— , . ’ : . v

5 10 15 20

Isleme zamam [dk]

Sekil 9. IC8250 ve 1C9250 karbiir uglarin siireye bagh ses

basing dlgtimleri
(Time dependent sound pressure level measurements of carbide insert i.e.
1C8250 and 1C9250)

3.3.3. Kesme parametrelerinin ortalama giiriiltii seviyesi

lizerindeki etkisinin incelenmesi
(Investigation of machining parameters on average nois level)

Deney numunelerinin farkli kesme parametrelerinde
islenmesi  sonucunda  kaydedilen isleme seslerine

bakildiginda kesme hizinin artigi noktalarda ses basing
seviyelerinde nisbeten azalma gdzlemlenmistir. Ilerleme
hizinin arttif1 noktalarda dogru orantili olarak ses basing
diizeylerinde belirgin artislar gozlemlenmistir. Sirasryla
Sekil 11a’da IC 8250 Sekil 11b’de IC 9250 karbiir takma ucu
ile islemenin ses basinci-kesme/ilerleme hizlar1 iligkisi
verilmistir.

Sekil 10. IC9250 i¢in sabit 140 m/dk kesme hizi ve 0,2 mm/dev ilerleme hizinda a) 5. dk b) 10. dk ¢) 15. dk d) 20. dk

isleme siirelerinde dlgiilen AE sinyalleri [11]
(The measured AE signals at a) 5. min b) 10. min ¢) 15. min d) 20. min of machining time for 1C9250)
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Sekil 11. iki farkli kesme ucunun farkli kesme
parametrelerindeki ses basinct degerleri a) IC8250 b)
1C9250

(Sound pressure level values of two different carbide insert a) IC8250 b)
1C9250)

Deney numunelerinden elde edilen ses kayitlarina gore en
diisiik ses basing diizeyi 140 m/dk kesme hizi ve 0,20
mm/dev ilerleme hizinda goriilmiistiir. Bu nedenle ideal
kesme dedigimiz olay bu parametrelerde saglanmustir.
Isleme seslerinin basing diizeyi bu degere kadar diisiis
gosterirken 150 m/dk’ya ¢iktiginda ise belli bir miktar artig
gostermistir. Kaydedilen seslerin Matlab ortaminda sayisal
verilere doniistiirilmiis sekli Tablo 4°de verilmistir.

Tablo 4. Kesici uglarin farkli kesme parametrelerine gore
ses basing diizeyleri (dB)

(Sound pressure levels (dB) of tool insert vs. different cutting parameters)

Kesici Ilerleme Hizi  Kesme Hiz1 [m/dk]

Takim [mm/devir] 130 140 150
0,15 54,1676 53,1594 54,8895

1C 8250 0,20 57,4233 55,2741 56,5566
0,30 67,7245 65,7245 66,7977
0,15 53,3770 53,1448 54,1241

1C 9250 0,20 52,7701 53,9547 58,3251
0,30 61,1071 60,4645 62,8290

IC8250 takima ait ses basinct tayfsal yogunlugu 0,15, 0,20
ve 0,30 mm/dev ilerleme hizlar igin sirasiyla, Sekil 12°de
130 m/dk, Sekil 13’de 140 m/dk ve Sekil 14’de 150 m/dk
olarak asagida grafiklerde gosterilmistir. Bu grafiklerden
goriilecegi lizere sabit tegetsel kesme hizi altinda ilerleme
hiz1 arttikca yayilan sesin giicli artmaktadir. Bu da bize
takimin daha fazla agindigini gostermektedir.
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Sekil 12. IC 8250 Kesici ug i¢in sabit 130 m/dk kesme hizi

ve farkli ilerleme hizlarindaki giiriiltii seviyesinin rms

degerleri (The rms values of nois level in constant 130 m/dk cutting
speed and different feed rates for IC 8250 tool insert)
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Sekil 13. IC 8250 Kesici ug icin sabit 140 m/dk kesme hizi
ve farkli ilerleme hizlarindaki giiriiltii seviyesinin rms

degerleri
(The rms values of nois level in constant 140 m/min cutting speed and
different feed rates for IC 8250 tool insert)
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Sekil 14. IC 8250 Kesici ug i¢in sabit 150 m/dk kesme hiz1
ve farkli ilerleme hizlarindaki giiriiltii seviyesinin rms

degerleri
(The rms values of nois level in 150 m/min constant cutting speed and
different feed rates for IC 8250 tool insert)
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Tezgahin kesme yaparken oOlgiilen AE degerleriyle bosta
caligirken ¢ikan AE degerlerini karsilastirdigimizda ortaya
¢ikan fark Sekil 15°de verilen grafikte agik¢a goriilmektedir.
Tezgéh kesme yaparken daha yiiksek seviyede ses basinci
yaymaktadir. Sekil 15, Sekil 16 ve Sekil 17°de degisik kesme
sartlarinda dB cinsinden ses basinci degerlerinin frekansa
bagli degisimleri verilmistir.

V=140m\dk f = 0.2mm\dev kesme yapilmiyor

/

Ses basing duzeyi (dB)

V=140m\dk f= 0.2mm\dev kesme yapiliyor

oo i
Frekans [Hz]

Sekil 15. Ayni kesme parametresinde tezgahin talag
kaldirarak ve talag kaldirmadan kaydedilmis ses basing

seviyesi
(The recorded sound pressure level of load and unload lathe for the same
cutting parameters)

V=150m\dk f=0.2mm\dev

V=130m\dk f= 0.2mm\dev

Frekans [Hz]

Sekil 16. Kesme hizi ile ses basing seviyesi arasindaki ilisgki
(The relationship between the cutting speed and the sound pressure level)

Grafik verileri incelendiginde, kesme hizlarinin artmasiyla
isleme seslerinin  basing seviyelerinde azalma
gozlemlenmistir. 130 m/dk kesme hizindan 140 m/dk’ ya
ciktiginda basing diizeyi 6rnek olarak alinan 0,20 mm/dev
sabit ilerleme hizinda 57,40 dB den 55,20 dB’e diigmiistiir.
Kesme hiz1 V=150 m/dk’ ya ¢iktiginda ise ses basing seviyesi
56,50 dB degerine dogru bir miktar artis gostermistir (Sekil
16).

3.3.4. Yiizey piiriizliiliigii ile ses basing diizeyi arasindaki
iliski

(The relationship between the surface roughness and sound pressure level)

Bu kisimda 6lgiilen ses basing diizeyi ile numune yiizey
puriizlik degerleri karsilastirilarak aralarindaki iliski

incelenmigtir. Kesme hizi 130 m/dk’ dan 140 m/dk’ya
artirildiginda ortalama yiizey piiriizliilik degeri diiserken
kesme hizi 150 m/dk’ya ¢iktiktan sonra deney numunesi
yiizeyinde yer yer bozulmalarin arttig1 ve buna bagli olarak
yiizey piiriizlik degerlerinde artiglar oldugu gozlenmistir.
Ilerleme hizinin yiizey piiriizliiliigiine etkisiyle ilgili
incelemelerde ise en uygun kesme hizi degeri olan 140 m/dk
sabit hiz altinda deneyler gergeklestirilmistir. 0,15 mm/dev
ve 0,20 mm/dev ilerleme hizlarinda ortalama yiizey piiriizliik
degeri diisiik degerde iken 0,30 mm/dev’e ¢iktiginda yiizey
plirtizliligii ani artig gostermistir AE degerlerinin ilerleme
hizlarinin artisiyla artti1 gézlenmistir. Ses basing diizeyinin
artigina paralel olarak yiizey piriizlilik degerlerinde de
artiglar oldugu tespit edilmistir (Sekil 17).

V = 140m\dk f = 0.15mm\dev Ra= 2.176um

F'Félcans []
Sekil 17. flerleme hiz1 ile ses basing seviyesi ve yiizey
plirtizliligii arasindaki iliski

(The relationship between the feed rate, the sound pressure level and the
surface roughness)

Ses basing diizeyi ile yiizey piiriizliiliik degerleri arasindaki
iligki, sabit 140 m/dk kesme hizinda ve 0,15, 0,20 ve 0,30
mm/dev ilerleme hizlar1 igin Sekil 18’de gdsterilmistir. Buna
gore sabit kesme hizinda ilerlemeye bagli olarak en disiik
yiizey piiriizliliik degeri 2,176 pmRa ve ses basing diizeyi
~53 dB olarak 0,15 mm/dev’de (Sekil 18a) elde edilmistir.
Sekil 18b’de 0,20 mm/dev ve Sekil 18c’de 0,30 mm/dev
sabit ilerleme altinda yiizey piiriizliiliigii-ses basing seviyesi
iliskileri gosterilmistir.

4. TAKIM ASINMASI MODELI (TOOL WEAR MODEL)

Bu bolimde, yapilan deneyler sonucunda elde edilen
verilerden yola ¢ikarak en iyi kesme parametreleri; V=140
m/dk kesme hizi, f~0,20 mm/dev ilerleme hizi referans
alinmustir. Bu degerler kesici ucun katalog degerleri arasinda
da en uygun deger olarak yer almaktadir. /=140 m/dk kesme
hiz1, /=0,20 mm/dev ilerleme hizi sabit tutularak farkli
zaman araliklarinda hesaplanan ses basing seviyesi, yanak
asimmasi ve yiizey piriizliliigli deneysel ve modellerden
hesaplanan degerler olarak bir arada Tablo 5’te verilmistir.
Tablo 5’ten elde edilen veriler 151¢inda yanak agimasini
isleme zamanma baglayan bir model olusturulmustur.
Bahsedilen = modelleme  ¢alismast  iki  asamada
gergeklestirilmis olup, ilk asamada ses basinci islem
stiresinin fonksiyonu olarak ifade edilmis, ikinci asamada ise
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bir onceki sathada hesaplanan ses basing seviyesi degeri
kullanilarak yanak aginmasini veren ifade, dl¢iim verilerini
gercege en yakin sekilde ifade etmek iizere dogrusal
olmayan bir fonksiyon olarak elde edilmistir. Boylelikle,
elde siire bilgisinin mevcut olmasit durumunda belirtilen her
iki ifade kullanilarak ortalama yanak agmmasi yaklagik
olarak %99,5’e varan bir dogrulukla hesaplanabilmektedir.

56
55-
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B g 0,15 mm/dev

52 k f : .
2,755 2,176 2.7

60

55 |
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50
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2,665 ' 2,429 3,036
68
67.5 ¢
67
66,5
m A
65,51 == 0,3 mm/dev

2,761 2,575 2,940
Piirtizliilitk degeri [pmRa]

Sekil 18. 140 m/dk sabit kesme hizinda 6lgiilen yiizey
piiriizliiliikleri ve ses basing diizeyleri karsilastirilmasi a)
0,15 mm/dev b) 0,20 mm/dev ¢) 0,30 mm/dev ilerlem hiz1
icin

(The comparison of surface roughness and sound pressure levels in 140

m/min constant cutting speed for a) 0.15 mm/dev b) 0.20 mm/dev c) 0.30
mm/rev fees rate)

Oteyandan, uygun sekilde secilmis bir ses kayit cihazi
yardimryla alman kesme giiriiltiisii verilerinin islenmesi
sonunda bulunan ses basing seviyesi biiyiikliikleri
kullanilarak, ilk ifadeye gereksinim duyulmadan dogrudan
modelin ikinci esitliginden yanak asinmasi degerleri yine
yiiksek korelasyonla hesaplanabilmektedir. Yapilan deneyde
iki farkli kesici ugla sabit kesme hizi ve ilerlemede 5. ile 20.
dakika arasindaki aginmalar ses basing diizeyine gore
belirlenmistir. IC8250 ve 1C9250 takimlari i¢in deneysel
verilerle modelden hesaplanan degerler Tablo 6’da
gosterilmistir. Asagida Es. 2 ve Es. 4 numarali esitliklerde
yer alan “S(¢)” ifadesi [dB] olarak ses basing seviyesini, “¢”
dakika olarak zamani ve Es. 3 ve Es. 5 numarali esitliklerde
verilen “W(s)” ise ses basinci cinsinden [mm] olarak asinma
miktarin1 géstermektedir.

IC 8250 tipi kesici u¢ i¢in zamana bagli model
formiilasyonu:

S(t) = —0,004072¢" +0,1578+* —1,804¢ + 67,89

[dB] (z: dakika) (2)
W (s) =—0,2068 —0,4157 cos(5,893s) — 0,2981sin(5,893s)

[mm] (s: dB) 3)
IC 9250 tipi kesici ug i¢in model formiilasyonu:

S(1) =0,000712£ —0,02296¢" +0,262¢ + 60, 74

[dB] (z: dakika) 4)
W (s) = 0,1377 +0,07063 cos(4,133s) — 0,004 sin(4, 133s)

[mm] (s: dB) (5)

olarak tiiretilebilir.

Tablo 5. 140 m/dk kesme ve 0,20 mm/dev ilerleme hizlarinda farkli zaman araliklarinda 6lgiilen takim asinmasi yilizey

pliriizliligii ve bunlara karsilik gelen ses basinci degerleri (Measured tool wear surface roughness and corresponding sound pressure
values for 140 m/min cutting speed and 0.20 mm/rev feed rate at different time intervals)

Ses basing seviyesi

Yanak aginmasi Yiizey piiriizliilik

Kesici takim Siire [dk] [dB] [VB/mm] degerleri [umRa]
5 62,309 0,074 2,65
10 62,564 0,110 2,75
IC 8250
15 62,603 0,170 2,74
20 63,172 0,210 3,79
5 61,567 0,067 1,90
10 61,778 0,095 2,24
IC 9250
15 61,909 0,130 2,49
20 62,494 0,190 2,55
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Tablo 6. 140 m/dk kesme hiz1 ve 0,20 mm/dev ilerleme hizinda farkli zaman araliklarindaki deney verileri ve hesaplanan
degerler (The experimental and calculated values for 140 m/min cutting speed and 0,20 mm/rev feed rate at different time intervals)

Yanak Yizey Hesaplanan Hesaplanan

Kesici . Ses Basing Piirtizliilik P Yanak

Siire [dk] o Asimmast < - Ses Basing
Takim Seviyesi [dB] [VB/mm] Degerleri Seviyesi [dB] Asinmasi

[wmRa] Y [VB/mm]

5 62,309 0,074 2,65 62,306 0,069
IC 8250 10 62,564 0,110 2,75 62,558 0,115

15 62,603 0,170 2,74 62,592 0,174

20 63,172 0,210 3,79 63,354 0,206

5 61,567 0,067 1,90 61,565 0,067

10 61,778 0,095 2,24 61,776 0,095
19230 15 61,909 0,130 2,49 61,907 0,130

20 62,494 0,190 2,55 62,492 0,190

Yiizey piiriizliiliigii ile ses basinci seviyesi arasindaki ¢apraz
iliskinin hem deneysel hem de modelden hesaplanmis
degerleri her iki farkli takim ucu i¢in Sekil 19°da
gosterilmistir. Yiizey piirlizliligi arttiga takim ucu
asinmasindan kaynakli olarak agiga ¢ikan akustik emisyon
degerlerindeki artig agikca goriilmektedir. Benzer sonuglar
Bhuiyan vd. [13] ¢alismalarinda da belirtilmistir.

63.6

63.4
63.2 W IC3250 Deneysel

@ |C9250 Deneysel
63.0 | 7

“=1C8250 Model
628 |

=“©=1C9250 Model
626
624 |

62.2 |

Ses basinel sevivesi [dB]

62.0
61.8 |

61.6

61.4 : '
1.80 2.30 2.80 3.30

Yuzey purtzlulugu [pumRa]

Sekil 19. a) IC850 takim ucu b) IC950 takim ucu igin ses
basinc1 diizeyinin yiizey piirtizliiliigiiyle degisimi

(The variation of surface roughness and sound pressure levels for a) IC850
tool insert b) IC950 tool insert)

5. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Deney numunelerinin islenmesi esnasinda devir, kesme hizi
ve ilerleme miktarinin farkliligina bagl olarak isleme ses
basing diizeyleri degismektedir. Kesme hizinin artmasiyla
ses basing diizeyi azalirken, ilerleme hizinin artmasiyla ses
basing diizeyi (giiriiltii) artmaktadir. Kesici takim ucunun 20.
dakikadaki kesme degerleri, ¢ikan talag boyutlar1 ve

kaydedilen ses basing diizeyi 5. dakikadaki degerlere gore
daha yiiksek ¢ikmaktadir. Buna goére isleme zamani artikga
kaydedilen ses basing seviyelerindeki artis, kesme
parametrelerini klasik metotlarin disinda isleme seslerinin
basing diizeylerini karsilagtirarak da belirleyebilecegimizi
gostermistir. SAE 1030 Dovme ¢eliklerde kesme
parametrelerinin torna tezgdhinda isleme esnasindaki sese
dayali olarak tespitini amaglayan bu ¢aligmada somut olarak
elde edilen sonuglar1 6zetleyecek olursak; 140 m/dk kesme
hizinda 0,20 mm/dev ilerleme hizinda en az yanak agimmasi
oldugu gorilmiistir. Kesme hizinin artmast yanak
aginmasini azaltmigtir. Yapilan 6l¢iimler sonucu en diigiik
ortalama yiizey piriizlilik (Ra) degeri 0,15 mm/dev
ilerleme ve 140 m/dk kesme hizinda ger¢eklesmistir. Kesme
hiz1 arttiginda ortalama yiizey piiriizliiliikk degerinin de arttig1
gbzlenmistir. Sabit 0,20 mm/dev ilerlemede hizi altinda,
kesme hiz1 130 m/dk’dan 150 m/dk’ya ¢ikildig1 zaman burun
aginmasi 0,156 mm’den 0,122 mm’ye kadar azaldig tespit
edilmistir. Tezgdhin bos ¢alisma durumunda ortalama
giiriiltii seviyesi (rms olarak) 52,72 dB hesaplanmugtir. 130
m/dk kesme hizindan 140 m/dk’ya ¢iktiginda basing diizeyi
ornek olarak alinan 0,20 mm/dev sabit ilerleme hizinda
57,40 dB’den 55,20 dB’e diigmiistir. Kesme hizi 150
m/dk’ya ¢iktiginda ise ses basmg seviyesi 56,50 dB
seviyesinde bir miktar artis gostermistir. Kesme hizi degeri
130 m/dk’dan 140 m/dk’ya artirildiginda ortalama ylizey
puriizliiligii sabit ilerlemede (~0,20 mm/dev) sirasiyla
2,665 um ve 2,429 pum olarak azalmig, kesme hizi 150
m/dk’ya ¢ikarildiginda ise yiizey piiriizliik degeri 3,036
pum’ye bir artig gostermistir. Kesme hizi daha da
arttirildiginda  deney numunesi yiizeyinde yer yer
bozulmalarin meydana geldigi gdzlemlenmistir. ideal kesme
parametreleri 140 m/dk 0,20 mm/dev olarak bulunmustur.
Bulunan bu degerler kesici takim ucunun katalog
degerleriyle uyusmaktadir [19]. Takim agmmasi arttikca
islenen pargalarin yilizey piiriizliliigiiniin arttig1  bunun
sonucu olarak ortama yayilan ses basinci seviyesinin arttigi
gOrilmiigtiir.

Yapilan c¢aligmalar, SAE 1030 dévme c¢elik malzemenin
tornalama isleminde, ses basing seviyesiyle kesme
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parametreleri arasindaki iligkinin klasik metotlarla bulunan
degerlerle ortiistigiinii gostermistir. Belirlenen ideal kesme
sesi ile imalat sirasinda olusan isleme sesleri
karsilagtirllarak, seri iiretim sirasinda ¢ok daha diisiik
maliyetle, takim asmmmast ve buna bagh yiizey
piiriizliiliigiiniin izlenebilecegi ve kontrol altina alinabilecegi
gorilmiistiir.

6. SIMGELER (SYMBOLS)

f Ilerleme hiz1
u Yiizey piiriizliilik degeri
Lo Ortalama yiizey piiriizliiliik degeri
N Olgiim adedi
s Ses basinci seviyesi [dB]
t Isleme siiresi
S@) Ses basinct seviyesinin zamana bagl fonksiyonu
V Kesme hizi
Xi Olgiilen ses basinci degeri

W()  Asmmanin zamana bagl fonksiyonu
Kisaltmalar (Abbreviations)

AE Akustik emisyon

CNC Bilgisayarla sayisal denetimli takim tezgahi
PSD  Giig tayfsal yogunlugu

RMS  Kareler ortalamasinin karekokii

SAE  Otomotiv miihendisleri dernegi

VB Yanak aginmast
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