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Bu ¢alismada AISI 1050 ¢eligi ii¢ farkl kesme hizi (340, 400 ve 460 m/dak) ve iki farkli ilerleme
miktarinda (0,2 ve 0,3 mm/dev) tornalanmasinda kesme sartlarmmin etkisi arastiridmistir. Deneyler
kuru kesme kosulunda ve 90, 150 ve 200 ml/saat minimum miktarda yaglama (MMY) akis hizinda
gergeklestirilmistir. | In this study, the effect of cutting conditions on turning AISI 1050 steel at
three different cutting speeds (340, 400 and 460 m/min) and two different feed rates (0,2 and 0,3
mm/rev) was investigated. MQL flow rate of 90, 150 and 200 ml/h.

Amplifier

—

Sekil A: Deney diizenegi / Figure A: Experimental setup
Onemli noktalar (Highlights)

» BuU ¢alismada MMY yénteminde akis hizimin kesme kuvvetleri ve yiizey piiriizliiliigii
tizerindeki etkleri arastirilmigtir. / In this study, the effects of flow rate on cutting forces
and surface roughness in the MQL method were investigated.

»  Deneyler sonrasinda MMY 'nin kesme kuvvetleri ve yiizey piiriizliiii tizerinde olumlu etkisi
oldugu goriilmiistiir. / After the experiments, it was seen that MQL had a positive effect
on cutting forces and surface roughness.

¥»  Kesme hizi artisinin yiizey kalitesini ve kesme kuvvetlerini olumlu etkiledigi goriilmiistiir.
/ It has been observed that increasing the cutting speed positively affects the surface
quality and cutting forces.

Amag (Aim): AIST 1050 ¢eliginini tornalanmasinda MMY yonteminde akis hizinin kesme kuvvetleri
ve yiizey piiriizliigii iizerindeki etkilerinin arastiriimast amaglanmistir. / 1t was aimed to investigate
the effects of flow rate on cutting forces and surface roughness in the MQL method in turning AlSI
1050 steel.

Ozgiinlitk (Originality): Talash imalatta siklikla kullanilan AISI 1050 celiginin tornalanmasinda
MMY yénteminin olduk¢a az kullanildigi goriilmiistiir. Bu sebeple bu ¢calismada imalat sektoriinde
stklikla kullanilan AISI 1050 ¢eligin MMY yontemi ile tornalanmasinda farkl akis hizlarinin kesme
kuvvetleri ve ortalama yiizey piiriizliiliigii degerleri iizerindeki etkileri aragtirilmistir. / 1t has been
observed that the MQL method is used very little in turning AISI 1050 steel, which is frequently
used in machining. For this reason, in this study, the effects of different flow rates on cutting forces
and average surface roughness values were investigated in turning AISI 1050 steel, which is
frequently used in the manufacturing industry, with the MQLmethod.

Bulgular (Results): Calisma sonrasinda MMY kullaniminin kesme kuvvetlerinin diistirdiigii
goriilmiistiir. Aymi zamanda MMY kullanimu ile birlikte yiizey kalitesi de artmistir. Akis hizinin
artmasi baslangigta kesme kuvvetlerini diigtirmiis ve yiizey kalitesini arttimistir. Fakat sonrasinda
akis hizi artisinin etkisi azalmigtir. / After the study, it was seen that the use of MQL reduced the
cutting forces. At the same time, surface quality has increased with the use of MQL. Increasing the
flow rate initially reduced the cutting forces and increased the surface quality. But afterwards, the
effect of the flow rate increase decreased.

Sonug¢ (Conclusion): En diisiik ortalama yiizey piiriizliiliigii degeri 460 m/dak kesme hizinda, 0,2
mm/dev ilerleme miktarinda, 200 ml/saat akis hizinda 1,42um olmustur. En yiiksek ortalama yiizey
puirtizliiliigii degeri ise yine 460 m/dak kesme hizinda 0,3 mm/dev ilerleme kuru kesme sartlarinda
4,01 um olarak él¢iilmiistiir. / The lowest average surface roughness value was 1.42um at a cutting
speed of 460 m/min, feed rate of 0.2 mm/rev, and flow rate of 200 ml/hour. The highest average
surface roughness value was measured as 4.01 um under dry cutting conditions with a feed rate of
0.3 mm/rev at a cutting speed of 460 m/min.

*Corresponding author, e-mail: syagmur@gazi.edu.tr

DOI: 10.29109/gujsc.1378275



GU J Sci, Part C, 11(4): 1024-1034 (2023)

Gazi Universitesi
Fen Bilimleri Dergisi
PART C: TASARIM VE

Journaw GIGEREL

Gazi University
Journal of Science
PART C: DESIGN AND

o 1
Al
B e R e

TEKNOLOJI TECHNOLOGY

http://dergipark.gov.tr/qujsc

AISI 1050 celiginin tornalanmasinda minimum miktarda yaglamamin (MMY)
kesme kuvvetleri ve yiizey piiriizliigii iizerindeki etkisinin arastirilmasi
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0z

Geleneksel sogutma yontemlerinin gerek insan sagligina gerekse ¢evreye vermis oldugu
zararlardan dolay1 kullanimi son yillarda oldukga azalmistir. Bu sogutma yonteminin yerine daha
cevreci, ekonomik ve geleneksel sogutma yontemlerine gére insan saglig agisinda olumsuzluk
yaratmayacak olan sogutma yontemi kullanilmaya baslanmistir. Bu ¢alismada AISI 1050 celigi
ii¢ farkli kesme hiz1 (340, 400 ve 460 m/dak) ve iki farkli ilerleme miktarinda (0,2 ve 0,3 mm/dev)
tornalanmasinda kesme sartlarimin etkisi arastirilmistir. Deneyler kuru kesme kosulunda ve 90,
150 ve 200 ml/saat minimum miktarda yaglama (MMY) akis hizinda gergeklestirilmistir.
Deneyler sonrasinda kesme parametrelerinin ve kesme sartlarinin ortalama ylizey piiriizligi ve
kesme kuvvetleri izerindeki etkileri incelenmistir. Elde edilen degerler dogrultusunda minimum
miktarda yaglama uygulamasinin ve akig hizt artisinin kesme kuvvetlerini ve ortalama ylizey
piiriizliigii degerlerini olumlu y6nde etkiledigi sonucuna ulagilmustir. En diisiik ortalama ylizey
pliriizligi degeri 1,42 um olarak elde edilmistir. En diisiik kesme kuvveti ise 1084 N olarak
Ol¢tilmiigtiir.

Investigation of the effect of minimum quantity lubrication (MQL) on cutting
forces and surface roughness in turning of AISI 1050 steel
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Abstract

The use of traditional cooling methods has decreased significantly in recent years due to the harm
they cause to both human health and the environment. Instead of this cooling method, a cooling
method that is more environmentally friendly, economical and will not cause any negative effects
on human health compared to traditional cooling methods has started to be used. In this study,
the effect of cutting conditions on turning AISI 1050 steel at three different cutting speeds (340,
400 and 460 m/min) and two different feed rates (0,2 and 0,3 mm/rev) was investigated. MQL
flow rate of 90, 150 and 200 ml/h. After the experiments, the effects of cutting parameters and
cutting conditions on average surface roughness and cutting forces were examined. In line with
the obtained values, it was concluded that the minimum amount of lubrication application and
the flow rate increase positively affected the cutting forces and average surface roughness values.
The lowest average surface roughness value was obtained as 1,42 pm. The lowest cutting force
was measured as 1084 N.

1. GIRIS (INTRODUCTION)

Talagh  imalatta arttan verimlilik ihtiyac
beraberinde yiiksek kesme hizlarimin kullanilmasi
ihtiyacin1 dogurmustur. Yiiksek kesme hizlarinin
kullanim1 ile birlikte bazi sorunlarda ortaya
cikmistir [ 1]. Kesme hizlarini artmasi kesme bolgesi
sicakliklarinin da artmasina sebep olmaktadir.
Kontrol edilemeyen kesme bolgesi sicakligi takim
omriinii olumsuz yoénde etkilemektedir [2,3].

Bununla beraber kesme kuvvetlerinin artmasi ve
ylizey kalitesinin olumsuz etkilenmesi gibi
sonuglari da beraberinde getirmektedir. Bu sebeple
kesme esnasinda meydana gelen sicakliginin
kontrol edilebilmesi icin alternatif sogutma
yontemleri  lizerinde aragtirmalar  yapilmaya
baglanmustir.

Ozellikle geleneksel sogutma gibi ydntemlerin
gerek insan sagligi gerekse gevre agisindan bazi
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dezavantajlar1  bulunmaktadir. Ayrica Omriini
tamamlayan sogutucu siv1 geri doniisiimii ek zaman
ve maliyet gerektirmektedir [4,5].

Kesme  islemelerinde  geleneksel  sogutma
islemlerinin bu dezavantajlar1 sebebiyle Minimum
Miktarda Yaglama (MMY) gibi daha az miktarda
sogutucu ile sogutma yapilan islemler tercih
edilmeye baslanmistir. MMY yontemi, basingh
hava yardimiyla kesme bolgesine piiskiirtillen yagin
is parcast ve kesici takim arasinda bir yag filmi
olusturarak sogutma temeline dayalidir [6].

Carvalho ve digerleri, AISI 1050 ¢eligin
tornalanmasinda bitkisel ve mineral esasli kesme
stvilart  kullanmislardir. Deneylerde iki bitkisel
bazli ve bir mineral bazli kesme sivisi
kullanmiglardir. Deneyler sonrasinda iki bitkisel
bazli kesme sivisinin mineral bazli kesme sivisina
gore daha iyi sonuglar verdigini belirtmislerdir [7].
Carvalho ve digerleri, AISI 1050 g¢eliginin
tornalanmasinda bitkisel bazli kesme sivilarinin
performansint  degerlendirmislerdir. Caligsmada,
(A) bitkisel bazli emiilsiyon, (B) mineral bazl yarn
sentetik, (C) bitkisel bazli sentetik olacak sekilde ii¢
farkli sogutma sivist kullanmiglardir. Deneyler
sonrasinda (A) bitkisel bazli emiilsiyonun {i¢
konsantrasyonda da en diigiik siirtiinme katsayisina
sahip oldugu ve en iyi yaglayict 6zelligine sahip
oldugu sonucuna ulagmiglardir [8]. Abegunde ve
digerleri, Taguchi tabanli gri iliski analizi yaklagimi
kullanilarak AISI 1045 geligin tornalanmasinda
yaglayic1 olarak secilen bazi bitkisel yaglarin
performansini degerlendirmislerdir. Calismada {i¢
farkli yaglayici bitkisel yag kullanmiglardir. Kesme
bolgesi sicakligi agisinda genel olarak en iyi
performans1 hurma ¢ekirdegi yaginin gosterdigini
aktarmiglardir. [9]. Khalil ve digerleri, AISI 1050
¢eliginin tornalanmasinda A1203 nano yaglayici ile
Sodyum Dodesilbenzen Siilfonat (SDBS)nin
islenesimde takim asmmmasini arastirmislardir.
Calismada, kuru; nano yaglayici ve SDBS yiizey
aktif maddeli nano yaglayicti performansi
aragtirilmigtir. Deneyler sonrasinda Al203 nano
yaglayici ile yiizey aktif maddenin takim aginmasini
olumlu yonde etkiledigini ifade etmislerdir [10].
Sarikaya ve Giillii, AISI 1050 malzemesinin MMY
altinda  tornalanmasinda  optimum  kesme
parametrelerini Taguchi yontemi ve tepki ylizey
metodolojisi ile arastirmiglardir. Deneyleri kuru,
geleneksel  sogutma ve  MMY  altinda
gerceklestirmislerdir. iki farki MMY akis hizi
kullanmiglardir (60 ml/saat ve 120 ml/saat).
Optimum parametrerin 120 ml/saat akis hizi, 200
m/dak kesme hizi ve 0,007 mm/dev ilerleme miktari
oldugunu séylemislerdir [11]. Farkli malzemelerin
tornalanmasinda MMY  yOnteminin  siklikla

kullanildigr goriilmektedir. Yiicel ve digerleri, AA
2024 T3 alasimmimn MoS; bazli nanoakiskanin
isleme  Ozeliklerine  etkisini  arastirmislardir.
Deneyleri ii¢ farki kesme sarti altinda (kuru, MMY,
nanoakiskanli MMY) gerceklestirmiglerdir.
Ortalama yilizey piriizliliigii acgisindan en iyi
degerlere nanoakiskanli MMY ile yapilan
deneylerde ulasmislardir. Ayrica kesme hizi ve
ilerleme miktarinin artmast ile ortalama yiizey
plriizliliigh  degerlerinin  arttigit  sonucuna
varmisglardir [12]. Yildirim, sertlestirilmis AISI 420
malzemesinin tornalanmasinda kriyojenik sogutma
ile nanoakiskan bazli MMY’in performansin
karsilastirmigtir. Calismada ti¢ farkli kesme hizi ve
tic farkli ilerleme miktar1 kullanmigtir. Deneyler
sonrasinda, ortalama yiizey piiriizliiliigii agisindan
nanoakiskan bazli MMY sartlarinda daha iyi
sonuglarin alindigimi vurgulamustir[ 13].

Literatiirde, deneysel c¢alismalarin  yaninda
matemetiksel modelleme ve optimizasyon ¢alismari
da mevcuttur. Singh ve digerleri, saf titanyum
alasiminin tornalanmasimda evrimsel algoritmalar
kullanilarak isleme Ozeliklerini kullanmiglardir.
Calismada sogutma kosullart olarak MMY ve
RHVT yontemini kullanmiglardir.  ANOVA
tarafindan olusturulan matematiksel modellere gore
deneysel sonuglarin istatistiki sonuglar ile uyumlu
oldugunu belirtmislerdir. [14]. Musavi ve digerleri
AA 2024 alagimimin farkli sogutma sartlari altinda
tornalanmasinda yanit yiizey metadolojisi (YYM)
kullanilarak yilizey pirizliligiinii tahmin etmek
icin matematiksel modeller gelistirmislerdir.
Calismada modellerin yiiksek dogruluk oranina
sahip oldugu goriilmiistiir [15].

Literatiir degerlendirildiginde, tornalama
islemlerinde MMY yonteminin olduk¢a yaygin
olarak kullamldigi goriilmiistiir.  AISI 1050
celiginin tornalanmasinda kesme kuvvetleri ve
ylizey piriizligi siklikla arastirilan  konular
arasinda yer almaktadir. Bununla beraber talash
imalatta siklikla kullanilan AISI 1050 g¢eliginin
tornalanmasinda MMY yonteminin oldukca az
kullanildigr gorilmiistir. MMY yonteminin daha
cok Al alagimlarinin islenmesinde yogunlukta
kullanildigr ~ goriilmektedir. Bu sebeple bu
calismada imalat sektoriinde siklikla kullanilan
AISI 1050 celigin MMY  yontemi ile
tornalanmasinda farkli akis hizlarinin  kesme
kuvvetleri ve ortalama yiizey piiriizliilligi degerleri
izerindeki etkileri arastirilmastir.
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2. MATERYAL VE METOD (MATERIALS AND
METHODS MATERYAL VE METOD)

Tornalama deneyleri Gazi Universitesi Teknoloji
Fakiiltesi imalat Miihendisligi BSliimii biinyesinde
bulunan Johnford TC35 CNC torna tezgahinda
gerceklestirilmistir. Deneylerde kesici takim olarak
Sandvik marka CNMG 120412-QM kodlu Kesici
takim kullanilmigtir. Deneylerde kullanilan kesme

parametreleri literatiir taramasit ve kesici takim
firmasinin  tavsiye ettigi degerler arasindan
secilmistir. Deneylerde ii¢ farkli kesme hizi, iki
farkli ilerleme miktar1 ve sabit kesme derinligi
degerleri kullanilmigtir. Deneyler kuru sartlarda ve
tic farkli akig hizinda MMY yontemi kullanilarak

yapilmistir.  Deneylerde  kullanilan ~ kesme
parametreleri ve kesme sartlar1 Tablo 1°de
verilmistir.

Tablol. Deneylerde kullanilan kesme parametreleri ve kesme sartlari (Cutting parameters and cutting conditions
used in the experiments)

Kesme Hizi (m/dak) 340 400 460
ilerleme (mm/dev) 0,2 0,3
Kesme Sarti Kuru 90 ml/saat 150 ml/saat 200 ml/saat
Kesme Derinligi (mm) | 2
Deney numunesi olarak glinimiizde imalat dinamometre ve  Kistler 5070  amplifier

sanayinde siklikla kullanilan AISI 1050 mazlemesi
tercih edilmistir. Deney numunesinin boyu 400 mm
capt ise 60 mm’dir. Deneylerde kullanilan AISI
1050 malzmesinin kimyasal bilesimi Tablo 2’de
verilmistir. Kesme esnasinda meydana gelen kesme
kuvvetlerinin ~ olglimii  i¢in  Kistler 9257

kullanilmistir.  MMY  uygulamasi i¢in SKF
LubriLeanBasic model MMY cihazi kullanilmistir.
Yaglayici olarak ¢eliklerin islenmesine uygunlugu
iiretici firma ratafindan belirtilmis SKF marka
OELS5-Lubrioil yag kullanilmistir. MMY sisteminin
basinci 4 bar olarak sabit tutulmustur.

Tablo 2. AISI 1050 ¢eliginini kimyasal bilesimi (% agirlik) (Chemical composition of AISI 1050 steel)

Malzeme | C | Si|Mg| P S Fe
AISI 1050 | 0,45 | 15 | 60 | 0,04 | 0,04 | Kalan
Deneyler sonrasinda tornalanmis yiizeylerin yiizey ~— 6lgiimler almmugtir. Olgiillen bu dért yiizey

pirtizliilik degerlerinin 6l¢limii igin Mitutoyo SJ-
410 yiizey piiriizliiliik 6l¢iim cihazi kullanilmastir.
Olgme uzunlugu 5.6 mm olarak belirlenmistir.
Ortalama yiizey pirizliligini belirlemek icin
tornalanmis ylizeylerin dort fakli bolgesinden

pliriizliliigii degerinin aritmetik ortalamasi alinmig
ve ortalama ylizey pirizliligi (Ra) degeri
belirlenmistir. Yiizey piurizliligi olcimii Sekil
1’de ve deney diizenegi Sekil 2 'de verilmistir.

Sekil 1. Yiizey piiriizliiliigi dl¢timii (Surface roughness measurement)
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Sekil 2. Deney diizenegi (Experimental setup)

3. DENEY SONUCLARI VE TARTISMA bagl olarak degisen kesme kuvveti ve ortalama
(EXPERIMENT RESULTS AND DISCUSSION) yiizey piiriizliiliik degerleri Tablo 3’te verilmistir.

AISI 1050 malzemesinin tornalanmasinda kesme
parametreleri ve MMY uygulamasinda akig hizina

Tablo 3. Kesme parametrelerine bagl olarak meydana gelen kesme kuvvetleri ve ortalama yiizey
piirtizliliik degerleri (Cutting forces and average surface roughness values depending on cutting parameters)

Deney | Kesme Sarti Kesme Hizi flerleme Fz Raort
No (m/dak) (mm/dev) (N) (um)
1 340 0,2 1124 1,74
2 0,3 1598 2,88
3 KUt 400 0,2 1123 1,59
4 0,3 1583 2,99
5 460 0,2 1230 2,55
6 0,3 1690 4,01
7 340 0,2 1134 1,66
8 0,3 1570 2,77
9 MMY 0,2 1128 1,57
400
10 90 ml/saat 0,3 1559 2,78
11 460 0,2 1097 1,66
12 0,3 1565 3,01
13 340 0,2 1097 1,63
14 0,3 1559 2,84
15 MMY 0,2 1090 1,53
400
16 150 ml/ saat 0,3 1538 2,88
17 460 0,2 1090 1,63
18 0,3 1530 3,03
19 340 0,2 1100 1,49
20 0,3 1537 2,65
21 MMY 0,2 1088 1,47
400
22 200 ml/ saat 0,3 1530 2,73
23 460 0,2 1084 1,42
24 0,3 1520 2,89
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3.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Degerlendirilmesi
(Evaluation of Surface Roughness)

Kesme parametreleri ve kesme sartlarina gore
degisen ortalama yiizey piiriizlillik degerleri Sekil
3’deki grafiklerde verilmistir. Sekil 3’deki grafikler
incelendiginde artan kesme hizlarinin ortalama
ylizey piurizlilik degerlerini  olumlu ydnde
etkiledigi goriilmektedir. Talagli imalatta artan
kesme hizlarinin kesme bolgesi sicakligint arttirdigi
bilinmektedir. Kesme hizinin artmas1 kesme
islemini nispeten kolaylastirdigi ve bu durumda is
parcgas1 yiizey kalitesini olumlu etkilemistir. [16].
Ayrica yumusak ve siinek malzemlerin diisiik ve
orta kesme hizlarinda iglenmesi ile yigint1 talag
olusumu meydana gelmektedir. Yigint1 talas
olusumu talagh imalatta 6nemli bir sorun olarak
karsimiza ¢ikmaktadir.

Kesme esnasinda meydana gelen yiginti talasin
kesici takima yapismasi ile ylizey piirizliligi
degerleri olumsuz yonde etkilenmektedir [17].
Kesme hizinin arttirilmasi ile birlikte yilizey
plriizliliigli degerlerinin azalmasi1 literatiirde
karsilasilan bir durumdur [18, 19]. Bu duruma, artan
kesme hizlarinin yigint1 talag olusmunun Oniine
gecmesinin sebep oldugu diislintilmektedir. Ayrica
MMY kullanimi ile birlikte yaglama etkisi ile
birlikte takim talag yilizeyi arasidan bir filmi
tabakasi meydana gelmektdir. Bu film tabakasi
kesme kesnasinda meydana gelen talaslarin daha

hizh  ve daha  kolay  uzaklastirilmasim
saglamaktadir. Bu durumda MMY kullanim ile
yigintt  talas  olusumunun Oniine  nispeten

gecilecegini sdylemek miimkiindiir. Yigint1 talag
olusmunun oOniine gecilmesi yiizey pirizliligi
acisinda 6nemli bir etkiye sahiptir

== 0,2 mm/dev ol e

0.3 mumdev

Eum 90 ml/zaat

Ortalama Yiizey Piiriizhiliigi
H

130 ml/saat 200 ml/saat

) Kesme Sart

400 m/dak

Ortalama Yiizey Piirizliliigii
(pum)

0.2 moydey  se-lkee 0,3 mm/dev
Eurmu 90 ml/sast 150 ml/zaat 200 ml/zaat
b) Kesme Jarti

(pm)

@ 460 m/dak

Ortalama Yiizey Piriizhiliigii

e .2 mudey s eelees 0,3 mm/dev
Eum 90 ml/zaat 150 ml/zaat 200 ml/zzat
c) Kesme Jart

Sekil 3. Kesme sartlarina gore ortalama yiizey piiriizliliigii degerlerinin degisimi (Change in average surface
roughness values according to cutting conditions)

a) V=340 m/dak

b) V=400 m/dak

¢) V=460 m/dak
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Grafikte artan akis hizi ile birlikte ortalama yiizey
plirtizliliigii degerlerinin olumlu yonde etkilendigi
goriilmektedir. En yiiksek ortalama ylizey
plirtizliliigii degerine kuru kesme sartlarinda 460
m/dak kesme hizinda ve 0,3 mm/dev ilerleme
miktarina ulasilmistir. Kuru kesme sartlarinda
meydana gelen yiizey piriizlilik degerlerinin
MMY uygulamasinin kullanilmasi1 ile birlikte
diisme egilimine girdigi goriilmektedir. Kuru kesme
sartlarindan MMY kullanimina gecis ile birlikte
Ozellikle yiiksek kesme hizinda oldukga belirgin bir
sekilde diisiis meydana gelmistir. En yiiksek
gotalama yiizey pirizliligi degeri kuru kesme
sartlarinda 4.01 pum olarak elde edilmistir. Akis

hizinin degisimi ile birlikte genel olarak ortalama
ylizey pirizlilik degerleri olumlu olarak
etkilenmis fakat bu etkilenme kuru kesme sartindan
MMY uygulanamsina gegcisteki kadar yiiksek
oranda olmamugitir.

Her iki ilerleleme miktarinda da kuru kesme
sartlarinda kesme hizinin 340 m/dak’dan 400
m/dak’a ¢ikmasi ile yiizey piirtizliigii degerleri bir
diisiis gostermistir. Fakat kesme hizinin 460 m/dak
olmasiyla beraber her iki ilerleme miktarinda da
ortlama yiizey pilriizligi degerlerinde bir artis
meydana gelmistir. Bu durum Sekil 4’te verilen
grafiklerde acik¢a goriilmektedir.

0,2 mm/dev
4.2
-
. 18 Hom
B - % - oDmleaz
= 34 —& = 130 ml'saat
'ﬂ U mlzaa
2 3 200 mbisazt
ﬁ —
Er E 16 »
=] -
2 2.2
g 1.8
: S —
S 14
1
340 400 460
a) Kesme Hin (m/dak)
0,3 mm/dev
42
.
JE& 38
=
= 3.4
3
k-] I e T ol
£ - e L O KRY S
Er E 26
S
22 ..ge EKm
Z .
E 1.8 - @ = 30 mlsaat
g |, - A 1sOmlsa
S | 200 mlsast
1
b 340 400 460
) Kesme Hizn (m/dak)

Sekil 4. Kesme hizina gore ortalama yiizey piiriizliiliigii degerlerinin degisimi (Change in average surface
roughness values according to cutting speed)

a) f= 0,2 mm/dev

b) f= 0,3 mm/dev
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MMY yontemi kullanilarak yapilan deneylerde ise
460 m/dak kesme hizinda her ii¢ akis hizinda da
ortalama yiizey piriizlilliigii degerlerinde kuru
kesme sartindaki artiy meydana gelmezken askine
ylizey pliriizliliigii degerlendirnde azalma egilimi
devam etmektedir. Kesici takim asinmasinda en
Oonemli parametrelerden birisi kesme hizidir. Artan
kesme hizlari ile bilrikte kesici takim asinmalarinin
meydana geldigi pek ¢ok calismada goriilmektedir
[20, 21]. Takim talas arayiizeyinde artan siirtiinme
dolayisiyla takim kenarmin keskinligi kaybolur.
MMY yonteminde ise yaglama etkisi ile hem kesme
bolgesi sicakligi diiser hemde talag tahliyesi
kolaylasir. Sekil 4’te verilen grafiklerde 460 m/dak
kesme hizinda kuru sartlarda takim aginmasi oldugu
diislintilirken  farkli akis hizlart ile MMY
kullanarak bu aginmanin  Oniine  gecildigi
diistiniilmektedir [22-24].

3.2. Kesme Kuvvetlerinini Degerlendirilmesi
(Evaluation Of Cutting Forces)

Sekil 5’te kesme kuvvetlerinin kesme hizi ve kesme
sartlarina gore degisimi verilmistir. Genel olarak
artan kesme hizlari ile birlikte kesme kuvvetlerinde
bir diisiisten sdz etmek miimkiin. Artan kesme

hizlar1 ile kesme boélgesi sicakligmmin arttigr ve
bunun sonucu olarak plastik deformasyonun
kolaylagtig1 bilinmektedir. Ayrica literatiirde bu
durum artan kesme hizi ile birlikte kesici takim ile
talas temas alaninin azalmasi ile de agiklanmaktadir
[25, 26]. Kesme hizinin artisi ile kesme kuvvetleri
diiserken kesme hizinin 460 m/dak’a ¢ikmasi ile
birlikte kuru kesme sartlarinda kuvvetlerde bir artig
s0z konusu olmustur. Bu durum her iki ilerleme
miktar1 i¢in de gecerlidir. Yiizey piiriizliiliik
degerlerinde oldugu gibi 460 m/dak kesme hizinda
kuvvet artigina takim asinmasinin sebep oldugu
disiiniilmektedir. Kesme hizinin takim aginmasi
acisinda Onemli bir faktdr oldugu bilinmektedir.
Yapilan ¢aligmalarda kesme hizinin artisi ile birlite
bir noktaya kadar kesme kuvvetlerinde diisiis
yasadigr goriliirken, kesme hizinin yiiksek
degerlere ulagmasi ile arttigi gorilmistir [27].
MMY kullanilmasi, kesme bdlgesi sicakliginin
disiiriilmesi 6zellikle yapisma ve difiizyon asinma
tiirlerinin azaltilmasma yardimci olmustur [28].
Yaglamanin takim 6mrii agisindan olumlu sonuglari
olduguna literatiirde siklikla rastlanilmaktadir [29-
31].

0,2 mm/dev
1700 g Eum
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g - - 150 ml'zaat
’ 200 ml'saat
T
-E 1400
® 1300
2
E 2o e .
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Sekil 5. Kesme hizina gore kesme kuvvetlerinin degerlerinin degisimi (Change in cutting force values according
to cutting speed)

a) f= 0,2 mm/dev

b) f=0,3 mm/dev
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Artan ilerleme miktar1 tiim kesme kosullarinda
kesme kuvvetlerini arttirmistir. Bu duruma artan
ilerleme ile birlikte artan talas kesitinin yol agtig
disiiniilmektedir [32]. Ayni zamanda artan ilerleme
miktarinin  kesme kuvvetlerinin artisina sebep
olmasi literatiirde takim talas temas uzunlugunun
artmasi ve bunun da talag yiikiinii arttirmasi ile
acgiklanmugtir [33].

Sekil 6’da artan akis hizi ile birlikte kesme
kuvvetlerinin degisimi goriilmektdir. Genel olarak
artan akis hizinin kesme kuvvetleri tizerinde olumlu
etkisinin oldugu sdoylemek miimkiindiir. Fakat akis
hizinin artrmas1 ile birlikte kesme kuvvetleri
arasidan biiylik farklilik meydana gelmemistir. Bu
durumu MMY ile sogutma yonteminde sinir

yaglama sarti ile agiklanabilir. Sinir yaglamada
onemli bir husus efektif yaglama miktaridir [34].
Yani MMY ile birlikte takim talas ara yiizeyinde bir
film tabakasi meydana gelmistir. Akis hizinin
artmasi ile birlikte bu yaglama etkisi artmigtir. Fakat
bir siire sonra sinir yaglama sartina ulasildig: icin
akis hizinin etkisi azalmaya baglamistir [35].

En diigiik kesme kuvveti 1084 N ile 460 m/dak
kesme hiz 0,2 mm/dev ilerleme miktarinda
200ml/saat akis hizinda meydana gelmistir. En
yliksek kesme kuvveti ise kuru kesme sartlarinda
460 m/dak kesme hizinda ve 0,3 dev/dak ilerleme
miktarinda 1690 N olarak meydana gelmistir.
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; ©—o
2 . 1% @
:
=]
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c)

Sekil 6. Kesme sartlarina gore ortalama kesme kuvvetlerinin degisimi (Change of average cutting forces

a) V= 340 m/dak

according to cutting conditions)

b) V=400 m/dak
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4. SONUC (CONCLUSION)

Bu calismada AISI 1050 ¢eliginin tornalanmasnda
kesme parametrelerinin ve MMY uygulamasindaki
farkl akig hizlarinin ortalama yiizey piiriizliligi ve
kesme kuvvetleri iizerindeki etkileri arastirilmis ve
onemli bulgular asagida 6zetlenmistir:

e Genel olarak kesme hizlarinin artmasi ile birlikte

kesme kuvvetlerinde ve ortalama yiizey
pliriizliliigli  degerlerinde azalma oldugu
gorillmiistiir.

e 460 m/dak kesme hizinda her iki ilerleme
miktarinda da kuru kesme sartlarinda kesme
kuvvetleri ve ortalama ylizey piiriizliligi
degerleri artarken, MMY uygulamast ile birlikte
bu durum yasanmamistir.

e Artan ilerleme miktarlarinin hem kesme
kuvvetini hemde ortalama yiizey piirtizliligi
degerlerini arttirdig1 goriilmiistiir.

e En diisiik ortalama yiizey piiriizliligii degeri
460 m/dak kesme hizinda, 0,2 mm/dev ilerleme
miktarinda, 200 ml/saat akis hizinda 1,42um
olmustur. En yiiksek ortalama yiizey
plirtizliligi degeri ise yine 460 m/dak kesme
hizinda 0,3 mm/dev ilerleme kuru kesme
sartlarinda 4,01 pm olarak o6l¢iilmiistiir.

e En disik kesme kuvveti; 200 ml/saat akis
hizinda 460 m/dak kesme hizinda ve 0,2 mm/dev
ilerleme miktarinda 1084 N olarak dl¢iilmistiir.
En yiiksek kesme kuvveti ise 1690 N olarak kuru
kesme sartlarinda meydana gelimistir.

e MMY kullanimi hem kesme kuvvetini hem de
ortalama ylizey pirizligii degerlerini olumlu
yonde etkilemistir.
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