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OzeT

Bu calismada, 45 HRC sertliginde asinma dayanimi yiiksek olan AISI T15 yiiksek hiz ¢eligi, PVD yontemiyle
TiAIN+ALLO; ve CVD yontemiyle TiCN+TiN kaplanmig karbiir kesici takimlarla tornalanmigtir. Kesme
derinliginin (1,5 mm) sabit tutuldugu deneyler, doért farkli kesme hizi (60, 80, 140 ve 200 m/dak) ile ii¢ farkli
ilerleme miktari1 (0,1, 0,3 ve 0,6 mm/dev) kombinasyonlarinda gergeklestirilmistir. Caliymada kesme parametreleri
ve kaplama tiiriiniin ylizey piriizliiliigiine etkisi arastirilmistir. Diigiik ilerleme miktarinda (0,1lmm/dev) PVD
TiIAIN+AI03 kaplamali kesici takimlar CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlardan daha iyi performans
sergilemistir. Fakat ilerleme miktarinin 0,6 mm/dev oldugunda, CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlar PVD
TiAIN+AIL03 kaplamali kesici takimlardan daha iyi performans sergilemislerdir. Bu durumun kesici takimlarin
kaplama malzemesinin 6zelliklerine yorumlanmustir.

Anahtar Kelimeler: Tornalama, PVD TiAIN+Al,03, CVD Ti CN+ TiN, Kesme parametreleri, Yiizey Piiriizliiltigii.

Investigation of PVD TiAIN+AIl»03 and CVD TiCN+TiN Coating
Performance in AISI T15 Steel Processing

ABSTRACT

In this study, AISI T15 high speed steel with high abrasion resistance of 45 HRC was turned into TICN+TiN
coated carbide cutting tools with TIAIN+AI;03 and CVD method by PVD method. Experiments that kept constant
the cutting depth (1.5 mm) was conducted combination of four different cutting speeds (60, 80, 140 and 200 m /
min) and three different feed rates (0.1, 0.3 and 0.6 mm / rev). In this study, the effect of cutting parameters and
coating type on surface roughness was investigated. PVD TiAIN+AIl,03 coated cutting tools were performed better
than CVD TICN+TiN coated cutting tools in low feed rate (0.1mm / rev). But, when the amount of progression
was 0.6 mm / rev, CVD TiCN+TiN coated cutting tools were performed better than PVD TiAIN+Al»03 coated
cutting tools coated cutting tools in low feed rate (0.1mm / rev). This situation is interpreted to the properties of
the coating material of the cutting tools.

Keywords: Turning, PVD TiAIN+AI,03, CVD TiCN+TiN, Cutting parameters, Surface roughness.

Gelis: 28/05/2019, Diizeltme: 15/07/2019, Kabul: 29/08/2019 1084


http://orcid.org/0000-0001-8655-0422

|. GIRIS

AISI T15 ¢eligi yiiksek sertlikte ve iglenebilirlik derecesi diisiik olan g¢elikler arasinda ilk siralarda yer
almaktadir. Celiginin sert ve 1s1 dayanimli matrix yapist ve asinmaya karsi dayanimi yiiksek
karbiirlerden olusmasi islenebilirlikte problemler ortaya g¢ikarmaktadir [1]. Bu sebeple AISI T15
celiginin sekillendirilmesinde ideal isleme sartlarinin belirlenmesi bir¢ok agidan onemlidir. Celik
malzemeler i¢in ideal isleme sartlarinin belirlenmesi igin ¢ok sayida galigmalar yapilmistir. Tekaslan
vd., AISI 304 Ostenitik paslanmaz celigini islemisler ve yiizey piiriizliiliigiinii artisginda en etkili
parametrenin ilerleme miktar1 oldugunu, kesici takim iizerinde y1gma talag olusumunun da (BUE) yiizey
pliriizliligini artirdigint vurgulamislardir [2]. Bilgin vd., AISI 6150 c¢eligini islemigler ve talas
sekillerinin olusumunda en etkili parametrenin ilerleme miktar1 oldugunu tespit etmislerdir. Ilerleme
miktar1 artisinin - gerilmelerin  artmasma yol agtifin1 ve erken talas kirilmalarmin oldugunu
gozlemlemiglerdir. Talas sekillerinin degisiminde kesici takim kaplama malzemesinin etkili oldugunu
vurgulamislardir [3]. Kara vd., AISI 316L malzemesini CVD Al;O3 ve TiICN+AIO3s+TiN kaplamali
takimlarla islemislerdir. TICN+AI,O3+TiN kaplamali takimlarla helisel sekilde, Al.Os; kaplamali
takimlarla konik helisel sekilde talas olusturdugunu tespit etmigler ve bu durumu, kaplama
malzemelerinin farkliliklarina yorumlamiglardir. Diisiik 1s1 iletkenligine sahip kaplama malzemesinin
daha kivrimli talaglarin olugsmasina neden oldugunu belirtmislerdir. Diisiik ilerleme miktarlarinda, Al,O3
kaplamanin, yiiksek ilerleme miktarlarinda ise TICN+Al,Oz+TiN kaplamanin olusturdugu talag
adiminin yiiksek degerlerde oldugunu agiklamiglardir [4], Boy vd., AISI 52100 malzemesini TiN
kaplamali CBN kesici takimla tornalamislardir. Ilerleme miktar1 artisiyla yiizey piiriizliiliigiiniin arttigim
belirtmiglerdir [5]. EI Hakim vd., 52 HRC sertligine sahip AISI T15 ve AISI D2 ¢elik malzemeleri
TiC/TiCN/AI;O3 kaplamali takimlarla tornalamislardir. AISI T15 islenmesi esnasinda kesme
sicakligimin  diisiik ilerleme miktarlarinda (0.0125-0.05 mm/dev) 250-380°C arasinda, ilerleme
miktarimin 0.lmm/dev ¢ikmasiyla sicakligin 720°C oldugunu tespit etmislerdir [6]. Akira Hosokawa
vd., PVD kaplama yontemiyle TiCN ve VN kaplamali kesici takimlarla ISO X30Cr13 paslanmaz ¢elik
malzemesini islemislerdir. TiCN kaplamali kesici takimin iyi derecede sertlik ve yapisma direnci
sergiledigini gozlemlemislerdir [7]. M. Pellizzari, PVD CrN, TiAIN, TiCN ve CVD TiC+TiN
kaplamalarin asinma performansini arasgtirmistir. CVD yontemiyle TiC-TiN kaplamanin PVD
kaplamadan daha iyi asinma direnci sergiledigini vurgulamistir [8]. Nilsson vd., CVD- TiC kaplamanin,
PVD-CrC/C,CrN,Ti,Al kaplamalarin tribolojik 6zelliklerini arastirmiglardir. PVD yontemiyle CrC / C
kaplamanin CVD yontemiyle TiC kaplamaya gore diisiik malzeme yapismasinin oldugunu ve diigiik
stirtinme kat sayisina sahip oldugunu tespit etmislerdir [9]. S. Saketi vd., CVD Ti(C,N)-Al>Os3-TiN ve
PVD (Ti,Al)N-(AlL,Cr;)Os kaplamalarin aginma davraniglarini incelemislerdir. CVD kaplamali
takimlarda malzeme yapigmasi ve c¢ukurlarin nano 6lgekte, PVD kaplamali takimlarda ise mikron
Olgekte oldugunu gézlemlemislerdir [10]. Naskar vd., CVD TiCN/TiC, Al,O3/TiC kaplamali ve PVD
TiAIN kaplamali kesici takimlarla C20 ve C80 ¢elik malzemeleri tornalamislardir. CVD TiCN/TiC,
Al;03/TiC kaplamali kesici takimlarda olusan asinmanin PVD TiAIN kaplamali kesici takimlardan daha
fazla oldugunu gézlemlemislerdir [11]. Denis Boing vd., AISI 4340, AISI 52100 ve AISI D2 gelikleri
PVD TiAIN kaplama ile CVD TiCN/AI,O3/TiN kaplamali takimlarla islemislerdir. AISI 4340 ¢eliginin
PVD TiAIN kaplamali kesici takimlarla, AISI 52100 ve D2 ¢eliginin islenmesinde CVD TiCN/Al,O3 /
TiN kaplamali kesici takimlarin daha iyi takim 6mrii sergilediklerini tespit etmistir. Karbiir dagilimi ve
miktarinin daha ¢ok oldugu celiklerin islenmesinde CVD TiCN/Al,O3/TiN kaplamanin daha iyi
sonuglar verdigini vurgulamislardir. Fakat PVD TiAIN kaplamali kesicilerin 55 HRC sertlige sahip
malzemelerin islenmesinde daha iyi takim omrii sergiledigini gozlemlemislerdir. Kesici takimlarda
kaplama asinmasinin talas yapigsma miktar1 ve isleme siiresiyle baglantili oldugunu vurgulamislardir
[12]. Koseki vd., tavlanmig Ti-6Al-4V alasimimi PDV yontemiyle TiN kaplamali ve kaplamasiz karbiir
kesicilerle tornalamislardir. TiN kaplamanin hasar oranmin kaplamasiz karbiir kesici takimlardan daha
fazla oldugunu gozlemlemislerdir. Bunun nedenini, kaplama malzemesine talas yapismalarin neden
oldugunu vurgulamustir [13]. Koseki vd., Ni bazli siiper alasim malzemesini CVD ve PVD yontemiyle
TiN kaplanmis kesici takimlarla iglenmislerdir. CVD yontemiyle kaplanmis takimlarin aginma
direnglerinin PVD yontemiyle kaplanmis takimlardan daha iyi oldugunu vurgulamislardir. PVD
yontemiyle yapilan kaplamalarin 800 °C’nin istiinde oOzelligini kaybettigini, CVD yontemiyle
kaplamalarda ise 800°C iistii sicakliklarda sertligini korudugunu gézlemlemislerdir [14]. N. Michailidis,
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Ti6Al4V malzemesini PVD AITiN kaplamali ve kaplamasiz kesici takimlarla islemistir. Yiiksek kesme
hizlarinda kaplamali takimlarin asir1 yiiksek gerilmeler nedeniyle performanslarinda diisiis oldugunu
belirtmigtir [15]. Turgay Kivak, Hadfield ¢eligini PVD TiAIN (1600 Hv) ve CVD TiCN/Al,O3 (1350
Hv) kaplamali kesici takimlarla isleyerek kesme parametrelerinin yiizey piriizliiliigiine etkisini
arastirmigtir. CVD TiCN/A1,O3 kaplamali takimlarda diistik 1s1 iletkenligi nedeniyle daha az aginmanin
oldugunu, ilerleme miktar1 ve kesme hizi artiginin takim asinmasinda en 6nemli faktor oldugunu
belirtmigtir. CVD TiCN/AL>Os kaplamali kesicilerle daha iyi yiizey kalitesi elde etigini vurgulamaktadir
[16]. B. Koyilada vd., Nimonic C-263 malzemesini CVD TiCN/AI;O3; ve PVD TiAIN/TiN kaplamali
kesicilerle islemislerdir. PVD kaplamali kesici takimlarin 50-90 m/dak kesme hizlarinda, CVD
kaplamali1 kesici takimlarin ise 60 m/dak kesme hizinda iyi performans gosterdigini tespit etmislerdir
[17]. Ginting vd., AISI 4340 (48 HRC) malzemesini CVD-(TiN/Al;O3/TiCN) ve PVD (TiCN) kaplamali
kesici takimlarla tornalamiglardir. Yiiksek kesme hizlarinda PVD (TiCN) kaplamali kesici takimlarin
CVD-(TiN/Al;O3/TiCN) kaplamali takimlardan daha uzun takim 6mrii sergiledigini gézlemlemislerdir.
TiCN kaplamanin 115 m/dak kesme hizi ile 0.10, 0.12, ve 0.14 mm/dev ilerleme miktart
kombinasyonlarinda kesme sicakliginin 735-889°C arasinda oldugunu, CVD kaplamanin PVD
kaplamadan %78-125 m?/dak oraninda fazla talas kaldirdigim dlgmiislerdir. CVD kaplamali kesicilerin
PVD kaplamali kesicilere gore daha kisa isleme zamani olan islemlerde kullanilmasini, CVD
TiN/ALLO3/TiCN kaplamali kesicilerin sert metal tornalamada kullanilmasini 6nermislerdir. CVD-
(TiN/ALO3/TiCN) kaplamali kesicilerle 0.8-1.6 um, PVD (TiCN) kaplamali kesicilerle 1.6-3.2 um
degerleri arasinda yiizey piiriizliigi elde edilebilecegini belirtmislerdir [18]. P. Schlund vd., TIAIN-PVD
ve TiN-TiCN-TiN CVD kaplamalarin kesme performanslarini karsilastirmiglar ve ilerleme miktar
arttkga TiAIN kaplamanin daha iyi performans sergiledigini vurgulamiglardir [19]. Kolla Meheresh
Gupta vd., PVD yoéntemiyle TiN, AICIN ve TiAIN kaplanan kesici takimlarla C45 malzemesini
islemislerdir. TiAIN kaplamali kesici takimlarin TiN, AICrN kaplamali kesici takimlardan daha uzun
takim Omriine sahip oldugunu gézlemlemislerdir. Bu durumu, TiAIN kaplamanin daha sert olusuna,
yaglama ve yapisma Onleyici 6zelligine yorumlamiglardir [20]. L.A. Dobrza'nski vd., Si3N4 nitrit
seramikleri PVD TiN+ TiAISIN+AISITiN ve CVD Al;O3+TiN kaplama malzemesiyle kaplamislardir.
CVD Al,0s+TiN kapamanin PVD TiN+TiAlSiN kaplamaya gore yiiksek asinma direnci ve yiiksek
yapisma direncinin oldugunu belirtmiglerdir. CVD kaplamada daha az asimmmanin oldugunu
vurgulamiglardir [21]. Yapilan ¢alismalardan, kesici takim kaplama malzemesi, kaplama yontemi ve
kesme parametrelerinin islem performansi i¢in olduk¢a 6nemli oldugu anlagilmaktadir. Dolayisiyla, bu
calismada 45 HRC sertliginde asinma dayanimi yiiksek olan AISI T15 yiiksek hiz ¢eligi, PVD
yontemiyle TiAIN+ALLO; ve CVD yontemiyle Ti(CN), TiN kaplanmis karbiir kesici takimlarla
tornalanmustir. Islem sonrasi yiizey piiriizliilik degerleri 6lciilmiis ve yiizey piiriizliigii, kaplama
malzemesi ve kesme parametreleri arasindaki baglant arastirilmistir.

Il. MATERYAL ve YONTEM

Deneysel ¢alismada 45 HRC sertligine sahip AISI T15 ¢eligi kullanilmistir. Kimyasal bilesimi, %67,5-
73,5 Fe, %1,50-1,60 C, %0,15-0,40 Si, %0,15-0,40 Mn, %3,75-5,00 Cr, %1,00 Mo, %4,75-5,25 Co,
%4,50-5,25 V, %11,75-13,00 W, %0-0,3 Ni, %0-0,25 Cu, %0-0,030 P, %0-0,030 S’den olusmaktadir.
Deney numuneleri 50 mm ¢apinda ve 40 mm tornalama boyunda tornalanmigtir. Deneyler DOOSAN
PUMAZ280LM marka ve Fanuc Oi-TC CNC kullanim tinitesine sahip torna tezgahinda yapilmustir.
Deneylerde DNMG 150608-NR4 WSM20 (PVD TiAIN+Al»0; kaplama) ile DNMG 150608-QM 235
(CVD TiCN+TiN kaplama) kesici takimlar kullanilmistir. Kesici takim 6zellikleri Cizelge 1°de verilmis
olup, her bir deneyde yeni kesici takim kullanilmistir. Calismada DDJNL2525M1504 kodlu takim
tutucu kullanilmistir. Kesme parametreleri kesici takim tiretici katalogundan 6nerilen kesme hizlarin
bir alt ve bir list degerleri alinarak 60, 80, 140 ve 200 m/dak, ilerleme miktarlari igin 0.1,0.3, ve 0.6
mm/dev secilmistir. Tiim deneylerde 1,5 mm kesme derinligi sabit tutulmus olup, islenen is pargalarinin
ylizeylerinden Mitutoya SJ 210 marka 6l¢iim cihaziyla {i¢ farkli noktadan Ra degerleri dl¢iilmiis ve
aritmetik ortalamalar1 alinmustir. islem sonrasi kesici takim fotograflart RoOHS marka dijital mikroskopla
almmustir.
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Tablo 1. Kesici takim ozellikleri

Is1iletim "
Kodu Kaplama Katsayisi Kose Acisi
DNMG150608-NR4 WSM20S PVD TiAIN + Al,03 7.5 W/mK 55°
DNMG150608-QM CVD TiCN+TiN 25 W/mK 55°

[1l. DENEYSEL SONUCLAR VE TARTISMA

Deneysel ¢alismada, AISI T15 geligi CVD TiCN+TiN ve PVD TiAIN+Al,0; Kaplamali karbiir kesici
takimlarla islenmistir. Tornalama islemi sonras1 yiizey piiriizliiliigii 6l¢timleri yapilmis olup, elde edilen
veriler Sekil 1’de grafiklere doniistiriilmustiir. Sekil 1°deki grafikler incelendiginde, PVD TiAIN+Al03
ve CVD TIiCN+TiN kaplamali takimlarla yapilan islemlerde ilerleme miktar1 artis1 yiizey
plriizliliigiiniin artigina neden olmustur. Bu durum; artan ilerleme miktarinin birim zamanda kaldirilan
talag hacmini artirmasiyla artan kesme kuvvetlerinin yiizey piriizliigiinii artirmasina atfedilebilir.
[lerleme miktar1 artistyla yiizey piiriizliiliigiindeki artis, beklenen bir durum olup literatiir calismalariyla
benzerlik arz etmektedir. 0,1 mm/dev ilerleme miktarinda PVD TiAIN+AI.03 kaplamali kesicilerle elde
edilen yiizey plrtzligi degerleri CVD TiCN+TiN kaplamali kesicilerle elde edilenlerden daha az
olmustur. Bu durum; PVD TiAIN+Al,03 kaplamasinin CVD TiCN+TiN kaplamasina gore daha diisiik
1s1 iletim katsayisina (1s1 iletkenlik Al>Os i¢in 7.5 W/mK), CVD TiCN+TiN ve (TiN i¢in 25 W/mK) ve
talag yapisma direncinin yiiksekligine atfedilebilir. AISI T15 geliginin TiC/TiCN/Al>Oz kaplamali
takimlarla igslenmesi esnasinda kesme sicakligi diisiik ilerleme miktarlarinda (0,0125-0,05 mm/dev) 250-
380°C arasinda iken, ilerleme miktari 0.lmm/dev oldugunda sicaklik 720°C’dir [6]. Ayrica PVD
yontemiyle kaplanan kesici takimlar 800°C’ye kadar performansinda diisiis gdstermemektedir ve
genelde ylizey bitirme islemlerinde ve kisa siireli islemlerde tercih edilmektedir. CVD yo6ntemiyle
kaplanan kesici takimlar ise 1000°C iistii sicakliklarda dahi performanslarini korumakta ve daha uzun
stireli islemlerde tercih edilmektedir [6-21]. Dolayisiyla 0,1 mm/dev ilerleme miktar1 ve tiim kesme hizi
kombinasyonlarinda PVD TiAIN+Al»0; kaplamali kesici takimlarla yapilan iglemlerde kesme bolgesi
sicakliginin diisiik olmasi, PVD yontemiyle kaplanan kesici takimlarin 800°C’ye kadar ozelligini
korumasi, Al,03 kaplamanin diisiik 1s1 iletim katsayisi1 ve talasg yapigsma direnci yiiksekliginden dolay1
yiizey plrizligi degerlerinin CVD TiCN+TiN kaplamali takimlarla yapilan islemlerde elde edilen
degerlerden daha diisiik olmasina yol agmastir.
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Sekil 1. Kesme hizi ve ilerleme miktart kombinasyonlarinda olusan yiizey piiriizliliigii

Ilerleme miktar1 0,3 mm/dev oldugunda, PVD TiAIN+Al;0; ve CVD TiCN+TiN kaplamal kesici
takimlarla elde edilen yiizey piiriizliilik degerleri birbirine ¢ok yaklagmis, ilerleme miktarinin 0,6
mm/dev olmasiyla, CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlarla daha iyi ylizey kalitesi elde edilmistir.
Bu durum; kesici takim kaplama yontemi ve kaplama malzemesi 6zelliklerine atfedilir. PVD yontemiyle
kaplamada 800°C’ye kadar, CVD yontemiyle kaplamada 1000°C iistii sicakliklarda dahi performans
kaybinin olmamasi, Al,O3z kaplamanin diisiik ilerleme miktarlarinda, TiN kaplamanin yiiksek ilerleme
miktarlarinda daha iyi performans sergilemesi [6-21], artan ilerleme miktarina (0,6 mm/dev) bagl olarak
CVD TIiCN+TiN kaplamali kesici takimlarin PVD TiAIN+Al0; kaplamali kesici takimlardan daha
diisiik ylizey pirtizliligi degerlerinin olusumuna yol agmustir. Ayrica Sekil 2- Sekil 4’deki kesici takim
fotograflari incelendiginde, 0,1 mm/dev ilerleme miktar1 ile kesme hizi kombinasyonlarinda olusan talag
sekli ve BUE olusumu, ilerleme miktar1 artisiyla kesikli talag seklini almistir. Kesikli talas yiizey
puiriizliigiiniin artisina neden olmustur. Artan ilerlemeyle birlikte CVD TiCN+TiN kaplamanin talas
yapisma direncinin PVD TiAIN+Al0; kaplamali kesici takimlardan daha yiiksek olmasi [21], CVD
TICN+TiN kesici takimlarla daha diisiik degerlerde yiizey pirizliltigiiniin elde edilmesini saglamistir
[2,5,12].

1088



Sekil 2. 1,5 mm kesme derinligi ve 0,1 mm/dev ilerleme miktart ile 60 m/dak, 80 m/dak, 140 m/dak ve 200 m/dak
kesme hizi kombinasyonlarinda kullanilmig kesici takim fotograflar
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Sekil 3. 1,5 mm kesme derinligi ve 0,3 mm/dev ilerleme miktart ile 60 m/dak , 80 m/dak , 140 m/dak ve 200
m/dak kesme hizi kombinasyonlarinda kullanilmis kesici takim fotograflar
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Sekil 4. 1,5 mm kesme derinligi ve 0,6 mm/dev ilerleme miktart ile 60 m/dak, 80 m/dak , 140 m/dak ve 200 m/dak
kesme hizi kombinasyonlarinda kullanilmig kesici takim fotograflar

Kesme hizinda artiga ragmen yiizey piiriizlilligiinde yiiksek ilerleme miktar1 hari¢ kayda deger bir
degisim olmamistir (Sekil 5). Bu durum; artan kesme hiziyla azalan talas yapismasi (BUE) yiizey
plriizliliigiinii artirirken, artan tezgah-takim titresiminin ylizey piiriizliiligiinii azaltmasina atfedilir.
Kesme hiz1 artisiyla birlikte artan sicaklik, yapisan talagi yumusatarak kesme bolgesinden uzaklastirmig
ve ylizey puriizliliigiini azaltmistir. Fakat, artan kesme hiziyla artan tezgah-takim titresimi yiizey
plriizliliigiinii artirmistir. Kesme hiz1 artisiyla yiizey piriizlilliginde beklenen azalma, dolasik talas,
kesikli talas (Sekil 2, Sekil 3) ve tezgah-takim titresimiyle artig gostermistir. Dolayisiyla, kesme hizi
artigina ragmen, PVD TiAIN+Al,0; ve CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlarla elde edilen yiizey
ptriizliliik degerleri paralel seyir izlemistir. Yiizey piiriizliiliiglinde en diisiik deger 80 m/dak ile 0,1
mm/dev ilerleme miktar1 kombinasyonunda 0,449 um olup PVD TiAIN+Al:0; kaplamali kesici takimla
elde edilmistir. Ayni kesme sartlarinda CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimla 1,077 um yiizey
plrtizliliigii degeri elde edilmistir. Fakat en yiiksek ylizey piiriizliligi degeri 200 m/dak ile 0,6 mm/dev
ilerleme miktart kombinasyonunda PVD TiAIN+AIl;0; kaplamali kesici takimla 9,331 pum olarak
olgiliirken, ayn1 kesme kombinasyonunda CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimla 7,669 pm olarak
Ol¢iilmiigtiir. Bu durum, PVD TiAIN+Al»0; kaplamali takimlarin diistik ilerleme, CVD TiCN+TiN
kaplamal1 takimlarin yiiksek ilerleme miktarlar1 kombinasyonlarinda daha iyi performans gosterdigini
isaret etmektedir.
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V. SONUC

Deneysel ¢alismada AISI T15 geligi CVD TiCN+TiN ve PVD TiAIN+Al»0; kaplamali karbiir kesici
takimlarla islenmis ve asagidaki sonuglar elde edilmistir.

o PVD TiAIN+AI0; kaplamali kesici takimlarla diisiik ilerleme miktar1 (0,1lmm/dev) ve tim
kesme hizi kombinasyonlarinda CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlarla elde edilen ylizey
puirtizliliigii degerlerinden yaklasik %55 daha disiik degerler elde edilmistir.

e Yiiksek ilerleme miktar1 (0,6 mm/dev) ve tim kesme hizi kombinasyonlarinda CVD
TiICN+TiN kaplamali kesici takimlarla elde edilen yiizey piriizliligi degerleri PVD
TiAIN+AI03 kaplamali kesici takimlarla elde edilenlerden yaklagik %20 daha diisiik degerler
elde edilmistir.

e Diisiik ilerleme miktarlarinda PVD TiAIN+AI.03; kaplamali kesici takimlar, yiiksek ilerleme
miktarlarinda CVD TiCN+TiN kaplamali kesici takimlar daha iyi performans sergilemislerdir.

e En diisiik ylizey piirtizliliigi 80 m/dak ile 0,1 mm/dev ilerleme miktar1 kombinasyonunda PVD
TiAIN+AI;03 kaplamali kesici takimla elde edilmistir.

e En yiiksek ylizey piriizliligii degeri 200 m/dak ile 0,6 mm/dev ilerleme miktar
kombinasyonunda PVD TiAIN+Al0s kaplamali kesici takimla elde edilmistir.
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