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Silindirik Tornalamada Ayni
Parcadaki Cap ve Yuzey
Plrizliiligi Degisiminin
Deneysel incelenmesi

Bu calismada, silindirik tornalama isleminde ayni parcada olusan c¢ap ve
yiizey piiriizliiliigii farkliklar: deneysel olarak incelenmigstir. Farkli ¢aptaki
silindirik gelik ¢ubuklardan hazirlanan numuneler degisik ilerleme hizi ve
paso derinlifinde puntali ve puntasiz igpar¢ast baglama kosullart igin
silindirik tornalanmisgtir. Farkly cap ve isleme kogullarinda iglenen her
numunedeki cap farkliliklar: (bu ¢alismada ¢ap sapmast olarak anilacaktir)
ve ortalama yiizey piiriizliliigii (Ra) degisimleri incelenmigtir. Deneysel
olarak igparcasi ¢apinin, ilerleme hizimin, paso derinliginin ve
puntali-puntasiz is baglama ydntemlerinin ¢ap sapmasinda ve yiizey

GIRIS

Gerek donel gerekse diger sekillerdeki parcalarin
imalaunda bir parcayr tam anma ¢apmnda veya
boyutunda iiretmeye ¢aligmak, gerek imalat teknolojisi
agisindan  gerckse  maliyet  agisindan  uygun
olmadiindan ¢apmn veya boyutun bir miktar sapmasina
izin verilir. Bu sapma miktart parcanin gorevini yerine
getirmesini saglayacak ve karsilikli ¢alisan parcalarin
isleyigini engellemeyecek seviyede olmalidir [1]. Bu
kabul edilebilir sapma miktar1 "tolerans" olarak
anilmaktadir.

Silindirik tornalanmig bir parcanin capr degisik
boylarda  olgiildiigiinde  defisik  degerler ile
kargilagilabilmektedir. Bu defisimin esas nedeni
igpargast iglenirken ozellikle radyal (kalem) ve esas
kesme (tegetsel) kuvvetlerinden dogan ispargas: ve
takim wtucunun elastik deformasyonudur (sehim). Bu
caligmada, silindirik tornalanmug bir parga iizerindeki cn
bilyiik cap 6l¢iimii (genelde ayna/punta baglantisina en
yakin 0¢l¢iim) ile herhangi bir yerde Olgiilen c¢ap
arasmndaki fark "cap sapmasi” olarak amilacakur.
Kaynaklarda igleme toleransini, dolayistyla ¢ap
sapmasini, etkileyen ana faktorlerin asagidakiler oldugu
goriisii paylagilmaktadir [2-5]:

1. Takim tezgahlarim imalatindan dogan

geometrik kusurlar (takim tezgahi hassasiyeti),
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piirtizliiliigii degisiminde dnemli etkenler oldugu gosterilmigtir.

2. Takim tezgahi kisimlarinin (fener mili, ayna,
punta, kalemlik, sport, kesici takim) kesme
kuvvetleri nedeniyle elastik deformasyonu,

3. Is pargasinin kesme kuvvetleri nedeniyle elastik
deormasyonu (sehimi),

4. Kesici takim aginmast,

5. Tezgah pargalarinda dogacak 1si
deformasyonlar,

6. Takim tezgahi ve igparcasinda olugan titregim ve
tartaklama (chattering).

Bu faktorlerden 2 ve 3 diginda belirtilenler dogru
tezgah secimi, dogru igleme parametreleri segimi,
kesme sivist kullanimi, takim agmmasmin kontrolu ile
ihmal edilebilir seviyeye disiiriilebilmektedir. Ancak
kesme kuvvetleri nedeniyle olusan elastik deformasyon
ve onun olusturdugu cap sapmalart kacinilmazdir. Aym
etkinin, takim-par¢a goreceli konumunu degistirecegi
gerceginden gidilerek yiizey piiriizliiligi ve kalitesini
de etkileyecegi daha onceki ¢aligmalarda vurgulanmigtir
[3-6].

Yukarida, madde 2'de belirtilen kesme kuvveti (F¢)
scbebiyle kesici takimda meydana gelen diisey
diizlemdeki egilme (sehim) (&;) asagidaki formiille
verilir:

8, = 4F.L / EBH’ )
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Burada L; takimin baglanma uzunlugu, B ve H takim
sapinmm kesit boyutlar;, E takim sapmnn  elastiklik
modiiliidiir.

Madde 3'tc belirtilen igparcast sehiminde radyal
kesme kuvvetinin (F;) eikili oldugu bilinmekiedir.
Isparcasinin puntalar arasinda iglendigi ve takimin
parcanin tam ortasinda bulundugu durumda (en kritik
durum) yatay diizlemdeki schim (Bis)

8 = 4F, L / 3EmD* )

formiilii ile hesaplanabilir. Burada Lig isparcast boyu, E
ve D sirasiyla igpargasinin elastiklik modiili ve capidir.
Ayna-punta arast baglama durumunda ve lakimin
parcanin tam ortasinda bulundugu durumda isparcast
schimi (i)

& = 7F, 1% /12EmD* 3)

formiilinden hesaplanabilir. Parganin sadece aynaya
baglandigi ve takim parganin ucunda bulundugu cn
kritik duramda teorik schim (Sis)

8 = 64F, L3 / 3ExD )

f()rmiilﬁndep hesaplanabilir [7]. 2-4 nolu esitliklerden
elde edilecek yatay diizlemdeki isparcast schimi (Big)
ile 1 nolu esitlikte verilen diiscy diizlemdeki takim
sehimi (&) vekioriyel olarak toplandiginda yaklasik bir
igparcas1 deformasyonu ve bundan da ¢ap sapmasi
degeri elde edilebilir. Karamany ve Papai (4] puntalar
arasi tornalamada, igparcasi schiminin, disli kutusu,
araba, karg1 punta ve kesici takimdan olusan sistcmin
toplam deformasyonundan (schiminden)
kaynaklandigm belirtmis ve bu sehimin ana kuvvet
olarak F; ‘den olustugunu vurgulamigtir.  Calismada,
disli kutusundan takim ucuna kadar bir x uzakhgmda
teorik isparcasi schimi (§y)

8x =Fr (Gy +((L-x)/L)2Gyy + (x /LG,
+ 1000(L - x)*x? / 3EIL) 5

bagmust ile verilmigtir. Burada G,, Gak ve Gp sirastyla
arabanin, digli kutusunun ve puntanin  elastikligi
(compliance), L igparcasinin boyu, I isparcasinin atalet
momentidir. Danai ve Ulsoy [8] tolerans analizj ilc ilgili
caligmalarinda,  olusan sapmalart  hem igpargasi
schimlerine hem de kesici ugtaki  agmmalara
baglamglar ve toplam sapmann bu iki degerin toplami
olacagint belirtmislerdir. Puntasiz silindirik tornalama

144/ Cilt 3, Sayi 4, Eylul 1998

iglemindc igpargasinin  ug nokiasindaki schimi (Big)
asagidaki baginu ile vermislerdir:

8 = (F/3E) (/1+(3-13)/1p) (6)
I=nD%/64 (7
L = nDd /e ®

Burada T ve Iy isleme 6ncesi ve sonrasi igpargasinin
atalet momenti, D igparcast ¢api, D1 paso alindiktan
sonraki ¢ap, L parcanmn aynadan ¢ikan boyu, L,
tornalanan boydur. Danai ve Ulsoy calismalarinda F;
degerini empirik formiillerden hesaplayarak bulmug ve
csitlikte yerine koymustur.

Yukarida verilen tiim csitliklerde radyal kesme
kuvveli Fy, igparcasini kesici ug ile temas ettigi yerdeki
ispargast rijitligine bagimli olup degisimler gosterir.
Yine csitliklerde kalem lutucy, kullanilan araba, punia,
digli kutusu clastiklikleri  sadece yaklasik degerler
olarak  yerine  konulabilir. Esitliklerin  basit
goriiniimlerine kargin gercek imalat kosullarinda sechim
hesaplamasinda kullanilmalan olduk¢a zor ve sonuglar
glivenilir olmaktan uzakur. Bu nedenlerle bu caligsmada,
degisik numune ¢apy, ilerleme hizi, paso derinligi ve
puntali-puntasiz. is  baglama kosullarinda  silindirik
tornalama i¢in ¢ap sapmalart ve ylizey piiriizliiliigii
degisimi  sadece  deneysel  olarak incelenmistir.
Tornalanan parcalarda ylizey piiriizliiliigiini etkileyen
csas laktorlerden ikisinin takim geometrisi (6zellikle
kalem u¢  yancapt) ve ilerleme hizi  oldugu
bilinmektedir. Bu ¢aligmada, ylizey piiriizliiliigiinde
etkili olan kalem ug yancapt ve kalem sekli standart bir
kalem (plaket u¢) kullamlarak inceleme digt birakilmig
ve daha ¢ok yiizey piiriizliligiiniin igparcas: schimi
neticesinde goriilen cap sapmalarindan cikilenisi ele
almmugtir,

DENEYLER

/

Numuneler

Deney malzemesi olarak MKEK iirctimi 30 mm, 24
mm ve 20 mm ¢aplarinda C1040 (% 044 C, % 0.90
Mn, % 0.30 Si, % 0.040 P ve % 0.05 S) ¢elik cubuklar
kullamlmisur. Cubuklardan 80 mm boyunda ve her ¢ap
grubu icin 24 adet olmak iizere toplam 72 adet numune
hidrolik testere ilc kesilerck hazirlanmisir.  Tiim
numunelerin birer alinlan tornalanmigtr,

Kesici Takim
U¢ yarigapt 1.2 mm olan TNMG (ISO) 160408
A155 talag kirieili tungsten karbiir yeni plaket uglar

kullanilmistir. Kesici takim acilars PSBNR2525 (-5, -5,
+5, +5, 15, 15)c gore olup standart katere monte
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edilerck kullaniimigtir. Kesme sivist olarak bor yagi
kullanilmistir.

Tezgah

Torna tezgahi olarak Gazi Universitesi, Makina
Miihendisligi Boliimii Takim Tezgahlart
Laboratuvarinda bulunan TEZSAN marka MAS165
modeli iiniversal torna tczgahi kullaniimigtir.

Olciim Cihazlar

Cap oiciimleri 0.01 mm hassasiyetindeki Milutoya
mikrometre ile, yiizey piiriizliligi olciimleri isc
virgiilden sonra fliciincii hancye (um cinsinden) kadar
okuyabilen dijital Mitutoya Surf Test-B modeli ile
yapilmuigtir. Bu ¢aligmada yiizey piiriizliilligil analizinde
sadecc Ra (ortalama yiizey piriizliligi) degerleri
kuollanilmistir. Paso derinlik ayarmin eyidi i¢in 0.01 mm
hassasiyetinde komparatér kullanilmigtr.

Deneylerin Yapilis

80 mm boyundaki 30 mm, 24 mm vc 20 mm
capindaki her grup numunc 125 m/dak sabit kesme
hizinda ve 0.064 mm/dev, 0.107 mm/dev ve 0.150
mm/dev ilerleme hizlarinda silindirik tornalanmustir.
Her ilerleme degeri icin 0.3 mm, 0.6 mm, 0.9 mm ve
1.2 mm paso (derinligi) degerleri kullanilmigur. Bu
isleme parametreleri kullamilarak deneyler puntali ve
puntasiz olarak yapimistir. Gerek puntali  gerckse
puntasiz ig baglamada parcanin bir tarafi {i¢ ayakh
aynaya baglanmistir.

Puntali ve puntasiz numuneler 17 mm'lik boyu
tezgah aynasinda kalacak sekilde tezgaha baglanmus,
kalan 63 mm'lik boyun 60 mm'si yukarida bahsedilen
igleme parametreleri kullanilarak tornalanmigtir. Puntali
baglanacak numunelerin tornalanmig alin  yiizlerine
punta yuvast acilmigur. Dencylerde kesici takim
asinmasinin etkisini ortadan kaldirmak icin kesici ug her
4 numunenin  iglenmesinden  sonra  yecnisiyle
degigtirilmistir. Paso derinlikleri ibreli komparatoriin
probu (ignesi) tezgah sportuna dayanarak ayarlanmistir.
Silindirik  tornalanan numunclerin  ¢ap  olciimleri
mikrometre ile numunenin serbest (veya punta yuvalr)
ucundan sirasiyla 5 mm, 20 mm, 40 mm ve 55 mm
mesafelerde  yapilmigtir.  Kalemin dengeli  kesme
rejimine ilk 5 mm'den sonra girdigi 6n deneylerden
tespit edildigi icin iglemenin bagladigi O mm mesafesi
yerine 5 mm Ol¢iim mesafesi tercih edilmistir. O mm, 20
mm, 40 mm ve 60 mm oOl¢iim dizisini bozan 55 mm
degerinin scgim sebebi ise 60 mm'de ayna ayaklarinin
parcada olusturabilecegi eclastik dcformasyonu cap
Olgiimlerinde gozardi edebilmektir. Her mesafede alinan
Ol¢ciim parca cevrilerck ii¢ defa tekrarlanmig ve bu i
Olciimiin ortalamast alimmugur. Yiizey purizlilagi
Ol¢iimleri de yine ayni mesafclerde ve iiger defa tekrar
edilerck yapilmigtir. Sckil 1-6'da igarctlenen her 6lgiim
degeri bu ti¢ degerin ortalamasidir.

55 mm boyda yapilan ¢ap Ol¢iimiinde, igpargasi
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schiminin ihmal cdilebilecegi kabul ecdilmis (ayna
ayaklarindan 8 mm uzaklikta) ve bu varsayimin
dogrulugu ol¢iimlerle teyit edilmigtir. Cap sapmasi
degerleri, clde edilen bu  olgiimden diger c¢ap
Olgiimlerinin  ¢ikarilmasiyla  elde  edilmigtir.  Cap
sapmasinin  de8isimleri - Sekil  1-3'te,  yiizey
piiriizliligiinin -~ degisimleri  isc  Sekil  4-6'da
sunulmustur.

DENEYSEL BULGULAR
Cap Sapmasinin Degisimi

Sekil 1-3'tc 55 mm'deki ol¢iim referansina gére 30
mm, 24 mm, 20 mm numunc ¢aplari (d), 0.064 mm/dev,
0.107 mm/dev ve 0.150 mm/dev ilerleme hizlan (f) ve
0.3 mm, 0.6 mm, 0.9 mm ve 1.2 mm paso derinligi (h)
icin ¢ap sapmalart goriilmektedir. Sckillerde ayni
kosullar icin puntasiz igleme cap sapmalart siirekli,
puntalt igleme c¢ap sapmalart  kesik  ¢izgilerle
belirtilmigtir.

Bu calismada puntali ve puntasiz baglama igin
denecysel ¢ap sapmasi deZisimleri iissel fonksiyon
(power function) kullanilarak regresyon analizi ile
modecllenmigtir.  Kullanilan  model  fonksiyon ve
regresyon analizi sonucu elde edilen katsayilar agagida
verilmigtir:

Cap sapmasi = bg hP1 (b2 b3 )

Puntali  : by =0.0033821, by = 0.019630,
by =0.119536, b3 = 0.001393, R =0.992
Puntasiz

: bo =0.0310490, b1 = 0.005556,
b2 =0.010929, b3 = 0.001261, R = 0.995

Burada bg, by, by ve b3 giic fonksiyonunun
regresyon analiz katsayilarn, R ise regresyon korelasyon
katsayisidir. Puntali ve puntasiz baglama igin elde
cdilen yiiksck R degerleri bu ¢alismada kabul edilen
giic fonksiyonu modelinin isabetli bir varsayim
oldugunu ve dencysel cap sapmast degisimlerini
oldukca iyi modelleyebilecegini gostermektedir. Elde
cdilen bu baginular (csitlik 9) CNC denetimli bir torna
tezgahmda optimum ylizey piiriizliligii ve cap sapmast
degerlerini verecek igleme  kosullarint bulan ve bu
kosullara gore NC parga programi yaratan bir yazilimin
biinyesinde kullanilmigtir [8].

Puntali islemede 30 mm numune capi igin farkli
ilerleme hizi ve paso derinliklerinde cap sapmalari
thmal edilebilecck seviyededir (Sekil 1). 24 mm ¢aph
numunclerde 1.2 mm paso derinliginde 40 mm 6lgiim
boyunda bile (her ti¢ ilerleme hizi igin) cap sapmalari
gorillmektedir  (Sckil  2). Kiiciikk ¢apli (20 mm)
numuncler icin tim ilerleme hizi ve paso derinligi
kosullarinda ¢ap sapmalari barizdir. Bu sonuglar bilyiik
captaki numunclerin yiiksck rijitlifinin parca sehimine
cngel oldugu varsaymmint  desteklemekiedir.  Paso
derinligi aruisi ozellikle kiiciik caplt (20 mm ve 24 mm
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¢ap) numunclerde ¢ap sapmasint artirmaktadur, Cap
sapmalar1  tiim numuncler  icin  punta/ayna
baglanularmda sifir, 20 mm ve 40 mm Olgiim
noktalarinda ise maksimum degcre ulagmaktadir.
Maksimum ¢ap sapmasi 24 mm'lik numunelerde 0.01
mm degerlerinde iken 20 mm'lik numunclerde 0.02
mm'ye ulagmaktadir.

Puntasiz numunelerde parganin serbest ucu (5 mm
olciim noktast) belirgin cap sapmast gostermckicdir.
Boya gore ¢ap sapmasi karakteristikleri beklenen schim
karakteristifi ile uyumlu olarak tiim numunelerde
egrisel bir karakteristiktedir ($ekil 1-3). 20 mm c¢apli
numunelerde ilerleme hizi ve paso derinligi arust ¢ap
sapmasimt tiim 8l¢iim noktalarinda arurmaktadir (Sekil
3). 40 mm'lik dl¢iim noktalart aynaya olduk¢a yakin
oldugundan cogu durumda bu noktalarda ¢ap sapmasi
gorilmemekte veya ihmal edilecek seviyededir. Tiim
numunelerde artan paso derinligi icin dzcllikle serbest
u¢ ve 20 mm Ol¢iim boylarinda ¢ap sapmast belirgindir.
30 mm'lik numuneler icin ¢ap sapmalart scrbest ugcta
0.01 mm seviyesinde iken, 24 mm'lik numunclerde
0.02-0.03 mm'yc ulagmakta, 20 mm'lik kiiciik capl
numunelerde ise 0.03-0.04 mm'ye yiikselmektedir. Tiim
numunclerde yiiksek ilerleme ve paso derinliginin
birarada bulundugu sartlarda cn yiiksek ¢ap sapmalar
goriilmektedir. Sekil 1-3'ten anlagilacag: gibi kiigiik
numune ¢aplarinda ¢ap sapmalan biiyiik ¢aplara gore
daha fazla olup, artan ilerleme hiz1 ve paso derinligi ¢ap
sapmasint artirmaktadir.

Yiizey Piriizliliginiin Degisimi

Sckil 4-6'da sirasiyla 30 mm, 24 mm ve 20 mm
numune ¢aplari i¢in 0.064 mm/dev, 0.107 mm/dev ve
0.150 mm/dev ilerleme hizlari ve 0.3 mm, 0.6 mm, 0.9
mm ve 1.2 mm paso derinlikleri i¢in 5 mm, 20 mm, 40
mm ve 55 mm Ol¢iim noktalarindaki yiizey piiriizliiliik
degerleri (Ra) goriilmektedir.

Sekil 4-6'dan puntali baglamada elde cdilen yiizey
piiriizliilitklerinin tiim kosullarda puntasiz baglamadan
daha iyi (kiigciik) oldugu acikca gozlenebilmekiedir.
Sekil 4 ve S'te 30 mm ve 24 mm numune ¢aplarinda
ylizey piiriizliiliik degerleri tornalanan boyda degisim
gostermemcktedir. Sckil 6'da kiiciik ¢apli numunelerde
(20 mm cap) puntasiz baglama kosullarinda ¢ap
sapmasmn arugi ile yiizey pirtzluligi degerinin de
artufr  goriilmektedir.  Yine aym sckillerde puntal
baglamada orta ol¢iim noktalarmda (20 mm ve 40
mm'de) yiizey piiriizliliigi arug gostermektedir. Sckil
4-6'da;; puntali baglamada genelde tiim ilerlcme
degerleri  igin, artan paso derinlifinin  yiizcy
piiriizliligiint iyilestirdigi goriilmektedir. Tim isleme
kosullarinda 0.3 mm paso derinliginde en kotii yiizey
piriizliligi elde cdilmekte, 0.9 ve 1.2 mm paso
derinliklerinde isc farkedilir degisimler
goriilmemektedir. Bu da 0.9 mm ve 1.2 mm arasi paso
derinliklerinin belirtilen numune ve igleme sartlarinda
en iyi piiriizliitik degerlerini verecek paso degerleri
oldugunu gostermektedir. Sckil 4 ve S'te bityiik ¢aph
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numuncler igin gerck puntalt gerckse puntasiz igleme
kosullarinda piiriizlilik degerleri genclde 0.5 - 1.5 pm
(Ra) arasinda iken, bu degerler kiigiik ¢apli numuneler
icin (20 mm ¢ap) 1-2 um'ye yiikselmektie, hatta bazi
sartlarda 2.5-3 um'ye ulagabilmektedir.

SONUC

Bu ¢alismada, 30 mm, 24 mm ve 20 mm c¢apl ¢elik
is parcalart (numuneler) degisik ilerleme hizlarinda,
paso derinliklerinde ve puntali-puntasiz parga baglama
kosullarinda silindirik tornalanmig ve belirli boylardaki
¢ap sapmalart ve ylizey piiriizliiliikleri tespit edilmisgtir.

Deneysel  olarak  elde  edilen  ¢ap  sapma
graliklerinden,  puntali  baglanan  bilyiikk  caph
numunclerde ¢ap sapmasmin ihmal cdilir seviycde
oldugu, kiigiik ¢aplarda ise ¢zellikle aynadan uzak olan
olgim noktasinda (20 mm  6lgiim  noktast) ¢ap
sapmasinin - yiiksek olduu  gozlenmistir.  Puntasiz
baglamada aynaya yakin Olciim noktast referans
almarak bulunan ¢ap sapmalarinda tim ¢ap ve isleme
kogullarinda ~ serbest  uclarda  maksimum  sapma
goriilmekle ve artan paso derinligi belirgin olarak ¢ap
sapmalarmi artirmaktadir. Bu sonug artan radyal kesme
kuvvetinin - parga  schimini  artirdit  gergegi  ile
aciklanabilir. Kii¢iik capli numunelerde ilerleme hizinin
da ¢ap sapmasini arturdig tespit edilmistir.

30 mm ve 24 mm'lik biyiik ¢apli numunelerde gerek
puntalt gerckse puntasiz iglemede yiizey piiriizliiliigi

parga boyuna. gore  Dbelirgin - bir  degigim
gostermemekltedir.  Yine  de  puntasiz  baglama

kosullarinda clde edilen yiizey piiriizliilik degerleri
puntali  baglamaya gore daha yiiksckir. Kiigiik
numunclerde puntasiz baglamada serbest uca yakin
Olgim noktalarmda ylizey piriizliligii aynaya yakin
noktalara nazaran daha kotudir. Yani cap sapmalarinda
gozlenen arug ayni noktalarda yiizey piiriizliiliigiini de
olumsuz yonde etkilemekiedir.  Yine kiigiik ¢aplt
numunclerde (20 mm ¢ap) puntali baglamada goriilen
punta merkezi ve aynadan uzak noktalardaki artan gap
sapmast yizey pirtzliliging de aym  bolgelerde
bozmaktadir.

Dencysel  sonuglardan, uygun ilerleme ve paso
derinligi  sccildifinde kesme  kuvvetinin - kontrol
edilebilecegi ve bunun da pargada schimden dolay:
meydana gelebilecck ¢ap sapmalarint istenen sinirlarda
tutabilecegi anlagilmigur.  Cahsma, kiigiik  caplarda
tornalama esnasinda parca schiminden olusacak ¢ap
sapmalarinin cn aza indirilmesinde puntali tornalamanimn
onemini ortaya ¢ikarmaktadir. Puntalt baglanmus kiigiik
capli veya uzun pargalarda orta noktalardaki ¢ap
sapmasini azaltabilmek igin paso derinligi ve ilerleme
digiik  sccilmelidir.  Dencysel — sonuglar  yiizey
piriizliligiiniin artan ¢ap sapmasindan olumsuz yonde
etkilendigini gostermistir. Bu nedenle ¢ap sapmasini en
aza indirceek tedbir ve ayarlar iyi bir yiizey piiriizliiligii
i¢in de gereklidir.
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AN EXPERIMENTAL INVESTIGATION ON
DIAMETER AND SURFACE ROUGHNESS
VARIATIONS ON THE SAME WORKPART IN
CYLINDRICAL TURNING

In this study, the diameter and surlace roughness
variations on the same straight turncd workpart arc
investigated. Steel specimens with different diameters
arc straight turned at different feed rate and depth of cut
settings for between centers and onc end free mounting
techniques. The diameter differences (in this study it
will be called as "diameter deviations”) and average
surface roughness (Ra) variations are investigated for
every turned specimens which are prepared at different
diameters and machined under differcnt conditions. It is
found cxperimentally that the workpart diameter, fecd
rate, depth of cut and work holding techniques (between
centers and one cnd free) arc the important factors
cffcctive in diameter deviations and surfacc roughness
variations.
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