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OZET

Bu ¢alismada, Inconel 718 malzemeden tornalama ile talas kaldirilirken ¢ikan talasin kirilmasi i¢in talag kirici
tasarimi iizerine odaklanilmistir. Bu amagla pozitif ve negatif takim tutucularla birlikte kullanilabilen bir dinamik
talas kirict mekanizmasi tasarlanmistir. Bu islem i¢in kesme hizi, kesme derinligi ve ilerleme orani parametreleri
degiskenler olarak secilmigtir. Kesici ug olarak iki katmanli PVD kaplamali (TiAIN-TiN) sementit karbiir takim
secilerek; numuneler £=0.10, 0.15, 0.20, 0.30 mm/dev ilerlemelerde, a=0.5, 1, 1.5, 2 mm kesme derinliklerinde
ve 30, 45, 60, 75 m/dak kesme hizlarinda islenmistir. Cikan talaslar resimlenmis ve elde edilen yiizeylerin
puriizliilik degerleri (Ra) dl¢lilmiistiir. Inconel 718’in islenmesi esnasinda talasin kirilabilirliginin; DC motorun
hizindan ve kesici takim {izerindeki talag kiricinin konumundan etkilendigi belirlenmistir. Deneyler sonucunda,
tasarlanan talag kiricinin test edilen isleme sartlarinda Inconel 718 malzemeden ¢ikan talasi kirabildigi
goriilmiistiir. Ayrica dinamik talas kirici kullanimimnin yiizey kalitesi bakimindan bir sorun olusturmadig: tespit
edilmistir. Buna ek olarak dinamik talas kirici kullaniminin kesici ug iizerinde, isleme sartlarina gore %1 ile %44
arasinda sogutma etkisi yaptigi 6l¢iilmiistiir.

Anahtar Kelimeler : Inconel 718, talas kirici, dinamik talag kiric, yiizey piiriizliligi, kesici ug sicaklig.

CHIP BREAKING PROBLEMS IN MACHINING OF INCONEL 718 SUPER ALLOY
AND CHIP BREAKER DESIGN

ABSTRACT

This study has focused on chip-breaker design to break chips when machining inconel 718. For this purpose a
dynamic chip breaker mechanism has been designed which can be used with positive and negative tool holders.
Cutting speed, depth of cut and feed rate were selected as variables. A cemented carbide tool coated by PVD
technique with two different layers (TiAIN-TiN) was selected as a cutting insert. Inconel 718 specimens were
machined at £=0.10, 0.15, 0.20, 0.30 mm/dev feed rates, a=0.5, 1, 1.5, 2 mm dept of cuts and 30, 45, 60, 75
m/dak cutting speeds. Chip photographs were taken and surface roughness (Ra) values were measured. The
results showed that chip breakability when machining inconel 718 was dependent on DC motor speed and chip
breaker position on the cutting tool. The experimental results indicate that the designed chip breaker can break
long chips when machining inconel 718 using the cutting parameters employed in this study. Also acceptable
surface quality was achieved when machining Inconel 718 with dynamic chip breaker. In addition to this,
depending on the cutting conditions, use of dynamic chip breaker on the surface of cutting insert exhibited
cooling effect between 1 % to 44 %.

Keywords: Inconel 718, chip breaker, dynamic chip breaker, surface roughness, cutting tool temperature.

1. GIRIS INTRODUCTION ) uzun talaslar verimliligin azalmasina neden olmaktadir.

Glinliimiiz imalat iglemlerinde kesme sartlarini degisti-
Inconel 718 siiper alagimli ¢eligin islenmesi esnasinda  rerek, kesici takimlar {izerinde farkli geometrilerdeki
¢ikan talasin siirekli ve siinek olmasi ve kirllmamasi  talas kiricilar1 kullanarak veya 6zel takim tutucu tasa-
gibi ciddi bir problem vardir. Tornalama iglemleri icin ~ rimlar1 yapilarak talag kirma islemi yapilmaktadir.
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Kesme sartlarint degistirerek talasi kirmak igin iler-
leme orani ve kesme derinligi arttirilirken kesme
hizinin diisiiriilmesi gerekmektedir. Ancak kesme
sartlarin1 degistirmek birgok malzemenin islenmesi
sirasinda takim Oomrii bakimindan iyi sonu¢ verme-
mektedir. Ayrica islenen malzeme i¢in uygun olma-
yan ilerleme orani ve kesme derinligi de yiizey kalite-
sinin bozuk ¢ikmasina neden olmaktadir. Yiiksek iler-
leme orani ve biiylik kesme derinligi kullanarak
talasin kirtlmasi saglansa bile, son yiizey islemlerinde
iyi bir yiizey kalitesi elde etmek i¢in ilerleme oranini
diisirmek kesme derinligini ise 1 mm’nin altinda
ayarlamak gerekmektedir. Imalat endiistrisinde yaygin
olarak kullanilan siinek celiklerde, kesici takimlarin
iizerindeki mevcut talag kiricilarla talasin kirtlmadigi
bilinmektedir. Imalat islemlerinde talasi verimli bir
sekilde kirmak i¢in kesici u¢ firmalar1 tarafindan
siirekli arastirmalar yapilmakta farkli talas kirma
geometrisine sahip kesici uglar piyasaya siiriilmek-
tedir. Kesici ug¢ firmalarinin iirettigi bu kesiciler, ¢ogu
malzemelerde talasi kirmada yetersiz kaldigr igin
arastirmacilar tarafindan Ozel talas kirict ve takim
tutucu tasarimlar ile talagi kirma caligmalart yapil-
maktadir. Imalat esnasinda cesitli uzunluk ve sekiller-
de olusan talaglarin kisa ve kirilan talaslar seklinde
¢tkmasi istenir. Bununla amaglanan;

e  Operatoriin giivenligi

e Takim tezgahmin ve kesici takimlarin giivenligi

e Islenmis yiizeylerde iyi bir yiizey kalitesi elde
edilmesi

e Talasin kolaylikla is ve caligma ortamindan
uzaklastirilmasi

e Kesici 1sisinin azaltilmast

e Takim Omriiniin artirilmast ve gereken giiciin
azaltilmasidir.

Bundan dolayi, imalatta talas kiric1 iizerine caligma
yapmak, imalat isleminin optimizasyonu igin ¢ok
onemlidir. Bu 6nem, yapiskan diisiik karbonlu, dayanikli
celikler veya yeniden siilfiirlenmis c¢elikler ve diger
yumusak malzemeler ile siiper alasimlar gibi siinek
malzemelerde daha da artmaktadir [1]. Grzesik and
Kwiatkowska kesici uglarla isleme yaparken talasi
kirmak igin bir enerji yaklasim teklifi sunmuslardir.
Bu arastirmacilar, talag sekillerinin farkli tipleri ile
isleme esnasinda olusan 6zel kesme enerjisi arasinda
karsilikl iliski oldugunu belirtmislerdir. Kayma-¢izgi
alan teorisini kullanarak talas kiricilarin performansini
belirlemek igin teorik olarak Shi ve Ramalingam [2],
yivli tip talas kiricilar i¢in Fang ve Jawahir [3], egimli
tip talas kiricilar igin Dewhurst [4] ve kademeli-tip
talas kiricilar icin Maithy ve Das [5,6] calismalar
yapmustir. J.D. Kim ve O.D. Kweun [7], | mm’nin
altinda siinek celiklerde talagt kirmak igin takim
tutucunun {izerine 6zel bir talas kirici tasarimi yapmis
ve kullanmislardir. Yaptiklari ¢alismada, diisiik kesme
hizlarinda daha basarili bir talas kirma saglandigini,
ilerleme orani arttirilir ve kesme agis1 azaltilirsa talas
kirilabilirliginin daha da kolaylasacagini belirtmislerdir
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Cizelge 1. Inconel 718 bir numunenin kimyasal bilegimi

(Agirlik %) (Chemical composition of Inconel 718 (wt.%)

C Mn Si Cr Ni Co
0.040 |0.08 0.08 18.37 |53.37 ]0.23
Mo Nb+Ta |Ti Al Fe

3.04 |5.34 0.98 0.50 17.80

[7]. M. Nakamura, Y. Mitani ve arkadaslar1 [8] yap-
tiklar1 bir caligmada salinimli ilerleme ile kesme
yaparak talas kirmak igin &zel bir takim tutucu
tasarlamiglardir. Yapmis olduklart bu tasarim ile test
ettikleri her isleme sartinda talas kirilmig ve 480
rev/min devir, 0.1 mm/dev ilerleme ve 0.5 mm kesme
derinliginde en iyi yiizey piiriizliligiinii Rz =6.3 pm
olarak 6l¢miiglerdir [8]. Ezugwu, E. O., Bonney, J. [9]
tarafindan yapilan caligmada, yiiksek basingli sogu-
tucu destegi ile kaplamali karbiir kesici u¢ kullanila-
rak inconel 718 islenmesi deneyi gergeklestirilmistir.
Yaptiklart ¢aligma ile takim Omrii, takim aginmasi,
yiizey kalitesi ve bileske kuvvetler Olglilmiis ve
yiiksek basingta ortaya ¢ikan talas yapisi hakkinda bir
degerlendirme yapilmigtir. 150 bar basinca kadar
diisiik sogutma basimeci ile inconel 718 islendiginde,
uzun siirekli spiral talaglar olusurken, 203 bar
sogutma basinci ile isleme yapildiginda daha kiigiik
parcalanmis talaslar ortaya c¢ikmustir [9]. Yapilan
caligmalar incelendiginde ya problemin tam ¢oziil-
medigi ya da ¢ok pahali ve pratikligi olmayan bir
yontemle sonug¢ alinmaya calisildigi goriilmektedir.
Biitiin bunlar géz oniine alinarak yaptigimiz ¢alisma-
da, hem ucuz hem de pratik bir ¢6ziim igin dinamik
talas kirict gelistirilmis ve basarili sonuglar alinmstir.

2. DENEYSEL YONTEMLER
METHODS)

(EXPERIMENTAL

2.1. Malzeme ( Material )

Talag kaldirarak isleme deneylerinde deney malzemesi
olarak 50 x 400 mm ebatlarindaki Inconel 718 siiper
alasim malzeme kullanilmistir. Deneyde kullanilan
malzemenin kimyasal analizi Cizelge 1’de mekaniksel
ozellikleri ise Cizelge 2’de verilmistir.

2.2. Kesici Takimlar (Cutting Tools )

Deneylerde Negatif acili PSBN R 2525 MI12 T
MAX P takim tutucu i¢in 4 pm’lik PVD TiAIN-
TiN kaplamalt SNMG 12 04 08-QM 1005 karbiir
kesici ug, Pozitif acili SSBC R 2525 M12 T MAX U
takim tutucu i¢in 4 pm’lik PVD TiAIN-TiN kaplamali
SCMT 12 04 08 MM 1025 karbiir kesici u¢ kullanil-
mistir.

Cizelge 2. Deney malzemesi Inconel 718’in
mekanik 6zellikleri (Physical properties of Inconel 718 )

Sertlik (HB) Akma smir1 (MPa)
388 1170

Cekme dayanimi1 (MPa) |Uzama % (5do)
1375 23.3
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2.3. Tornalama Sartlari ( Turning Conditions )

Deneylerde kullanilan kesme parametreleri TS 10329
(ISO 3685)’a gore belirlenmistir. Kesme derinligi
(a)=0.5, 1, 1.5 ve 2 mm, ilerleme (f)=0.10, 0.15,
0.20 ve 0.30 mm/dev ve kesme hizi ise 30, 45, 60 ve
75 m/dak segilerek deneyler yapilmistir. Deneyler UT48
Torna tezgahinda yapilmigtir. 128 adet deneyin yiizey
plriizliligi ol¢iimii Mahr perthometer M1, dijital
ekranli, kayit yapabilen, nikel-kadmiyum pilli ve 220
V AC ile calisir, Ra, Rz, Rmax ve Pc degerlerini
Olgebilen, filtre araligi 0.25 mm, 6rnekleme uzunlugu
0.8 mm, degerlendirme uzunlugu 2.5 mm olan yiizey
piriizliiliik 6lgme cihaziyla yapilmistir. Her numune
icin 3 ayr1 yerden 6lgme igslemi yapilmis ve sonuglar
grafik ¢iktist olarak alinmigtir. Deneyler sonucunda
elde edilen talaglarin boylart dl¢iilmiis ve TS 10329
(ISO 3685)’a gore siniflandirmasi yapilmstir. Kesici
takimin yiizey sicakligi Professional High Temperature
Infrared Thermometer 8858 cihazi kullanilarak Sl¢tilmuistiir.

2.4. Talas Kiric1 Tasarim Asamalari ( Chip Breaker
Development Process )

Inconel 718 siiper alasim numunesi {izerinde deney-
deki kesme parametreleri kullanilarak deneyler yapilmis
ve talas kiricili kesici takimlarla talagin kirilmadigi
goriilmiistiir. Bundan dolayi siinek ¢elikte talag kirmak
icin J.-D. KIM ve O.B. KWEUN [7] tarafindan
gelistirilen talas kirict modeli, tarafimizdan iretilip
deneylerde denenmistir. Yapilan deneylerde inconel 718
stiper alagimin talaginin siinek yapisindan dolay1 talas
her defasinda kendisine akacak bir yol bulmus ve
talasin kirtlmadan akmaya devam ettigi goriilmiistiir.
Bir selenoid valf kullanilarak talaga dik yonde darbe
yapilmis ve talagi kirmak igin 6zel bir takim tutucu
tasarim1  gerceklestirilmigtir.  Valfe  gonderilen
elektrigin frekansini degistirerek kesici ucun ilerleme
oranina bagl olarak talas kiricinin daha hizli hareketi
saglanmistir. Bu talas kirici kesici iizerinde dik yonde
talasa darbe yaparak talasi, ¢ikmaya basladig1 noktada
kirmada basarilt olmustur. Ancak talasin ¢ok siinek
yapisindan ve ilk olustugu andaki ¢ok yiiksek 1sidan
dolayr ilk kirilan talagin ardindan gelen talaslar
mekanik talas kiric1 altinda y1gilmis ve selenoid valfin
hareket etmesini engellemistir. Ayrica bu noktada

A. Giillii vd.

Sekil 1. Dinamik talas kirici ( Dynamic chip breaker )

biriken talaglarin 1sisinin ¢ok fazla olmasi nedeniyle
kesici ucun kesme domriiniin azalmasina yol agmis ve
buradaki 1s1ty1 mekanik talas kirici vasitasiyla seleonid
valfe ilettiginden valfin i1sinmasia neden olmustur.
Inconel 718 ’in talast ¢ok siinek ve ilk ¢iktig1 anda
¢ok sicak olmasindan dolayr (600-1300 °C) talasin
hem kirilmasi hem de kesme bdlgesinden hizla
uzaklastirilmasi gerekmektedir [10]. Cesitli denemeler
sonucunda dinamik talas kirici deneylerde kullanilan
asamaya getirilmistir.

2.5. Dinamik Talas Kiricimin Calisma Prensibi
(Work Principle of The Dynamic Chip Breaker)

Sekil 1’de fotografi, Sekil 2’de ise semasi verilen
sistemde 5 kademeli bir algak gerilim gii¢c kaynag ile
birlikte, bir DC motor ve motorun ucuna bagli olan
talas kiric1 kullanilmistir. Algak gerilim giic kaynagi
vasitasiyla 4 farkli devir elde edilmektedir. 1.5 V’da
900 rev/min, 3-3.5 V arasinda 3500 rev/min, 6-8 V
arasinda 8500 rev/min, 12-16 V arasinda ise 20000
rev/min’lik devirler elde edilmektedir. Deneylerde
8500 rev/min ve 20000 rev/min’lik devirler
kullanmilmistir. Deneylerde talas kirict ile kesici ug
arasindaki bosluk 0.25 mm (kesme derinliginin yarisi
kadar), is pargasi ile talag kirict arasindaki yatay
mesafe ise 2,5 mm olarak sabit tutulmustur. Talas

Gig
‘ I— kaynadi
I
IS U I,
i -,
. )

Kesici »% }
takam AAL

f

Dinamik talag
SICLICL

Talag kirica
doniig yoni
Kesici

ug

Sekil 2. Dinamik talas kiricinin sematik goriiniimii (Schematic picture of dynamic chip breaker)
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kiricr ile ig parcasi arasindaki yatay mesafe kaldirilan
talas miktarina gore artirilip azaltilabilmektedir.

Talas kiricinin doniisii saat yoniinde oldugunda kirilan
talaglarin islenmis olan yiizeyi ¢izdigi goriilmistiir.
Zaman zaman da kirilan talas pargalari takim tutucu
ile i parcasmin islenen yiizeyi arasina sikisarak is
pargasi yiizeyini ¢izmistir

Talas kiricinin doniisii saatin tersi yoniinde ise kirtlan
talaslarin is parcasina temas etmeden dokildigi go-
rilmiigtiir. Bu nedenle deneylerde talas kirici bu sekil-
de calistinnlmistir. Kesici u¢ asindiginda veya kiril-
diginda degisimi takim tutucu {izerine monte edilen
vidali parca gevsetilerek hizli bir sekilde yapilmak-
tadir. Ayrica islenecek parca lizerinde sifirlama islemi
yapildiktan sonra, talag kaldirma islemine baslamadan
once talas kiricinin harekete baglamasi gerekmektedir.

3. SONUCLAR VE TARTISMA ( RESULTS AND
DISCUSSIONS )

3.1. Talas Tipleri ( Chip Types)

Talas kiricinin performansimi test etmek ic¢in ayni
ozellikte iki takim tutucu ve kesici u¢ kullanilmistir.
Takim tutuculardan bir tanesinin {izerinde ilave hicbir
sistem yokken digerine tasarlanan talag kirici sistemi
monte edilerek deneyler yapilmis ve ortaya gikan
talaslar kiyaslanmistir. Talas kiric1 diisiik devirde
dondiigiinde (900 rev/min) c¢ikan talaglar talag
kiricinin durmasina neden olmaktadir. ikinci konuma
(3500 rev/min) ise 1 mm ve {iizeri talaslarda, diigiik
ilerleme oranlari daha iyi sonug¢ verirken 0,5 mm
talaglarda ve yiiksek ilerlemelerde talaslarin
uzamasina neden olmaktadir. Yiiksek devirlerde
(8500 rev/min ve 20000 rev/min) ise test edilen biitiin
isleme sartlarinda ¢ok iyi bir talas kirilabilirligi elde
edilmistir. Ayrica dinamik talas kirici, talasi ¢iktigi
noktada kesme bolgesinden uzaklastirdig icin kesici
takim  {izerine talas yapismast da (BUE)
engellenmistir. Inconel 718 siiper alasgimin iglenmesi
esnasinda talagin akkor halinde ¢iktig1, talas akmaya
devam ettigi siirece 1smin talagla birlikte kesici uca
aktarildigi, kesici ucun ¢ok fazla 1sindig1 ve ¢cok cabuk
yiprandigi goriilmiistiir. Dinamik talas kirici talasi
olustugu anda kirdigi ve kesme bolgesinden
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uzaklastirdig1 igin talasla talasin olustugu bolge
arasindaki 1s1 transferini engelleyerek sicaklig
azaltmaktadir. Ayn1 zamanda talas kiric1 8500 rev/min
ve 20000 rev/min devirde donerken bir hava akimi
meydana gelmekte ve hem kesici ucun hem de
malzemenin sogumasina yardimci olmaktadir.

Sekil 3 (a)’da goriildiigii gibi 75 m/dak kesme hizi,
a=2 mm kesme derinligi ve f=0,10 mm/dev
ilerlemede talas kiricisiz olarak kesme yapilmistir.
Burada malzemeden ¢ikan talas kiigiik adimli ve
siirekli olmug ayrica aynaya carpmasina ragmen de
kirilmamustir. Sekil 3 (b)’de V=75 m/dak, a=1,5 mm
ve f=0,10 mm/dev degerlerinde talas kiricisiz olarak
kesme yapilmistir. Bu isleme sartlarinda da benzer
mekanizma gerceklesmis olup talas kiigiik adimli ve
stirekli olmus ve aynaya ¢arpmasina ragmen de kiril-
mamustir. Sekil 3 (c)’de ise talas kirici galistirilmadan
olusan talagin davranigi gézlenmistir. Talag malzeme-
den ¢iktiktan sonra talag kiricinin kenarlarina ¢arpmis
ve bu noktada talas kivrimi olugmaya baglamistir.

Talas kiricty1 hareket ettirmeden yapilan bu deneyde,
¢ikan talag adiminin ilk ¢arptig1 kesici agzin durdugu
mesafeye gore olustugu goriilmiistir. Dolayist ile
talas kiricinin ¢alistigi durumlarda talas birinci kenara
carptigl anda ilk kivrimini almakta ve ardindan da
ikinci ve diger kenarlardan aldig1 darbelerle kirilmak-
tadir. Kirilan talagin radyiisii ve boyu, ilerleme orani-
na ve talag kiricinin doniis hizina bagli olarak olus-
maktadir. Bu bilgiler ve gozlemler 1518inda yapilan
farkli parametre kombinasyonlarinda 128 adet dene-
yin her birine bir kod verilmis, elde edilen talaslarin
resimleri ¢ekilmis ve talasg boylar1 Sl¢tilmiigtiir. Sekil
4’de goruldigi gibi (a)’da talag kiricisiz agik adimly,
dolasik ve karmasik bir talas kiimesi olusurken, (b)’de
ise tasarlanan dinamik talas kiricili sistemle bu
problemler asilmis ve talaslar kirilmustir.

Sekil 5°de goriildigii gibi (a)’da talas kiricisiz siirekli
akan helezonik ve karmasik bir talas kiimesi
olusurken, (b)’de ise tasarlanan dinamik talas kiricili
sistemle ele edilen talaglar goriilmektedir. Deneyde
kullanilan igleme sartlarinin timiinde dinamik talag
kiricili sistemle elde edilen talas boylari 4-16 mm
arasinda degigmektedir. TS 10329 (ISO 3685)’a gore

(b)

Sekil 3. Kesme sirasinda talas olusumu (Chip formation during machining)
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talaslar siniflandirildiginda ise, talas tipinin 5.2 konik
helis kisa (short) ve 6.2 kavisli kapak (loose) talas
oldugu goriilmiistiir. Dinamik talag kiric1 ile elde
edilen talasin tezgahm talas deposunda depolanmasi
ve taginmasi oldukca kolaydir. Talag tezgdha zarar
vermemekte, iretim kaybina neden olmamakta ve
operatorii rahatsiz etmemektedir.

3.2. Dinamik Talas Kiric1 ile Elde Edilen Talas

Boyunun Hesab1 (The Calculate of Chip Length
Obtained with Dynamic Chip Breaker)

Frekans, dairesel hareket yapan talas kiricinin birim
zamanda atti§1 tur sayisidir. Periyot (T), dairesel
hareket yapan talag kiricinin bir tam tur atmasi igin
gecen siiredir.
1
T=— 1
f (1
Talagin kirilabilmesi i¢in dinamik talas kirici
iizerindeki B konumu A konumuna gelmelidir. AB
hareketi dairesel hareket oldugu i¢in esitligi;

AB=-2 .2.q.r )
360

ile hesaplanir. Talag kiricinin B konumundan A

A. Gillii vd.

konumuna gelene kadarki siirede talas akmaya devam
etmektedir. Dolayisi ile kiricinin B den A’ya gelis
stiresini hesaplamak gerekmektedir. Dinamik talag
kiricinin ¢izgisel hizi;

_2-mer

Vk T 3)

Talas kiricinin B noktasindan A noktasina gelis siiresi;

t, =B @
Vi

Kesici B’den A’ya gelene kadar talas, kesme
hizina baglh olarak akmaya devam etmektedir. Bu
zaman araligindaki talagin uzama miktari;

60
Talasin kirtlim boyu;
Tkb=th +t (6)

Periyodik olarak kirillan talagim boyu, yukaridaki
esitlikler de kullanilarak tek bir esitlikle asagidaki
sekilde ifade edebilir;

Sekil 4. V=45 m/dak, a=0.5 mm, f=0.10 mm/dev degerlerinde olusan talaslar (a) Talas kiricisiz, (b) Talas
kiricilt (V=45 m/dak, a=0.5 mm, f=0.10 mm/dev (a) without chip breaker, (b) with chip breaker )
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(b)

Sekil 5. V=75 m/dak, a=1.5 mm, f=0.10 mm/dev degerlerinde olusan talaslar (a) Talas kiricisiz, (b) Talas
kiricili (V=75 m/dak, a=1.5 mm, £=0.10 mm/dev (a) without chip breaker, (b) with chip breaker)
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Is parcas

@WU .l
Kesici ug o\l

Sekil 6. Metal islemede sicaklik dagilimi (Temperature

distribution of metal machining)

25-V
18' fl

Tkb = +1 )

Bu esitlikteki Tkb talas kirilim boyu, V kesme hizi,
f1 talas kiricinin frekansi, t talagin ¢arpma noktasina
kadarki uzama mesafesidir.

3.3. Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Roughness)

Dinamik talag kirici ile yapilan islemelerde kabul
edilebilir bir yiizey kalitesi elde edilmistir. Cizelge
3’de deneyde kullanilan kesme parametreleri ile talas
kiricili olarak elde edilen yiizey piiriizliiliik degerleri
ve bu isleme sartlarma karsilik olarak talas kiricisiz
isleme sonucu elde edilen yiizey piiriizliiliikk degerleri
goriilmektedir. Dinamik talas kirici ile yapilan kesme
islemlerine en iyi yiizey kalitesi 0.518 Ra pm olarak
Olciilmiistiir. Talas kirict  kullanilarak  yapilan
islemede, ¢ikan siirekli talasin is parcasi ve kesici ile
temast minimize edildigi i¢in ylizey piriizlilik
degerlerinde iyilesme beklenmektedir. Bu baglamda,
karsilastirilan sonuglardan iki tanesi bu beklentiye
paralel sonu¢ vermistir. Fakat, iki sonu¢ beklenenin
aksine ¢ikmustir. Bunun muhtemel sebebi de; dinamik

y=-775x*+3965x+188 (R¥=1)

TTTy=A85 10756+ 305 (RR=1)TT

Sicakhik, *C
o
[=]

s
(=

y=-175x%+9,25x+ 206 (R*=1)

o
o

20

45 75

60
Kesme ua, nvdak

Sekil 7. Kesme hiz1 ve talag derinligine bagl olarak
dinamik talag kiricisiz kesmede plaket {izerinde

olusan ortalama sicaklik degerleri (The average temperature
values on cutting insert when machining without chip breaker
depending on cutting speed and dept of cut)
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Cizelge 3.Yiizey piiriizliiliik degerleri (Surface roughness values)
Dinamik talas kiricili

V (m/dak)  f(mm/dev) a (mm ) Ra (um)
75 0.10 0.5 0.630
75 0.15 1 0.707
45 0.10 1.5 0.518
45 0.10 2 0.810

Dinamik talas kiricisiz

V (m/dak)  f(mm/dev) a(mm)  Ra(um)
75 0.10 0.5 0,790
75 0.15 1 0,660
45 0.10 1.5 0,790
45 0.10 2 0,500

talas kirict mekanizmasinin talags kokiine darbesi
sonucu is pargasi lizerinde bir titresim yaptigi, bunun
da yiizey piiriizliiliigii iizerinde ilave bir etki olustur-
dugu diistiniilmektedir. Sonuglar arasinda anlamli bir
iliskinin kurulamamasi bu iki sebebe dayandirilabilir.

3.4. Kesici Takim Sicaklig1 (Cutting Tool Temperature)

Talasl iiretimde, en az hata, minimum takim asinmasi
ve diisiik gii¢ sarfiyati ile kisa zamanda ¢ok is yapmak
ekonomik agidan temel unsurlardir. Kisa zamanda ¢ok
is yapmak ancak yiliksek kesme parametreleri (Kesme
hizi, ilerleme ve kesme derinligi) kullanilarak elde
edilebilmektedir. Kesme parametrelerinin yiiksek
olmast kesme bolgesinde yiiksek sicaklik olusmasina
neden olmaktadir. Kesme parametreleri igerisinde
sicaklik iizerinde en etkili parametre kesme hizidir
[10]. Talas kaldirma islemlerinde, harcanan enerjinin
hemen hemen tamamina yakin kismi isiya donisiir.
Bu sebeple kesme bdlgesinde olusan 1s1, talas
kaldirma isleminde Onemli bir faktér olup, takim
performansi ve ig parcasi kalitesi agisindan biiyiik bir
oneme sahiptir [11]. Talasl islemede, takim ve is
pargas1 ara yilizeyinde olusan kesme sicakligi, takim
asimnmast, yizey kalitesi ve talas olusum mekanizma-
sin1 kontrol eden 6nemli bir faktordiir [12]. Talas
sicaklig, talasla kesici takimin temasta oldugu temas

| —4—05mm —&—1mm —&—1.5mm |

Sicakhik, °C
# & & 8 h B

=]

45 [=1] 75
Kesame lia, nmidak

Sekil 8. Kesme hiz1 ve talas derinligine baglh olarak
dinamik talag kiricili kesmede plaket iizerinde olusan

ortalama sicaklik degerleri (The average temperature on
cutting insert values when machining with dynamic chip breaker
depending on cutting speed and dept of cut)
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ylizeyi boyunca takimi etkilemektedir. Metallerin
islenmesi sirasinda takim, talas ve is pargasi lizerine
sicakligin dagilimi Sekil 6’da gosterilmistir. Bu sekil-
den de goriildiigl gibi, sicaklik dagilimi % 80’1 talag
ile (A) atilmakta, %10’u is pargasina (B) ve % 10’ u
da kesici ug (C) iizerine aktarilmaktadir [10].

Bu deneyde tasarlanan dinamik talag kiricinin kesici
takimin sogumasina ne gibi bir etki yaptig1 arastiril-
mistir. Kesme iglemi sirasinda, kesici takim ylizey
sicaklig1 kiziltesi (infrared) dlglim yapabilen dijital
termometre kullanilarak dl¢iilmiistiir. Olgme, kesme
sirasinda talasin ¢iktigi noktaya en yakin {i¢ yerde
yapilmis ve ortalamasi alimmistir. Bu metotla, kizil-
Otesi Olgme yonteminden kaynaklanan sapmalar neti-
cesi tam sicaklik degeri Olgiilememektedir. Ancak,
yapilan tiim 6l¢gmeler ayni sartlarda oldugundan dola-
y1, talas kiricisiz ve talas kiricili islemeler arasindaki
farki tespit edebilmek agisindan elde edilen sonuglar
anlamlhidir. Kesici takim sicakligt 6l¢iimii igin V=45-
60-75 m/dak kesme hizlari, a=0.5, 1, 1.5 mm talas
derinlikleri ve f=0.1 mm/dev sabit ilerleme kullanil-
mustir. Sekil 7°deki grafikte {i¢ farkli kesme hizinda,
iic farkli talas derinliginde ve f=0.1 mm/dev sabit
ilerlemede talas kiricisiz yapilan deneylerde kesici
takim ylizeyinde olusan sicaklik degerleri goriilmek-
tedir. Sekil 8’deki grafikte ise ayni kesme sartlarinda,
dinamik talas kiric1 kullanilarak yapilan talas kaldir-
ma igleminde kesici takim yilizeyinde olusan ortalama
sicaklik degerleri goriilmektedir. Grafiklerde goriil-
diigii gibi kesme hizinin artis1 ile birlikte kesici takim
yiizeyinde olusan ortalama sicaklik artmustir.

Talagh imalat sirasinda olusan 1smin yaklasik %80’
talas ile disar1 atilmaktadir [10]. Isleme sirasinda mal-
zemeden koparilan talas is pargasi ile bagini kopar-
madan kesici ilizerinde akmaya devam etmekte ve
sahip oldugu 1s1y1 kesme siiresince kesiciye aktarmakta
ve kesicinin sicakliginin artmasina neden olmaktadir.

Talasin kesici takim tizerine yigma yaptig1r durumlar-
da sicaklik artis1 daha fazla olmaktadir. Dinamik talas
kirict ile yapilan islemelerde talas kirict talas
olustugu anda kesme bolgesinden uzaklasgtirdigindan
ve yiiksek devirde donerken olusturdugu hava akimin-
dan dolay1 kesici takimin sogumasina yardimci ol-
maktadir. Deneylerin tiimii degerlendirildigine dina-
mik talag kirict kesici takim yiizeyinde isleme sartlari-
na gore %]1- % 44 arasinda sogutma etkisi yapmuigtir.

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS )

1. Tasarlanan dinamik talas kirict ile hem negatif
takim tutucu hem de pozitif takim tutucu ile yapilan
deneylerde kullanilan biitiin isleme sartlart altinda
talaslar basarili bir sekilde kirilmustir.

2. Tasarlanan dinamik talas kirict sistemi ekonomik
olarak fazla bir maliyet getirmemektedir. Hem klasik
torna tezgahlarinda hem de CNC tezgédhlarinda
sorunsuz c¢aligabilmektedir.

3. Inconel 718 malzemede her tiirlii isleme sartlarinda
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olusan talasi kirabildiginden dolayr bilinen biitiin
siinek malzemelerde de talas1 kolaylikla kirabilecegi
disiiniilmektedir.

4. Kabul edilebilir bir yiizey kalitesi elde edilmistir.

5. Kiiglik  pargalanmis  talaglar tezgdha  zarar
vermemekte c¢evreyi rahatsiz etmemektedir. Isleme
sartlar1  lizerinde olumsuz bir etkisi yoktur.
Depolanmasi ve taginmasi oldukga kolaydir.

6. Kesme hizi ve talas derinligi arttik¢a kesici takim
iizerinde olusan sicaklikta artis olmustur. Bu durum
literatiirle de ortiigmektedir.

7. Dinamik talag kirict1 kullanimimin  kesici  ug¢
iizerinde, isleme sartlarina gére %1 ile % 44 arasinda
sogutma etkisi yaptig1 goriilmiistiir.

Kisaltmalar ( Nomenclature )

a Kesme derinligi (mm)

AB A ile B arasindaki mesafe (mm)

f Ilerleme orani (mm/dev)

f; Talas kiricinin frekanst

t IIk talas uzunlugu (mm)

T Talas kiric1 periyodu

tag A dan B ye doniis zamani (s)

th tap zamanindaki talag uzunlugu (mm)
Tkb Toplam talas uzunlugu (mm)

\Y Kesme hizi (m/dak)

Vk Talas kirici ¢izgisel hizi (mm/s)
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