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Ozet — Ostenitik paslanmaz celik malzemeler diisiik 1s1] iletkenlik ve yiiksek korozyon direnci gibi 6zelliklerinden dolay:
yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu ¢alismada AISI 304 ve AISI 316 L Ostenitik paslanmaz gelikler karbiir kaplamalr kesici
takimlar ile parmak freze ¢akisi kullamlarak frezelenmistir. Yapilan ¢alismada kesme parametreleri olarak; Ug farkli kesme
hizi (45-60-75 mv/dak), ii¢ farkli ilerleme orani (0,014-0,03-0,046 mm/rev) ve sabit talas derinligi (1,5 mm) degerleri
secilmistir. Belirlenen kesme parametrelerinin yiizey piiriizliiliigii ve kesme kuvveti tizerindeki etkileri aragtirilmistir. Deneyler
neticesinde, ilerleme oraninin kesme kuvveti ve ylizey piriizliiliigi iizerinde en etkili parametre oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler — AISI 304, AlISI 316L, Frezeleme, Kesme Kuvveti, Yiizey Piiriizliliigii

Abstract — Austenitic stainless steel materials are widely used due to their low thermal conductivity and high corrosion
resistance. In this study, AISI 304 and AISI 316 L austenitic stainless steels have been milled using carbide-coated cutting
tools with the end milling cutter. In the study as cutting parameters; Three different cutting speeds (45-60-75 m / min), three
different feed rates (0,014-0,03-0,046 mm / rev) and constant chip depth (1.5 mm) have been selected. The effects of the
cutting parameters on the surface roughness and the cutting force have been investigated. As a result of the experiments, the
feed rate has been determined to be the most effective parameter on cutting force and surface roughness.

Keywords — AISI 304, AISI 316L, Milling, Cutting force, Surface roughness.

I. Giris 446 kalite olarak bilinen paslanmaz c¢elikler ferritik
imalatin hedefleri arasinda en az maliyetle arzu edilen ~ Paslanmaz celiklerdir. ~ Ayrica AISI 304 ve AISI 316 L
yiizey kalitelerinde iiretim yapmak vardir. Bu hedefe malzemeleri bunlarin iginde en yogun olarak kullanilanlardir.

. S . < Gida, kimya, tekstil gibi bir¢ok kullanim alanlar1 vardir.
ulasabilmek i¢in isleme parametrelerinin en uygun degerlerde . . o . .
. . g % W T N Paslanmaz c¢elik malzemelerin freze tezgahinda islenmesi
olmasi son derece Onemlidir. Imalat siiresini ve yiizey

iriizliilising belirl bircok k . g iizerine gerceklestirilen bir¢ok deneysel galisma mevcuttur
puruzuugur?u elirieyen bireo esme.: p arametres1 vardir. [5-18]. Bu ¢alismalar incelendiginde kesici takim olarak
Kesme hizi, ilerleme orani ve kesme derinligi bu parametreler

. takma uglu kesici takimlarin [5-12] ve parmak freze ¢akisinin
igerisinde en Onemlilerindendir. Islenen malzeme ve kesici kullanildigi [13-18] caligmalar gdriilmektedir.

takima gore bu parametrelerin uygun degerlerde belirlenmesi  Kuram, AISI 304 paslanmaz celiginin takma ug kullanarak
gerekmektedir. Paslanmaz celikler, endiistride, petro-kimya, frezeleme islemi gerceklestirmistir. Tek katmanli (TICN,
gida  tanklari, basingli kaplar gibi birgok alanda  AITIN, TIAN) ve ¢ift katmanl (TICN+TIN ve AITIN+TIN)
kullamlmaktadir. Ozellikle dstenitik paslanmaz celikler cok — malzeme ile kaplanmig karbiir takma uglarin performanslarini
iyi korozyon dayanimi ve siinek yapida olmalarindan dolayr  Karsilagtirmistir. AITIN kaplamali kesici takimlar ile en
kullanilirlar Genel olarak piyasada AISI 301, 302, 303, 304,  Yiksek yiizey piiriizliligii ve yiizey aginmasi sonuglarim elde
305, 308, 309, 310, 314, 316, 317, 321, 329, 347, 348 kalite etmiglerdir. Ayrica ¢ift katmanli kaplamali takimlarin te
olarak bilinen paslanmaz g¢elikler oOstenitik paslanmaz k?tr’par'{ll" Vliaplamall taklmlﬁrg nazaran Flaha .dﬁsﬁk yuzey
celiklerdir. Piyasada AISI 403, 410, 414, 416, 418, 420, 422,  Purizliligi sonuglar: verdigini tespit etmislerdir [5].

431, 440, 501, 502 kalite olarak bilinen paslanmaz celikler apif;d-illia?rezzlei:{:ai?zﬁriileﬁ;ili Sult16nl:1$lil il(;lgrm](;;l? ?;ggz
martensitik paslanmaz geliklerdir. Piyasada AlSI 405, 430, Y )

ters yonlii ve es yonlii frezeleme yapilarak talas tizerindeki
kesme kuvveti ve sicakliklar1 incelemislerdir. Deney
sonucunda elde ettikleri veriler gore; kesme kuvveti talasin
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kalinligina ve frezelemenin cesidine bagli olarak degisiklik
gostermistir. Ayn1 zamanda asinma ve yiizey islemenin de
kesme kuvvetine bagl oldugunu fakat sicakligi etkileyen en
onemli etkenin siirtinme oldugunu tespit etmislerdir [7].

Fedai ve Uniivar, AISI 316 L malzemeyi frezeleyerek
kesme parametrelerinin kesme kuvveti ve takim asinmasi
izerindeki etkilerini incelemislerdir. Deneylerde kesme
parametreleri; kesme hizi (100,200 m/min), ilerleme oram
(0,08-0,16 mm/tooth), talag derinligi (0,5-1,5 mm) degerlerini
almiglardir. Belirlenen parametrelerdeki diisiik hizlarda talas
yigilmasina(BUE) bagli olarak takim ucu kirilmasi ve ciddi
kuvvet artist gozlemlemislerdir. BUE olusumunu etkileyen
diger etkenler ise; yiiksek kesme derinligi ve yiiksek ilerleme
degerleridir. Fakat kesme hiz1 diger etkenlere nazaran parca
iizerinde daha az etkiye sahiptir. Deney sonucunda
malzemenin ekonomik islenmesi, uzun takim Omrii ve
maksimum talag hacmi degerlerinin elde edilmesi i¢in en
uygun parametreleri tespit etmislerdir [15].

Bu ¢alismada AISI 304 ve AISI 316L malzemelerinden,
CNC freze tezgdhinda parmak freze cakist ile talas
kaldirilmistir. Deneylerde kesme parametreleri olarak; ii¢
farkli kesme hizi, ii¢ farkli ilerleme orami ve sabit talas
derinligi degerleri alinmistir. Calismada imalatta sikca
kullanilan bu iki malzemenin islenebilirligi ve kesme
parametrelerinin  kesme kuvveti ve ylizey piriizliligi
iizerindeki etkileri arastirilmistir. Deney sonuglart iizerinde
varyans analizi yapilarak kesme parametrelerinin kesme
kuvveti ve ylizey piriizliligi iizerindeki etki oranlari
aragtirtlmistir. Bunun yani sira regresyon analizi yapilarak
kesme kuvveti ve vyiizey plriizligi ig¢in matematiksel
modeller olusturulmustur.

Il. MATERYAL VE METOT

2.1. Is Parcasi Malzemesi

Bu c¢alismada imalat sanayinde yogun olarak kullanilan
AISI 304 ve 316 L paslanmaz celikleri i par¢asi malzemesi
olarak se¢ilmistir. Deney numunelerinin her biri prizmatik ve
40x65 mm olgiilerine sahiptirler. Is parcalarmin temin

edildigi firmadan alman malzemeler ait kimyasal
kompozisyon Cizelge-1 ve Cizelge-2' de verilmistir.
Cizelge 2.1. AISI 304 malzemesinin kimyasal igerigi

AISI 304 (% agirhk)

C Mn Si S P Cr Ni Mo N2
0,024 | 1,40 | 0,42 | 0,020 | 0,036 | 18,08 | 8,07 | 0,37 | 0,0790
Cizelge 2.2. AISI 316 L malzemesinin kimyasal igerigi

AISI 316 L (% agirhk)

C Mn Si S P Cr Ni Mo N2

0,028 | 1,50 | 0,31 | 0,021 | 0,033 | 16,68 | 10,07 | 2,03 | 0,0720
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2.2. Kesici Takim ve Kesme parametreleri

Gergeklestirilen deneylerde kullanilan kaplamali parmak
freze ¢akisi; 4 agizli 8 mm capindadir. Her bir deney icin
farkli bir kesici takim kullanilmistir. Yapilan calismada
kesme hizi ve ilerleme orani1 degerlerinin kesme kuvveti ve
ylizey pirizliligii iizerindeki etkileri arastirilmistir.
Optimum kesme sartlarmin belirlenmesi amaglanmigtir.
Deneyler kesici takim firmasmimn vermis oldugu kesme ve
ilerleme  degerleri araliginda ve tecriibelerden de
faydalanilarak kesme parametreleri belirlenerek
gerceklestirilmistir. Belirlenen kesme parametreleri olarak;
i¢ farkli kesme hizi (45-60-75 m/min), {i¢ farkli ilerleme
oran1 (0,014-0,03-0,046 rev/min) ve sabit talag derinligi
(1,5mm) belirlenmistir.

2.3. Takim Tezgdhi

Deneyler, Johnford VMC-550 CNC dik isleme merkezinde
parmak  freze cakist  kullanilarak  kuru  sartlarda
gergeklestirilmigtir.  Freze tezgdhi genel olarak; 5 kW
kapasiteli 0,001 mm o6l¢ii hassasiyetli ve 6000 rev/min
degisken hiz 6zelliklerine sahiptir.

Is Parcasi ilerleme Yana
-

T ol
| _
AL

/&'Kesici Takim

40

Ig Parcas

65

Sekil 2.1. isleme esnasinda is parcasi ve takimin pozisyonu

2.4. Kesme Kuvvetlerinin Olciilmesi

Deneyler esnasinda ortaya c¢ikan kesme kuvvetlerini
Olgebilmek  amaciyla  Kistler ~marka  dinamometre
kullanilmistir.  Resim  2.1°deki deney diizeneginde de
goriildiigii  iizere, dinamometre mengene ile tezgaha
baglanmis, dinamometre iizerine baglanan ikinci bir
mengeneye de is parcalari baglanmistir. Bu sekilde elde
edilen kesme kuvveti degerleri dynoware programi
kullanilarak bilgisayar ortamina aktarilmistir. Ayn1 zamanda
Dynoware programi Resim 2.2°de goriilen grafiklerinde
olusturulmasimi saglamistir. Bu grafikte kesici ugta olusan ii¢
farkli kuvvet (Fx, Fy, Fz) degerleri goriilmektedir. Ug
eksendeki kuvvetler ve yonleri Sekil 2.2°de goriilmektedir.
Her ii¢ eksendeki bu kuvvetlerin bileskeleri alinarak bileske
esas kuvvet hesaplanmistir. Bilegke kuvvetin
hesaplanmasinda Esitlik 1’deki denklem kullanilmustir;

F = \/Fx? + Fy? + Fz?2

F: Bileske kesme kuvveti, N;
Fx: “X” ekseninde 6l¢iilmiis ortalama kesme kuvveti, N
Fy: “Y” ekseninde 6l¢iilmiis ortalama kesme kuvveti, N

)
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Fz: “Z” ekseninde 6l¢lilmiis ortalama kesme kuvveti, N

Resim 2.1. Deney diizenegi genel goriiniimii

Tabla iledeme Yona Dinamometre

I S — |
1
g 7
® ®
&—F
® ®
is Parcasi

Sekil 2.2. Dinamometrenin pozitif yondeki eksen ve moment yonleri

onwpo

Resim 2.2. Kesme kuvveti degerlerinin okunmast

2.5. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Olgiilmesi

Deneylerde kullanilan is pargalarinin yilizeyinde olusan
pliriizliiliigin ~ Olglilmesinde =~ MAHR-Perthometer-M1
tasmabilir  yiizey plrilizliliik cihazi  kullanilmistir.
Olgiimlerde ortalama yiizey piiriizliilik degeri olan Ra
dikkate alinmustir. I pargalarmi islenen yiizeyleri iizerinde
yapilan dl¢limler deney numunesi yiizeyine paralel olacak
sekilde gergeklestirilmistir. Islenen yiizeyin ii¢ farkli
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yerinden 6l¢iim yapilarak bu degerlerin aritmetik ortalamasi
almmustir.

2.6. Deney Diizenegi

Bu caligmada AISI 304 ve AISI 316 L paslanmaz gelikleri
kuru sartlar altinda CNC freze tezgéhinda islenmistir.
Deneylerde parmak freze c¢akilart ile is parcalarinin
yiizeylerinde kanallar agilarak, isleme esnasinda ortaya ¢ikan
kuvvetler ile kanalin yiizey puriizliligi olgiilmiistiir. Her
deney numunesinin yiizey piiriizliligi ¢ kere 6l¢iilmiis olup
bu degerlerin aritmetik ortalamasi alinmustir. Toplam 18 adet
deney yapilmistir. Her bir deney i¢in ayri bir kesici takim
kullanilmigtir. Deney diizenegi genel goriiniimii Resim 2.1
de verilmistir.

I11. BULGULAR VE TARTISMA

AISI 304 ve AISI 316L paslanmaz ¢elik malzemelerin 4
agizli 8 mm ¢apinda, kaplamali karbiir parmak freze ¢akisi ile
islenmesi neticesinde olusan kesme kuvvetleri ve yiizey
plriizlillik degerleri ayr1 ayr1 ele alinmustir.

3.1. Kesme Kuvvetlerinin Degerlendirilmesi

Deneylerde elde edilen kesme kuvveti degerlerinden
Esitlik-1 kullanilarak bilegske kuvvet degerleri hesaplanmustir.
Hesaplanan bileske kuvvet degerleri tablo haline getirilerek
Cizelge 3.3'te verilmistir.

Cizelge 3.3. Deneylerden elde edilen kesme kuvvetleri degerleri

ilerleme
Kesme Hizi, Kesme
Deney No Malzeme V (m/min) Orani fz, Kuvveti, F
(mm/rev) !

M ') fz Fb
1 AISI 304 45 0,014 250
2 AISI 304 45 0,03 252
3 AISI 304 45 0,046 280
4 AISI 304 60 0,014 144
5 AISI 304 60 0,03 200
6 AISI 304 60 0,046 252
7 AISI 304 75 0,014 146
8 AISI 304 75 0,03 199
9 AISI 304 75 0,046 201
10 AISI 316L 45 0,014 218
11 AISI 316L 45 0,03 286
12 AISI 316L 45 0,046 479
13 AISI 316L 60 0,014 223
14 AISI 316L 60 0,03 242
15 AISI 316L 60 0,046 917
16 AISI 316L 75 0,014 147
17 AISI 316L 75 0,03 268
18 AISI 316L 75 0,046 529

Elde edilen bu degerlerin daha net ifade edilebilmesi
amaciyla Excel’de grafikleri ¢izdirilmistir. AISI 316L ve
AISI 304 paslanmaz ¢elik malzemeler i¢in kesme hizinin ve
ilerleme oranmin kesme kuvveti iizerindeki etkisini
gosteren grafikler Sekil 3.3 - Sekil 3.6’da gosterilmistir.
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AISI 304

300
= y = et £1=0,014
= 250 Nﬁ mm/rev
T 200 \ - —
>
=] —_
£ \/‘ mm/rev
g 100
~
% 50 o £320,046
= 0 mm/rev

45 60 75
Kesme Hizi, V (m/min)

Sekil 3.3. AISI 304 malzemesi i¢in, kesme hizinin kesme
kuvveti tizerindeki etkisi

AISI 304

. 300 V1=45
B 200 - e -
5 150 / i \/2=60
° —/ m/min
£ 100
Q
M 50
S s /3275
[} .
E 0 m/min

0.014 0.03 0.046

ilerleme Orani, fz (mm/rev

Sekil 3.4. AISI 304 malzemesi i¢in, ilerleme oraninin kesme
kuvveti tizerindeki etkisi

Grafikler incelendiginde; AISI 304 malzemesinde
ilerlemenin artmasina bagli olarak kesme kuvvetlerinin arttig
goziikmektedir. Kesme hizi agisindan degerlendirildiginde,
kesme hizinin artmasina bagli olarak kesme kuvveti
degerlerinde azalma oldugu goriilmektedir. Fakat ilerleme
oraninin 0,03 mm/rev ve 0,046 mm/rev e ¢ikarilmasi ile
kesme hizinin artmast kesme kuvvetlerinin artmasina sebep
olmustur.

flerleme oraninin artmasiyla, kesme kuvvetlerinin artmasi
beklenen bir sonuctur. lerleme degerlerinin artmasiyla talas
kesitinin biiylimesi, kesme kuvvetlerinin artmasina sebep
oldugu diisiiniilmektedir. [1-5-7-17-18-19].

Kesme hizinin artmasi ile 1sinin artmasi, dolayisiyla talas
olusumunun kolaylasmasi ve sonucunda da kesme
kuvvetlerinin ~ azalmasi  beklenen  bir  durumdur.
Gergeklestirilen galismada AISI 304 malzemede literatiirde
oldugu gibi kesme hizinin artisi kesme kuvvetlerinin
azalmasina sebep olmustur. [1-5-18-19].

AISI 304 malzemesinin islenmesinde en kiiciikk kesme
kuvvet degeri; V=60 m/min kesme hizi, f=0,014 mm/rev
ilerleme oraninda 144 N olarak 6l¢tilmiistiir.

AISI 304 malzemesinin islenmesinde en yiiksek kesme
kuvvet degeri; V=45 m/min kesme hizi, = 0,046 mm/rev
ilerleme degerlerinde 280 N olarak Sl¢iilmiistiir.
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AISI 316 L

1000
= e £1=0,014
& 900 a mm/rev
= 800
B 700
£ 600
2 500 A e 2=0,03
% 400 _ mm/rev
M 300 -
(0]
2 20 %
& 100 s £3=0,046

0 mm/rev

45 60

Kesme Hizi, V (m/min)

75

Sekil 3.5. AISI 316 L malzemesi i¢in, kesme hizinin kesme kuvveti
tizerindeki etkisi

AISI 316 L
1000
Z 900 e \/1 =45
~ 800 m/min
23
E 600 /
500 / il \/2=60
Q .
g 400 W/ A m/min
& 300 ‘
2 200 ,M
§ 100 — o V3=75
/m 0 m/min
0.014 0.03 0.046
ilerleme Oran1 , fz (mm/rev

Sekil 3.6. AISI 316 L malzemesi i¢in, ilerleme oraninin kesme kuvveti
tizerindeki etkisi

Grafikler incelendiginde; AISI 316 L malzemesinde
ilerlemenin artmasina bagli olarak kesme kuvvetlerinin
arttigi goziikmektedir. Kesme hiz1 acisindan
degerlendirildiginde, kesme hizinin artmasina bagli olarak
kesme kuvveti degerlerinde azalma oldugu gériilmektedir.
Kesme hizinin kesme kuvvetleri iizerindeki etkisinin
gosterildigi grafikte ilerleme oraninin en yiiksek degerinde
(0,046 mm/rev) ve 60 m/min kesme hizi degerinde kesme
kuvvetinin en fazla oldugu ve grafikte bir diizensizlige
sebep oldugu goriilmektedir. Bu deney sonunda kesici
takim incelendiginde Talas sivanmasinin (BUE) olustugu
gorililmiistiir. Talag sivanmasi neticesinde uygun bir kesme
islemi yapilamamis ve dolayisiyla kesme kuvvetinin
artmasina sebep olmustur. Kesme hizt ve beraberinde
ilerleme oran1 degerlerinin artmasiyla 1sinin arttigt ve
sonucunda talag sivanmasinin olustugu ve bu durumun
kesme kuvvetlerini arttirdigi diigtiniilmektedir [1-15-18-19].

AISI 316 L igin en kiigiik kesme kuvvet degeri; V=75
m/min kesme hizi, =0,014 mm/rev ilerleme oraninda 147
N olarak 6l¢tilmiistiir.

AISI 316 L i¢in en yiiksek kesme kuvvet degeri ise; V=60
m/min kesme hizi, f= 0,046 mm/rev ilerleme degerlerinde
917 N olarak ol¢iilmiistiir.

Deney esnasinda yapilan analizler ile elde edilen
sonuglara gore, artan ilerleme oran1 takimin isleme
performansin1  azaltarak kesme kuvvetlerini artirmistir.
Fakat artan kesme hiz1 ile parca daha kolay islenmis ve
kesme kuvvetleri azalmistir. Boylece literatiirdeki
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calismalar1 destekler nitelikte sonuglar alinmistir [1-2-4-18-
19].

3.2. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Degerlendirilmesi
Her bir deneyden sonra, talas kaldirilan yiizey ilizerinden 3
adet yiizey piiriizliiliik degeri 6l¢iilmiis olup, bu degerlerin

ortalamasi alinarak Cizelge 3.4’te gdsterilmistir.

Cizelge 3.4.Deneylerden elde edilen yiizey piiriizliligi degerleri

Ilerleme
Di?:y Malzeme Ifles(ﬁ‘;n}fi:]z)l’ (On’:.l’?llllll’ ef\z/S Ra, (nm)
M \Y% fz Ra
1 AISI 304 45 0,014 0,321
2 AISI 304 45 0,03 0,721
3 AISI 304 45 0,046 0,715
4 AISI 304 60 0,014 0,490
5 AISI 304 60 0,03 0,453
6 AISI 304 60 0,046 0,532
7 AISI 304 75 0,014 0,668
8 AISI 304 75 0,03 0,798
9 AISI 304 75 0,046 1,137
10 AISI 316L 45 0,014 0,552
11 AISI 316L 45 0,03 0,539
12 AISI 316L 45 0,046 1,520
13 AISI 316L 60 0,014 0,404
14 AISI 316L 60 0,03 0,503
15 AISI 316L 60 0,046 1,423
16 AISI 316L 75 0,014 0,396
17 AISI 316L 75 0,03 0,699
18 AISI 316L 75 0,046 1,191

Deneylerden elde edilen sonuglarin Excelde grafikleri
cizdirilmistir. AISI 316L ve AISI 304 paslanmaz celik
malzemeler i¢in kesme hizinin ve ilerleme oraninin yiizey
pliriizliigii tizerindeki etkisini gosteren grafikler Sekil 3.7-
Sekil 3.10°da gosterilmistir.

AISI 304

1.6
= 14 e £1=0,014
E ~ mm/rev
> 12 7\
% 1
= e £220,03
= mm/rev
5
[=
g 0
3 e £30,046
~ 0 mm/rev

45 60
Kesme Hizi, V (m/min)

75

Sekil 3.7. AISI 304 malzeme igin, kesme hizinin yiizey piiriizliligi
tizerindeki etkisi
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AISI 304

16 e \/ 1245
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§ 0.6
5 04
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E 0.2 = V3=_75
2 0 m/min

0.014 0.03 0.046
Ilerleme Oran1, fz (mm/rev)

Sekil 3.8. AISI 304 malzeme igin, ilerleme oraninin yiizey piirizliliigi
iizerindeki etkisi

AISI 316 L
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Sekil 3.9. AISI 316L malzeme i¢in, kesme hiz1 ve ilerleme oraninin yiizey
piirizliligl tizerindeki etkisi
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Sekil 3.10. AISI 316L malzeme igin, kesme hizi ve ilerleme oraninin
yiizey piiriizliliigi tizerindeki etkisi

Grafikler incelendiginde, genel olarak kesme hizinin

ylizey piiriizliliigii iizerinde Onemli bir etkisi olmadigi
goriilmektedir. Ancak ilerleme oranimin degismesiyle ylizey
piiriizliiliik degerleri de degismektedir.
flerleme oranimin artmasi; kesici takimda olusan agir1 1stnma
ve talag yapigmast ile is pargasi islenirken takim zorlanmistir.
Bundan dolay1 yiizey plirtizliligi artmigtir.
Kesme hizi agisindan degerlendirildiginde az da olsa kesme
hizinin artmasiyla yilizey piiriizlilik degerlerinin azaldigi
tespit edilmistir. Bu durum kesme hizinin artmasi neticesinde
1s1 olusumun arttigi ve dolayisiyla talas olusumunun
kolaylastigina atfedilebilir [1-5-17-18].
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AISI 304 malzemesi i¢in en kiigiik yiizey piiriizliiliik degeri
V=45 m/min kesme hizi, =0,014 mm/rev ilerleme oraninda
0,321 pm olarak ol¢tilmiistiir.

AISI 304 malzemesi i¢in en yliksek yiizey piiriizliilik
degeri ise, V=75 m/min kesme hizi, en yiksek ilerleme
deger, olan f= 0,046 mm/rev degerlerinde 1,137 pum olarak
Olcililmiistiir.

AISI 316 L malzemesi igin en kii¢lik yiizey piiriizliliik
degeri V=75 m/min kesme hizi, =0,014 mm/rev ilerleme
oraninda 0,396 pm olarak 6l¢iilmiistiir.

AISI 316 L malzemesi igin en yiiksek yiizey piiriizliiliik
degeri ise, V=45 m/min kesme hizi, en yiiksek ilerleme
deger, olan f= 0,046 mm/rev degerlerinde 1,520 pum olarak
Olcililmtistiir.

Elde edilen bu degerlerden ilerleme orani ve kesme hizi
arttikca olusan yiiksek 1sidan dolayir kesici takima talag
yapismasi gozlemlenmistir. Bununla beraber takim kesme
islemini yaparken zorlanmis ve boylece yiizey piiriizliligi
degerleri artmugtir. [1-2-3-17-20].

IV.SONUCLAR

AISI 316L ve AISI 304 malzemelerin 4 agizhi &8 lik
kaplamali karbiir takim ile islenmesi sonucunda elde edilen
sonuglar agsagida belirtilmistir.

e llerleme oram degerlerinin artmastyla, talas kesiti
artmis ve neticede kesme kuvveti degerleri artmistir.

e Kesme hiz1 degerlerinin artmasi ile talag kaldirma
islemi kolaylagsmis ve netice de kesme kuvvetleri
azalmustir.

e AISI 316L malzeme igin kesme hizinin 60 m/min ve
ilerleme oraninin 0,046 mm/rev oldugu deneyde
talag sivanmasi olusmus ve netice de en bilyiik
kesme kuvveti elde edilmistir.

e Yiizey piiriizliiliigii tizerinde ilerleme oraninin ¢ok
nemli oldugu gozlenmistir.

e llerleme oram arttika yiizey piiriizliilik degerleri
artmistir.

e  Yiizey piiriizliiliik iizerinde kesme hizinin 6nemli bir
etkisi olmadig1 goriilmiistiir.

e Ozellikle AISI 316L malzemesinin islenmesinde
talas yapismast olusmustur. Bu durum kesme
kuvvetinin artmasina ve yiizey piriizliiliik degerinin
artmasina sebep olmustur.

Deneyler esnasinda talag sivanmasinin olusmasi istenen
bir durum degildir. Bu yiizden, bu ¢alismanin devaminda,
ayni kesme parametreleri ile minimum miktarda yaglama
teknigi ile deneyler yapilacak ve ortaya c¢ikan sonuglar
kiyaslanacaktir.
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