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SOGUTMA/KESME SIVISININ TORNALAMA ISLEMINDEKi PARAMETRELERE
ETKiSININ ARASTIRILMASI iGIN YAPILAN GALISMALARIN OZETi

Tornalamada Etkin Degerde Kesme Sivisinin Uygulanmasiyla Giivenilir

Takim Omriiniin Olciilmesi

Dragos A. Axinte, Walter Belluco, Leonardo De Chiffre

Department of Manufacturing Engineering, Technical University of Denmark, DTU, Building 425,

DK 2800 Lyngby,Denmark

Bu metod sinirl deney secenekleri ve genisletilmis Taylor Denklemleriyle Takim Omrii dederinin
belirlenmesinin deneysel olarak saptanmasini saglar. Bu metod slresince tornalama isleminde
hizla ve verimli bir sekilde kesme sivisi kullaniimistir. Deneyde AISI 316L Paslanmaz Celigi
islenmis ve kaplamali karbit kesici kullaniimigtir. Yapilan analizler sonucunda her bir kesme sivisi
icin Taylor Denklem sistemi belirlenmistir ve bdylece deneyde kullanilan 6 farkli kesme sivisinin
takim 6mrine musbet etkisi karsilastiriimistir. Burada kesme verileri degisimi, asinma dederleri ve
kesme zamani dederleri dikkate alinmistir. Deney sonucunda takim o6mrine cesitli deney
sartlarinda en iyi etkiyi RM kodlu sogutma sivisinin sagladigi belirlenmistir.

Code Type Description S-add P-add
BEM Commercial oil Mineral-based, general purpose, 20 ¢St at 40°C - -
BW Commercial oil Vegetable-based, 20 ¢St at 40°C, gen. purpose - -

A Formulated oil Based on E. general purpose ++ ++

C Formulated oil Based on E, light duty + +

D Formulated oil Blend of E and meadowfoam oil, light duty + +

E Base oil Vegetable oil, oxidation stable, 20 c5t at 40°C MNone MNone

* S-add and P-add columns represent amount of sulphur and phosphor containing additives, at the levels low (+).
medium (++), not available ( —). Total weight percentage of additives for formulated oils: 10% max.

Tool life, {min)

Tablo 1. Teste Kullanilan Kesme Sivilari

ORV HRM BA BC BD EHE

Pt.1 PL4 PLE PLT

Sekil 1. Takim Yan Yiizey Asinmasi:0.3’de Farkli Kesme Sivilari icin Takim Omrii
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Point  Cutting Nuids

RM RV A C I E
Tool e Ud %) Tool e Ud (%) Tool e Ud %) Tool e Ud (%) Tool e U (%) Tool e U (%)
{min) {min) { i ) {min) {min) {min}
Pl 254 21 156 134 26.1 W 250 1565 26,2 126 nER 118
PL2 45 GG 4.8 S5 6.5 1306 6.0 10 53 1 3% 4 11
Pt 134 235 16.1 1 7% 16.8 166 15.6 275 157 12% 13.3 145
P 7 28 GaG 42 34 32 146 35 360 4.0 2R 29 W

Tablo 2. Teste Kullanilan Kesme Sivilarinin Takim Omriine Etkilerinin Ka_r§/la§t/r/lma51
Celiklerin Tornalama Operasyonlarinda Kuru Kesme Isleminin
Optimizasyonu

Anselmo Eduardo Diniz & Adilson Jose” de Oliveira
Department of Manufacturing Engineering, Faculty of Mechanical Engineering, State University of
Campinas, CP 6122,13083 970-SP Campinas, Brazil

Teste Kullanilan is pargalari 97 HRB Serligine sahip C 1045 Celigi olup 60~100 mm caplarinda
dedisen 200 mm uzunlugundaki pargalardir. Kesici olarak CVD yéntemiyle TiCN,Al,Osz ve TiN
kaplanmis SNMG turld P15 ve P25 iki kesici kullaniimigtir. Kesme Sivisi olarak 4.3 1/da. akis
hizinda %6 karisim oranina sahip su ve sentetik yag emulsiyonu kullaniimistir.

Eder uzun takim 6mru isteniyorsa kuru kesmede talas derinliginin ylksek dederleri kullanilamaz

Tornalama isleminde kesme sivisi kullaniliyorken, kuru kesmede dayanikli takim malzemesine
ihtiyac varsa eger, takimin ylksek sicak sertlik dederine sahip olmasi gerekmektedir.

Takim 6mr, talas derinliginin distk ve kesme hizinin yiksek oldugu tim kesme sartlarinda kuru
islense de ve bol sogutma sivisi kullanilsa da benzer degerler vermektedir.

Asinma olayr sogutma ve yadlama sistemlerinin her ikisinde de benzerdir. Serbest ylizey
asinmasinda Abrazyon ve Adhezyon, Krater asinmasinda Diflizyon ve Abrazyon etkilidir.

Sekil 1. Yan Yizey Asinmasinin Goriuntisi (Vc=350m/Dak. ve f=0.4 Mm/Dev. ap=1mm ve Kesme
Sivisi Kullanilmis)
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Volume of Material Removed [dm?]

-ap=2mm

ap=1mm

Dry - P25

Dry - P15
Sekil 2. 0.3 yan ylizey asinmasinda kopan malzemenin hacmi (Vc=350m/dak. ve f=0.4 mm/dev.)

25 =
dry - P
I

B wat - F25
3.5 4

3.0 4
2.5 4

2.0 4

1.5 4

0.5 4

Volume of Material Remaoved [dm ]

0.0

ve=350 mi'min ve=380 m'min ve=200 mimin Ve =290 mdmmin
=0.4 mm/rey =0.33 mmrev =0.4 mm/rey =0.33 mm/ rev
Cutting Conditions

Sekil 3. Tim durumlar icin Ikinci Asamada (ap=1mm) Her bir Takim Omriinde Kopan Malzemenin
Hacmi

Sekil 4. Takimdaki Yan Yizey Asinmasi (Vc=290m/dak,f=0.4 mm/dev,Takim P15 ve Kuru Kesme)
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Sekil 5. Takimdaki Yan Ylizey Asinmasi (Vc=290m/dak,f=0.4 mm/dev,Takim P25 ve Kesme Sivili
Kesme)
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Minimal Kesme Sivili Zorlu Tornalama Uygulamalarinin (Hard turning with
Minimal Fluid application (HTMF)) Arastirilimasi ve Kuru Isleme ve Kesme

Sivili Isleme Yontemlerinin Karsilastirilmasi

A.S. Varadarajan, P.K. Philip, B. Ramamoorthy

Manufacturing Engineering Section, Department of Mechanical Engineering, Indian Institute of

Technology, Madras, Chennai 600036, India

Tic, TiN,TiCN Kaplamali P30 SNMG Kesici
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Sekil 1. Optimize Edilmis Sartlarda Kuru Islemede, Sodutma Sivili Islemede ve Minimal
Uygulamalarda Kesme Kuvvetinin Degisim
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Sekil 2. Optimize Edilmis Sartlarda Kuru Isleme, Sogutma Sivili Isleme ve Minimal Uygulamalar
Siresince Takim-Talas Temas Uzunlugunun Degisimi

Cutting velocity = 80 m/min - Depth of cut = 1.253mm Feed = 0,10 mmyrev  Depth of cut = 1.25mm
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Sekil 3. Optimize Edilmis Sartlarda Kuru Isleme, Sogutma Sivili Isleme ve Minimal Uygulamalar
Sliresince Kesme Oraninin Dedisimi Géstergesi
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Sekil 4. Kuru Isleme, Sodutma Sivili fgleme ve Minimal Kesme Sivili Zorlu Tornalamada Talasin
Kesiti(Kesme Hizi=80m/dak,Ilerleme=0.1 mm/dev,Talas Derinligi=1.25 mm)

Cutting velocity = B0 mmin - Depth of cut = 1.25mm
Feed = variable
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Sekil 5. Optimize Edilmis Sartlarda Kuru Isleme, Soutma Sivili Isleme ve Minimal Uygulamalar
Siresince Kesme Sicakhiginin Degisimi
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Sekil 6. Optimize Edilmis Sartlarda Kuru Isleme, Sodutma Sivili Isleme ve Minimal Uygulamalarda
Yiizey Piiriizliiliigiiniin Degisimi

(@)

Feed  (mm rev)

005 0453 008 0.1

014 | (b)

Cutting velocity (m/min)

40 53 =0 91

DRY

DRY

I wET

WET

HTMF

HTMEF

e 2

Cutting veliocity=80m/min and depth of cut=1.25mm Feed = 0.1mm/rev and depth of cut=1.25mm

a) Kuru Isleme, Sogutma Sivili isleme ve Minimal Kesme Sivili Zorlu Tornalamada Talasin
Tiplerinin Karsilastiurilmasi (ilerleme=0.1mm/dev-0.14mm/dev)
b) Kuru Isleme, Sogutma Sivili isleme ve Minimal Kesme Sivili Zorlu Tornalamada Talasin
Tiplerinin Karsilastiurilmasi (Kesme Hizi=80m/dak-120m/dak)
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SAE 52100 Sertlestirilmis Celik Icin Birkac Kesme Hizinda Sogutma ve

Yaglamanin Etkisi
A.E. Diniz a, J.R. Ferreira b, F.T. Filho ¢,

a Department of Fabrication Engineering, The State University of Campinas, Campinas, SP, Brazil
b Department of Production, Mechanical Engineering Institute, Federal Engineering School of
Itajuba’ , Itajuba’, MG, Brazil
¢ Department of Mechanical Engineering, The State University of Minas Gerais, Varginha, MG,
Brazil

Kuru Kesme ve MVO Kesme islemleri serbest ylizey asinmasinda benzer dederler almaktadir.
Ayrica bu degerler Sogutma Sivili Kesmeye nazaran her zaman daha distk degerler olmaktadir.

Ayrica sogutma sivili kesme ylzey plrizliliga degerleri kuru kesme ve MVO kesmeye gore daha
iyi sonuclar vermemistir.

Bu calismada yapilan kesme sartlarina ve bu tip isleme operasyonlarina dayanarak en iyi
sogutma/yaglamanin kuru kesme oldugu soéylenebilir.

Kesme Hizi dederlerinde en ylksek kesme hizinda (175 m/dak), genellikle serbest ylizey
asinmasinin yiksek oldugu takim émrinin sona yaklastigi durumda en dustk ylzey purtzitltiga
elde edilmis; ancak Ra limit dedere ulasmamistir (0.75 pm) . Didger taraftan serbest ylzey
asinmasi kesme uzunlugu asildiginda ve diger kesme hizlari degerleri gecildiginde hizlica artmistir.
Bu deder cok bliylk krater asinmalarinin gézlendigi kesme hizi degeridir.

Ug farkli kesme hizi kullanildi§inda (110,130 ve 150 m/dak) yiizey pirizliligiine ve serbest ylizey
asinmasina glcll bir etki yapmadigi gézlenmistir.

Witk material AIST 52100 stecl (60 HRC) — Feed = 0,08 mmirev. ; Depth of cut = 0,3 man;

Ve~ 110 m'min — Lo~ 553 m - Tool SNGA 120408501020 — FCEN - K, ~ 457 Ay = [F; 3, — -8° C1Dry
@ SN () PSS
i 0a W et
020 07—
"E" | Eo8 — — . B Air
E 018 +— - - .--..! ;1:0.5
= CTYE S s — | M10 mi/h
; P I o |
03 +— .:.::: -
E 0.08 s — §n2 1 | | &30 mi/h
s | 0 i |
0,00 R = 0= o - | EB0 mlfh
Tests Conditions Tests Conditions I

Sekil 1. Deneyin On Sonuclari
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Lutting speed: 110 m/mim

B

P S

a o

882883

Roughneszz Ra [pm]

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 = 0°0
Cutting length Le (m) o S0

| —0— Drymachining ——Wetcufting  —f— MOV 10 mih Cutting length {m)

1000 1500 2000 2500 3000

Flank wear YBmax [mm)

0,40
| :
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 0 500 1000 1500 2000 2500 3000
Cutting length Lc (m) Cutting length Lc (m)
Cutting speed: 150 m/'min f
(e) (f)

12“ D ————————————— 025__ N ——

100 f\vﬁ\o‘ — o |
E om <, E ‘
- i = D,15

10 1 i

0,40 _ il =0 |

0,20 - _JI E 0.05 .I

0,00 | -E 0,00 - - " - ; :

Qo 500 1000 1500 2000 2500 3000 = 0 500 1000 1500 2000 2500 3000
Cutting length Le {m) Cutting length Lc {m)
(g) Cutting speed: 175 m/min [h]
080 03s —— S —
u'm D‘m.—._.. - e —
0.7 o E
E m E w.— N —
j oo B,
00 £ o
0,20 - — — .=
010 +— — S T 0,05 S
D00 : 0,00 - - ; : :
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 o B0 1000 1500 2000 2500 000
Cutting length Lc (m) Cutting length Lc (m)

Work material: AISI 52100 steel (60 HRC) - Fead = 0,08 mmérev. ; Depth of at = 0.3 mm
Tool: SNGA 120408801020 - PCBN - & = 45% he = 0P, 7, = - &°

Sekil 2. Deney Sonuglari

www.yusufmansuroglu.com.tr
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Roughness Fa (um)
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Work material: AISI 52100 steel (60 HRC) - Feed=0,08 mm/rev; Depth of at=0,3 mm
Tool: SNGA 120408501020 - PCBN - K, = 45° A, = 0°, y, = -8°

Sekil 3. Tiim Deney Sartlari Icin Yiizey PliriizIilii§l ve Takim Asinmasi Dederleri

10
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Kuru Kesme Isleminin Kullanilmasiyla Hassas Tornalama Icin Kesme

Durumlari
Anselmo Eduardo Diniz , Ricardo Micaroni
Departamento de Engenharia de Fabricac,a”o, Faculdade de Engenharia Meca"nica, Universidade

Estadual de Campinas, 13083 970-SP Campinas, Brazil

Sodgutma sivisinin kullaniimasi kuru kesmeye goére daha uzun takim 6mriinin elde edilmesini

saglamistir. Fakat ylksek kesme hizlarinin kullaniimasi, kuru kesme ve sogutma sivili kesmenin

takim émriine etkisini ok fark ettirmemistir.

Kuru kesme, sogtma sivili kesmeye goére daha az giice ihtiyac duyar ve daha puriizsiliz ylzeyler

elde edilmesini saglar.

Takim ug radyusnun artmasi takim émrint ve kesme kuvvetini arttirir.

Eder kesme esnasinda sogutma sivi kesmenin oldugu bdélgeden uzaklastirilirsa, kesme hizinin da

disurilmesi gerekecektir. Bu calismadaki deneysel

kesme kuvveti ve ylzey plrizlaligu azalacak; takim émri artacaktir.

2500 Twef = fool life without cutting fluid

=]
=

1500

1000

Volume of chip -[::m'}

500

430 -04

430-0.14

Tef = fool life with cutting fuid

430 = 0.1; TwefiTef - 35%
430 - 0.14: TweliTel ~ T0%

540 - 0.1 TweliTef ~ 55%
540 - 014z TweliTef ~ 69%

| B | B
540-01  540-0.14

cutting speed (mimin) - feed (mmirev)

paramatreler kullanilirsa kesme zamani,

Sekil 1. Tiim Testlerde Uzaklastirilan Talas Hacmindeki Takim Omrii (Takim Ug Radyusu re=0.4

mm)

Depth of cut a.=1 mm

Conditions Fead imm/rev) Cutting spead (m/min) Cutting fluid Mose radius (mm) Mumber of mepetitions
1 0.1 430 na 04 2
2 0.1 540 na 04 2
3 0. 430 yes 04 2
4 0. 540 yes 04 2
k] 0.14 430 no 04 2
] 0.14 540 1o 04 2
7 0.14 430 yes 04 2
3 0.14 540 ves 04 2
) 0.14 430 na 0.8 2
10 0.14 540 na 0.8 1
11 0.14 430 yes 0.8 2
12 0.14 540 yes 0.8 1

Tablo 1. Testlerde Kullanilan Kesme Parametreleri

11
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Ry (um)

430 - 0.1 430 - 0.14 540 - 0.1 540 - 0.14
cutting speed (mimin) - feed (mmirev)
synthetic oll 8% 27 dry | Ryth

Sekil 2. Testeki Tiim Sartlar Icin Yizey Piriizliligii (Ry) (Takim Ug Radyusu re=0.4mm)

12

10

Current (A)
[+

430 - 0.1 430 -0.14 540 -0.14
cutting speed (m/min} - feed (mmirav)
| synthetic oil 6% 727 dry
Sekil 3. Testeki Tiim Sartlar Icin Makinanin Ana Motorundan Cekilen Elektrik Akimi (Kesme
Kuvvetiyle Orantili) (re=0.4 mm)

2500 - Twef = tool life without cutting fluid
Tecf = tool life with cutting fluid

2000 - 430 - 0,14 - 0.4 TwelTel - 7%
“E 430 -0.14 - 0.8 TwofTef = T1%
=
e 1500 Tm 0014 « 04 TwchTof - 69%
= 540 - 014 - 0.8 TwelTel ~57%
s 1000
[}
E
3
> 500

430 - 014 .08 5400014 .04 5400014 -0.8

cutting speed (mimin) - feed (mmirev) - nose radius (mm)
| synthetic ofl 6% 7757 dry

Sekil 4. Uzaklastirilan Talas Hacmindeki Takim Omrii (Test Dederleri re=0.8 mm ayrica re=0.4
mm ve f=0.14 mm/dak )

12
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Ry {um}

430-01-0.4 430-014-0.8 540-04-04 540-0.14-0.8

cutting speed (m/min) - feed (mmirev) - nose radius (mm)

synthetic il 6% = dry Ry

e

Sekil 5. Tim Sartlar icin Yizey PlrtzIiligi Degeri (Ry ve Ryth) Ryth=3.125 um

1z

o | EER i B
430-014-04  430-0.14-08 540-094-04 540-0.14-0.8

cutting speed (m/min) - feed (mmirev) - nose radius (mm)
synthetic oll 6% [ dry
Sekil 6. Tim Sartlar igcin Makine Ana Motorundan Cekilen Elektirk Akimi (f=0.14 mm/dev)
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