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Bu ¢alismada AISI 304 ve AISI 316 6stenitik paslanmaz celiklerin islenebilirligini degerlendirmek amaciyla kaplamasiz tungsten
karbiir kesici takimlar kullanilarak tornalama deneyleri yapilmistir. Deneyler, kuru kesme sartlarinda sabit kesme derinligi (2,4
mm), dort kesme hizi (100, 120, 140 ve 160 m/dak) ve ii¢ ilerleme hizinda (0,15, 0,3 ve 0,45 mm/dev) gergeklestirilmistir. AISI
304 ve AISI 316 ¢eliklerin islenebilirligi takim aginmasi, esas kesme kuvveti ve yiizey piiriizliiliigii agisindan degerlendirilmistir.
Deney sonuglart AISI 316 ¢eliginin islenmesinde kesici takimin daha fazla agindigin1 gostermistir. Ayrica AISI 316 ¢eliginde daha
yiiksek kesme kuvveti ve ylizey piirtizliliigi degerleri Ol¢iilmiistiir. Deneysel ¢alisma sonunda, AISI 316 celiginin AISI 304
celigine kiyasla islenebilirliginin zor oldugu ortaya konulmusgtur.

Anahtar Kelimeler: Paslanmaz Celikler, Takim Asinmasi, Kesme Kuvveti, Yiizey Piiriizliiliigii.

Evaluation of Machinability of AISI 304 and AISI 316
Austenitic Stainless Steels

ABSTRACT

In this study, turning tests were performed to assess machinability of AISI 304 and AISI 316 austenitic stainless steels using
uncoated tungsten carbide tools. The tests were conducted at four cutting speeds (100, 120, 140 and 160 m/min), three feed rates
(0.15, 0.3 and 0.45 mm/rev), and a fixed depth of cut (2.4 mm) under dry cutting conditions. Machinability of AISI 304 and AISI
316 steels was evaluated in terms of tool wear, main cutting force and surface roughness. Experimental results showed that larger
wear damages formed on the cutting inserts used for machining of AISI 316 steel. In addition, higher values of cutting forces and
surface roughness were measured in machining of AISI 316 steel. In consequence of experimental study, it was found that AISI
316 steel had harder machinability characteristics than AISI 304 steel.

Keywords: Austenitic Stainless Steels, Tool Wear, Cutting Force, Surface Roughness.

1. GIRIS (INTRODUCTION) yiiksek tokluk ve yiiksek dayanmim degerleri ile 6n plana

Endiistride genis kullanim alania sahip olan paslanmaz ¢ikarlar ve 540 °C’ye ka(.iar ki sicakliklarda oksidasyona
celikler, igerisinde en az % 10,5 oraninda (kiitlece) krom ~ Karst daya.nlm gosterirler. Bu  grupta yer alan
(Cr) ve en ¢ok % 1,2 oraninda karbon (C) iceren demir ~ Malzemelerin basinda 302, 304, 310, 316, 321 ve 347
esash alagimlar olarak tammlanirlar. Bu gelikler, korozif ~ Sinif paslanmaz  celikler gelmektedir [1]. Yiksek
ortamlarda calisacak makine ve yapi elemanlarinn en  Sineklikleri, peklesme egilimleri ve disiik sl
Snemli malzemesi olmakla birlikte: iistiin mekanik  iletkenlikleri nedeniyle ostenitik paslanmaz ¢elikler
dzellikleri sayesinde, ucak, kimya, p’etro-kimya, gida, kesici takimlarda farkli aginma tiplerinin h'lzll bir sekilde
ilag endiistrisinde, niikleer enerji santrallerinde, takim ve ~ Ortaya ¢ikmasina nedc'en olabilmektedirler [6]. _ Efu
paslanmaz esya endiistrisinde genis kullanim alanina  Sebeple, pzfls@anmaz c;el'lkler hala yapisal miihendislik
sahiptirler [1-4]. Toplam paslanmaz gelik iiretimi iginde problemlerinin pahali bir ¢6ziimii olarak gérﬁlmekte ve
dstenitik paslanmaz geliklerin pay1 % 70°tir [5]. Bu grup bu durum daha fazla kullanimim engellemektedir [7].

en yaygin kullanilan ¢elik grubudur. Ostenitik paslanmaz ~ Bu celikleri islenebilirlik karalteristiklerini iyilestirmeye
celiklerin diger paslanmaz celiklere gore korozyon  yonelik bircok g¢aligma yapilmis ve bunlardan onemli
direnci agisindan Onemli stiinlikleri vardir [6].  olanlar1 sunlardir: Ranganathan ve arkadaslari, AISI 316
Ostenitik paslanmaz ¢elikler 200 ve 300 serilerini paslanmaz  celiginin  tungsten  karbiir  uglarla
igerirler ve temel alagim elementleri krom ve nikeldir. Bu  tornalanmasinda, takim asinmasi ve yiizey piirtizliliigii
alasimlar, genis bir sicaklik araliginda sahip olduklar1  {izerine kesme parametrelerinin (kesme hizi, ilerleme hiz1
N - ve kesme derinligi) etkilerini ¢aligmislardir. Regresyon
e_S;J:t;n:Iuozﬁigbéiggiiggl%'gi]rAumor) analizi ve ANOVA analizini kullanarak yaptiklar1 bu
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kesme hizinin diger kesme parametrelerinden (ilerleme
hizi ve kesme derinligi) daha etkili oldugunu tespit
etmiglerdir [8]. Selvaraj ve Chandramohan, AISI 304
Ostenitik paslanmaz geligin kaplamali tungsten karbiir
takimlar kullanilarak kuru tornalanmasinda kesme hizi,
ilerleme hizi ve kesme derinligi gibi kesme
parametrelerinin yiizey piiriizliligii lizerine etkilerini
arasgtirmiglardir. Sinyal giiriiltii oran1 (S/N) ve ANOVA
analizi kullanilarak yapilan calisma sonucunda, yilizey
piiriizliiligii lizerine ilerleme hizinin % 51,84, kesme
hizinin % 41,99 ve kesme derinliginin % 1,66 oraninda
etkili oldugunu belirlemislerdir [9]. Ozek ve arkadaslari,
AISI 304 6stenitik paslanmaz ¢eliginin tornalanmasinda,
kesme hizi, ilerleme hizi ve talas derinliginin yiizey
piiriizliliigii, takim yan yilizey aginmasi ve takim-talas ara
yiizey sicakligima olan etkilerini incelemiglerdir.
Deneyler neticesinde, kesme hizinin artmastyla, takim-

yaygin kullanim alanina sahip olan bu iki Ostenitik
paslanmaz celigin kesme kuvvetleri, yiizey piiriizliiligi
ve daha once ¢aligilmamig olan takim aginmast agisindan
islenebilirliklerini degerlendirmek amaciyla kesme
parametrelerinin  farkli  kombinasyonunda kesme
deneyleri yapilmig ve deney sonuglari tartigilmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM (MATERIAL AND
METHOD)

Yapilan deneysel ¢caligmada kullanilan AISI 304 ve AISI
316 ¢eliginin kimyasal bilesimi Cizelge 1’de
sunulmugtur. Deneylerde 100 mm ¢apinda ve 250 mm
uzunlugunda paslanmaz ¢elik ¢ubuklar kullanilmustir.
Kesici takim olarak ISCAR tarafindan iiretilen SNMG
120412 — TF serisine ait kaplamasiz tungsten karbiir
takimlar (IC20) kullanilmistir.

Cizelge 1. Ostenitik paslanmaz celiklerin kimyasal bilesenleri (Chemical compositions of the austenitic stainless steels)

Sif %C | %Mn | %Si %P %S %Cr | %Ni | %Mo | %Cu
AISI 304 0,08 2 0,75 | 0,045 | 0,03 | 1835 | 8,12 0,07 0,23
AISI 316 0,04 1,18 0,41 | 0,038 | 0,012 | 16,3 | 10,09 | 2,02 0,49
talag ara ylizey sicakhiginin ve takim yan yiizey Kesme deneyleri, sabit kesme derinligi (2,4 mm), dort

asimmasinin azaldigy; ilerleme hizi ve kesme derinliginin
artmastyla ylizey kalitesinin kotiilestigi belirlenmistir
[10]. Korkut ve arkadaglari, AISI 304 Ostenitik
paslanmaz  ¢eligin  tungsten karbiir takimlarla
tornalamasinda optimum kesme hizi degerini belirlemek
i¢in U¢ farkli kesme hizi kullanarak takim asinmasi ve
ylizey pilirizliligi tizerine kesme hizinin etkisini
arastirmiglardir. Calisma sonucunda kesme hizinin
artmastyla takim asinmasi ve yiizey piiriizliligiiniin
azaldig1 tespit edilmistir [11]. Cift¢i, AISI 304 ve AISI
316 celiginin islenmesinde, kesici takim kaplamasinin,
kesme hizinin ve is pargasi malzemesinin, kesme
kuvvetleri ve yiizey piiriizliligi {izerindeki etkilerini
incelemek amaciyla kuru kesme sartlarinda tornalama
deneyleri yapmustir. Deney sonuglarinda, AISI 316
paslanmaz geligin tornalanmasi esnasinda olusan kesme
kuvvetlerinin, AISI 304 paslanmaz g¢eligin tornalanmasi
esnasinda olusan kesme kuvvetlerinden daha yiiksek
oldugu gozlenmistir. Ayrica kesme hizinin kesme
kuvvetlerinde 6nemli derecede bir degisiklige neden
olmadigi ancak yiizey piiriizliliigiinii 6nemli derecede
etkiledigi gortlmiistiir [12]. Yeyen ve arkadaglari, AISI
303 ostenitik paslanmaz gelik ile AISI 304 o&stenitik
paslanmaz c¢eligin islenebilirligini karsilagtirdiklar
calismada; AISI 303’{in islenmesi sirasinda AISI 304°¢
gore %19 daha fazla kesme kuvvetleri ve %51 daha fazla
yiizey piiriizliligii 6l¢iildugiinii tespit etmislerdir [13].

AISI 316 cgeligi, AISI 304 ¢eligi ile benzer kimyasal
bilesime sahip olmakla beraber AISI 316 c¢eliginin
kimyasal bilesiminde AISI 304’e gére molibden ve nikel
orani daha ytiksektir (Cizelge 1). Bu alasim elementleri
sayesinde, AISI 316 c¢eligin kopma dayanimi, AISI 304
celige oranla daha yiiksektir. Bu calismada, endiistride
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farkli kesme hiz1 (100, 120, 140 ve 160 m/dak) ve ii¢
farkli ilerleme hizinda (0,15; 0,3 ve 0,45 mm/dev)
gerceklestirilmistir. Tornalama deneyleri kuru kesme
sartlar1 altinda Johnford TC35 tipi CNC torna tezgahi
kullanilarak yapilmigtir. Deneylerde, Kistler 9257 B
model dinamometre kullanilarak esas kesme kuvveti
degerleri (Fc) ve Mahr M1 marka profilometre cihazi
kullanilarak — ylizey piriizliligii degerleri (Ra)
Olcililmistiir. Kesici takim asinma miktarlarinin 6lglimii
ise, Dino-Lite dijital mikroskop  kullanilarak
gerceklestirilmigtir. Belirli araliklarda kesme islemi
durdurulmug ve mikroskop ile kesici takimlarin aginan
yiizeylerinin fotografi c¢ekilerek yan ylizey asinma
miktarlart Ol¢lilmiistiir. Krater derinlikleri 1 pm
hassasiyete sahip Mahr marka Conturograph ile
Ol¢iilmiistiir. Calismada, esas kesme kuvveti ve yiizey
pliriizliligiinin dogru degerlerini elde etmek amaciyla
kesme parametrelerinin her bir kombinasyonunda kesme
deneyleri li¢ kez tekrarlanmis, her parametrede ti¢ 6l¢iim
yapilmig ve bunlarin aritmetik ortalamasi alinarak esas
degerler belirlenmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA (FINDINGS AND
DISCUSSION)

3.1. Takim Asinmasi (Tool Wear)

Sekil 1°de AISI 304 ve AISI 316 ¢eliklerinin zamana
bagli yan ylizey asmmasindaki degisim grafigi
verilmistir. Grafik incelendiginde; AISI 304 celiginin
islenmesinde daha disik yan ylizey asinmasi
degerlerinin 6lciildiigli gortilmektedir (Sekil 1). Bu
durumun iki malzemenin kimyasal bilesimlerindeki
farkliliktan kaynaklandigi diigtiniilmektedir. Cizelge 1°de
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AISI 304 ¢eliginden farkli olarak AISI 316 ¢eliginin
kimyasal bilesiminde % 2 oraninda molibden (Mo)
oldugu goriilmektedir. Mo elementinin ¢eliklerde sicak
sertligi ve asmma direncini artirdigr; bu sebeple de
islenebilirligi olumsuz yonde etkiledigi bilinmektedir [6,
12]. Sahip oldugu yiiksek sicak sertlik ve aginma direnci
sebebiyle AISI 316 ¢eligin islenmesinde kullanilan kesici
takimimm daha fazla aginmasina sebep olmaktadir.
Grafikte, her iki malzeme i¢in de artan kesme zamaniyla
birlikte kesici takim asinmasinin da arttig1 goriilmektedir.
Kesme isleminin sonunda AISI 316 celigine kiyasla AISI
304 geliginde %18 oranda daha az asinma olustugu tespit
edilmistir. Ayrica her iki malzemenin islenmesinde de
kesici takimlarda da krater aginmasinin olustugu
gozlenmistir (Sekil 2). Krater derinligi, AISI 316
celiginin islendigi takimda 0,158 mm o6l¢iiliirken, AISI
304 ¢eliginin islendigi takimda 0,053 mm olarak
Ol¢iilmiistiir. AISI 304 geliginin islenmesinde % 67
oraninda krater derinligi azalmistir.

Kesici takimlarin aginma mekanizmalarinin daha iyi
anlasilabilmesi amaciyla Sekil 2’de kesici takimlarin
SEM fotograflart verilmistir. Fotograflar incelendiginde;
her iki malzemenin islenmesinde de abrasiv asinma
mekanizmasinin sebep oldugu yan yiizey asinmasinin
olustugu tespit edilmistir. Yine her iki malzemenin
islenmesinde de kesici takimin kesme kenarinda yi1ginti
talas (YT) olusumlarina rastlanmistir. Siinek yapisi
nedeniyle Ostenitik paslanmaz ¢eliklerin iglenmeleri
esnasinda, is parcasi malzemesi ile kesici takim arasinda
temas bolgelerinde ¢ok giiclii bir yapigma egilimlerinin
oldugu bilinmektedir [6]. Kesici takimlarin talas

y;

Krater asin

Yanyiizey aginmasi

—

ve ig parcasi ve takim malzemesinin kimyasal ilgisine
baglidir. Dolayisi ile krater asinmasi yiiksek kesme
hizlarinda en biyilk degerine ulagir [6]. Her iki
paslanmaz ¢eligin islenmesinde de adhezyon ve
oksidasyon asmmma mekanizmalarinin ve is pargasi
malzemesinin islenen yiizeyinde plastik deformasyon
sonucu gergeklesen peklesmenin sebep oldugu g¢entik
aginmasimin kesici takimlarin  kesme kenarlarinda
olugsmadig1, yalnizca AISI 316 ¢eliginin islendigi kesici
takimin yardime1 kesme kenarinda olustugu goriilmiistir.
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Sekil 1. AISI 304 ve AISI 316 ¢eliginin islenmesinde zamana

bagh yan yiizey asmnmasindaki degisim (f = 0,45
mm/dev, V = 100 m/dak) (The variation of flank wear
versus cutting times in machining of AISI 304 and
AISI 316 steels (f = 0.45 mm/rev, V = 100 m/min))
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Sekil 2. Kesici takimlarin SEM fotograflart (f= 0,45 mm/dev, V = 100 m/dak) (SEM pictures of cutting tools (f = 0.45 mm/rev,

V =100 m/min))

yiizeylerinde abrasiv ve diflizyon asinma
mekanizmalarinin sebep oldugu krater aginmasi olusmus
ve krater yilizeylerinde yigmti katmani seklinde
yapismalar meydana gelmistir. Tungsten karbiir
icerisinde ¢ok miktarda bulunan karbon atomlari, yiiksek
sicaklik ve basincin etkisiyle az yogun ortam olan is
parcast malzemesine ve talasa gecme egilimi
gostermektedir. Bu  durum  diflizyon  asinma
mekanizmasinin ortaya ¢ikmasina neden olur ve aginma
sonucu kesici ucun talag yiizeyi lizerinde krater olusur.
Bu aginma mekanizmasi 6nemli 6l¢iide sicakliga, basinca
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3.2. Kesme Kuvvetleri (Cutting Forces)
Sekil 3’te AISI 304 ve AISI 316 ostenitik paslanmaz

celiklerin  kaplamasiz tungsten karbiir takimlarla
islenmesinde kesme hizina baghh esas kesme
kuvvetlerindeki ~ degisimi  verilmistir.  Grafikler

incelendiginde ii¢ ilerleme hizinda da AISI 316 geliginin
AISI 304 celigine kiyasla daha yiiksek kesme kuvveti
degerleri sergiledigi goriilmektedir. Bu durumun; AISI
316 c¢eliginin kimyasal bilesimindeki Mo (molibden)
elementi sayesinde sahip oldugu yiiksek sicak sertlik ve
asinma direncinden kaynaklandig1 diistiniilmektedir. Mo
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elementi 2610 °C [14] gibi yiiksek ergime sicakligina
sahip refrakter bir malzeme olmasi nedeniyle c¢elige
yiiksek sicak sertlik 6zelligi, ayrica karbiir yapict bir
olmasi nedeniyle daha iyi bir sertlik ve aginma direnci
kazandirmaktadir. Bu 0&zelliklerin, ¢eliklerin talash
imalatinda  plastik ~ deformasyonu  zorlastirdig:
bilinmektedir. Ayrica, AISI 316 ¢eligi 520 MPa ¢ekme
dayanimina sahip iken, AISI 304 celigi 505 MPa ¢ekme
dayanimina sahiptir [15]. Bu sebeple, AISI 316 celigi
islenirken daha biiyiilk kesme kuvvetleri ol¢iilmiistiir.
Benzer sekilde Ciftci de yaptigi caligmada, AISI 304
celigine kiyasla AISI 316 celigin tornalanmasinda daha
yiiksek kesme kuvveti degerleri oOl¢lildligiinii rapor
etmistir [12].

iki is parcas1 malzemesi arasindaki esas kesme kuvveti
(Fc) degerleri farki 0,15 mm/dev ilerleme hizinda en
diistik degerlerde iken artan ilerleme hiziyla kesme
kuvveti degerleri arasindaki fark da daha belirgin bir hale
gelmistir. Genel olarak tiim grafiklerde her iki malzeme
i¢cin de 140 m/dak’ya kadar artan kesme hiz1 degerleriyle
birlikte Fc degerleri diismiis ancak kesme hizinin daha da
artirilarak 160 m/dak’ya ¢ikarilmasiyla Fc degerlerinde
de bir miktar artis goriilmistiir. Belirli bir degere kadar
artan kesme hiziyla kesme kuvvetlerindeki bu diiss,
kesme bolgesinde olusan yiiksek sicakliklara bagli olarak
takim-talag ara yiizeyindeki temas alaninin azalmasi
sonucu silirtinmenin azalmasi ve malzemenin akma
dayaniminin azalmastyla agiklanabilir. Kesme hizinin
daha da artirilmasiyla artan kesme kuvveti ise Kkesici
takim aginmasinin artmasi ile agiklanabilir [12, 16].

Sekil  3’deki  grafikler incelendiginde, kesme
kuvvetlerinin artmasinda ilerleme hizinin  kesme
hizindan daha etkili oldugu séylenebilir [17-19]. 0,15
mm/dev ilerleme hizinda Fc degeri AISI 316
malzemesinde ortalama 875,21 N iken, ilerleme hiz1 %
200 artigla 0,45 mm/dev oldugunda Fc kuvvetlerinde %
135°1ik bir artis meydana gelerek ortalama 2055,13 N
olmustur. AIST 304 malzemede ise ortalama 847,06 N
olan Fc degeri, ilerleme hizindaki % 200’lik artisla
ortalama % 130 oraninda artarak 1944,23 N’a ulagmustir.
flerleme hizinin kesme kuvveti degerleri iizerine bu
etkisinin; ilerleme hizindaki artigla birlikte talag kesitinin
artmasindan kaynaklandig1 ddsiiniilmektedir. Talas
kesitinin artmasi takim-talag temas alani artirmaktadir.
Boylece kesici takim yiizeyinde olugan gerilmeler daha
genis bir alanda etkili olmaktadir [20, 21].

Diger yandan artan ilerleme hiz1 ile iki malzeme
arasindaki Fc kuvveti degerleri farki da artmistir. AISI
316 ile AISI 304 Ostenitik paslanmaz celigi arasinda
6l¢iilen Fc kuvveti degerleri farki 0,15 mm/dev ilerleme
hizinda % 3,3 (ortalama 28,15 N) iken, 0,3 ve 0,45
mm/dev ilerleme hizlarinda bu fark ortalama % 5,7
(78,43 N) ve ortalama % 5,7 (110,71 N) olarak
hesaplanmuigtir.

3.3. Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Roughness)

AISI 304 ve AISI 316 ostenitik paslanmaz geliklerin
kesme hizina bagli ortalama ylizey piriizliligii (Ra)

degisim grafiklerine bakildiginda; kesme
kuvvetlerindeki gibi Ra degerleri {izerinde ilerleme
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Sekil 3. Kesme hizina bagl esas kesme kuvvetlerindeki degisim (The variation of main cutting forces versus cutting
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hizinin kesme hizindan daha etkili oldugu goriilmektedir
(Sekil 4). Diger yandan iki is parcast malzemesi
arasindaki Ra degerleri farki da Fc ye gore daha
belirgindir. Bununla birlikte Sekil 3’deki gibi bu
grafiklerde de genel olarak AISI 316 celigi ile daha
yiiksek Ra degerleri elde edilmistir. Bu durum AISI 304
celigine kiyasla AISI 316 ¢eliginin islenmesinde kesici
takim asinmasimin ve kesme kuvvetlerinin daha fazla
olmasina atfedilmistir (Sekil 1). Bilindigi gibi aginma ile
yilizey plriizliliigi arasinda dogrudan bir iliski vardir
[22]. Ayrica, yiksek kesme kuvvetleri mekanik
titresimlerin artmasina neden olmakta ve bu titresimlerde
ylizey plriizliliginin artirmaktadir. Tim kesme
hizlarinda AISI 316 c¢eligi ile elde edilen yiizey
piiriizliligii degerleri 1,076 — 7,888 um araliginda iken,
AISI 304 celigi ile elde edilen yiizey pirizliligi
degerleri 0,817 — 5,809 um araligindadir.

AISI 316 geligi lizerinde o6lciilen Ra degerlerinde 0,15
mm/dev ilerleme hizinda 140 m/dak kesme hizina kadar
belirgin bir azalma gdzlenmistir. Ancak kesme hizinin
160 m/dak kesme hizina ¢ikarilmasiyla Ra degerlerinin
arttig1 gézlenmistir. 140 m/dak kesme hizina kadar artan
kesme hiziyla Ra degerlerinin azalmasi yigint1 talas
olusma egiliminin azalmasiyla agiklanabilir. Artan
kesme hiziyla sicakligin artmasi [23, 24] kesici takimdaki

yigmti talasin sertligini ve dayanimini kaybederek kesici
takimdan uzaklagmasina sebep olur (Sekil 5). Sekil 5°te
verilen fotograflar incelendiginde kesici takimlarin
kesme kenarlarinda olusan yigmti talag miktarinin artan
kesme hiziyla azaldigi goriilmektedir. Kesme hizinin 160
m/dak’ya ¢ikarilmasiyla Ra degerlerinin artis gdstermesi
yiiksek kesme hizlarinda kesici takimin aginmasi ile
agiklanabilir. 0,3 ve 0,45 mm/dev ilerleme hizlarinda ise;
artan kesme hiziyla olgiilen Ra degerlerinin de artis
egiliminde oldugu gozlenmistir. Orta ve yiiksek ilerleme
hizlarinda artan kesme hiziyla yiizey piiriizliligi
degerlerinin artmasi; artan talas kaldirma hizi ve
stirtinme nedeniyle ortaya ¢ikan yiiksek sicakliklarin
etkisiyle kesici takim aginmasina atfedilmigtir. AISI 304
celiginde ise; 0,15 mm/dev ilerleme hizinda artan kesme
hiziyla Ra degerlerinin azaldig1 goriilmektedir. 0,3 ve
0,45 mm/dev ilerleme hizlarinda ise bir degere kadar
artan kesme hiziyla yiizey piriizliligi degerlerinin
azaldig1 ancak kesme hizinin daha fazla artirilmasiyla
yiizey piriizliligli degerlerinin de arttig1 gdzlenmistir.
Benzer gozlemler Ciftgi [12] ve Tekaslan ve arkadaglari
[25] tarafindan da rapor edilmistir. Yazarlar, bu durumu
kesici takimda olugan yan yiizey ve ¢entik aginmalarina
ve ylizey plriizliliigiinii etkileyen diger bir faktdr olan
talas kokiinde YT olugma egilimine atfetmiglerdir.
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Sekil 4. Kesme hizina bagl yiizey piiriizliliigiindeki degisim (The variation of surface roughness forces versus

47



Nursel Altan OZBEK, Adem CICEK, Mahmut GULESIN, Onur OZBEK / POLITEKNIK DERGISI, Politeknik Dergisi, 2017; 20 (1) : 43-49

100 m/dak 120 m/dak

140 m/dak 160 m/dak

Sekil 5. Kesme hizina bagli yiginti talastaki degisim (The variation of built-up-edge versus cutting speed)

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Kaplamasiz tungsten karbiir takimlarla AISI 304 ve AISI
316 Ostenitik paslanmaz ¢eliginin islenebilirligi tizerine
yapilan deneysel c¢alismalar neticesinde asagidaki
sonuglar elde edilmistir:

e  AISI 304 ¢eliginin islenmesinde daha diisiik yan
yiizey asinmasi ve krater asinmasi degerleri
Ol¢lilmistiir. Kesme isleminin sonunda AISI
316 geligine kiyasla AISI 304 c¢eliginde %18
oraninda daha az yan ylizey asinmasi ve %67
oraninda daha az krater derinligi olusmustur.
Her iki malzemenin islenmesinde de kesici
takimlarda ¢entik aginmasi gozlenmemistir.

AISI 316 geligi ile elde edilen kesme kuvveti
degerleri AISI 304 ¢eligi ile elde edilen kesme
kuvveti degerlerinden daha yiiksektir. Bu
farkin; 0,15, 0,3 ve 0,45 mm/dev ilerleme
hizlarinda sirastyla ortalama % 3,3, % 5,7 ve %
5,7 oldugu goriilmiistiir.

Her iki malzeme smifi i¢in de; ilerleme
hizindaki artis ile kesme kuvvetleri ve yilizey
piiriizliligii de artmistir. 0,15 mm/dev ilerleme
hiz1 % 100 ve % 200 oraninda artirildiginda Fe
degerleri de sirastyla ortalama % 63 ve % 132,
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yiizey piiriizliiligii degerleri ise ortalama % 189
ve % 457 oraninda artig gostermistir.

Kesme kuvveti ve yizey pirizliligi
degerlerinin artmasinda ilerleme hizi kesme
hizindan daha etkili olmustur.

Genel olarak AISI 316 geliginin islenmesinde
daha yiliksek Ra degerleri elde edilmistir.
Olgiilen Ra degerleri 0,15, 0,3 ve 0,45 mm/dev
ilerleme hizlarinda sirasiyla ortalama %20, %13
ve %22 oranda daha yiiksektir.

Bu ¢alismada, sanayide genis kullanim alanina sahip iki
farkl1 dstenitik paslanmaz gelik sinifi yiizey piirtizliligi,
esas kesme kuvvetleri ve takim aginmasi agisindan
kiyaslanmistir. Yan yiizey ve krater aginmalari agisindan
bir degerlendirme yapilara literatiire katki saglanmistir.
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