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Parametreleri Diger Girdiler

Deneysel Galisma

< Kesme hiz (Vo D | GEEK |

v ilerleme hizi (f) v Kesici takim
v SYY v Isleme yéntemi

Seramik takimlarla

isleme Giktisi yapilan tornalama isleminde
kesme sivisi kullaniminin
v Yiizey Pirizliliigii (Ra) isleme Uzerindeki etkisinin
arastirilmasi amaclanmistir.




E GIRIS (Inconel 625)

v Gaz Turbinli Ucak Motorlari
v" Termik Santraller
v" Nukleer Reaktorler

v Distik Isil iletkenlikleri
v" Yuksek Suneklikleri
v Yiksek Cekme Dayanimi

v" Yuksek Korozyon Direnci
v' Yuksek Mekanik Dayanim
v' Kolay Kaynak Edilebilirlik



_m GiRis

Seramik kesiciler karbur kesicilere gore ¢ok daha yuksek
kesme hizlarinda kullanilan ve isleme zamanini énemli
Olclide azaltan kesicilerdir.

Ancak, hem duretici tavsiyesi hem de literatirde yer
alan calismalar kesme sivisinin seramik takimlarla
kullanilmasinin mimkun olmadigini gostermektedir.

MMY kullanimi ile bu durum bir nebze de olsa
degisiklik gostermeye baslamistir.

Ozellikle hafif ve orta kesme sartlarinda olumlu sonuclar
veren bu ydntemin agir isleme kosullari igin
uyarlandiginda isleme verimini ¢cok daha fazla artiracagi
dusunulmektedir.
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_p GIRi§ (SYY ve AL,0;)

Son c¢eyrek asirda gelisen teknoloji ile birlikte
kesme yaglarinin performanslarini  gelistirmek
amaciyla, icerisine yeni nesil muihendislik Grunu
nano katki maddeleri ilave ederek, isleme ciktilari
uzerinde iyilesme gorildugu tespit edilmistir.

" v Yiiksek Isil iletkenligi
Y Etkin Yaglama Sistemi

Bu calismada Bitkisel esasl kesme yagi igerisine
AlL,O; ilave edilerek isleme parametrelerinin,

v" Yiksek IsI Tasima

v Saflik %99.5 + ) v' Cok kiicuk tane boyutlari
v Ort. Cap 70 nm v" Film tabakasi olusturma



E MALZEME METOT (Tezgah)

v Tornalama deneyleri, maksimum devri 4000 dev/dak olan ACCUWAY JT-150-8 CNC torna
tezgahinda gergeklestirilmistir.
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E MALZEME METOT (Malzeme ve Kesici Takim)

v Tornalama deneylerinde nikel esasli bir siper alasim olan Inconel 625 numuneler

kullaniimistir.

Kimyasal
Bilesimi
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v' Kesici takim olarak TaeguTec firmasinin, CNGA 1200404 kodlu, AB2010

Kesici kalite, 2530 HV sertliginde seramik kesici kullanilmistir. Kesici
Takim . . - .
takimlarin torna tezgahina baglanmasi icin ise TaeguTec firmasinin,

TCLNR 2020 K1204-F kodlu takim tutucusu tercih edilmistir.




E MALZEME METOT (MMY)

v Deneylerde, minimum miktarda yaglama (MMY) sistemi olarak
«SKF» markasinin «LubriLean-Vario» modeli kullaniimistir.

MMY sisteminde kullanilan parametreler;
v Kesme Yagi; «Opet» marka kesme yagi

Parametre __ IDeger |
Debi (ml/saat)  E
Basing(ba) E

Piiskiirtme Mesafesi (mm) Pl
Piskiirtme Acisi (Der) B

Nozul capi (mm) ________

Kinematik Viskozitesi (40 °C, cSt)

1.46
205
0.860



E MALZEME METOT (Nano Akiskanlarin Hazirlanmasi)

v Bitkisel esasli kesme yagi icerisine hacimce %0.5 konsantrasyon oraninda ilave edilen Al,O; kati
partikilleri, ¢ asamadan olusan karistirma islemi uygulanarak hazirlanmistir.

v DAIHAN marka HS-100D modelli mekanik karistirici ile 60 dakika boyunca, 750 dev/dak ile
kanstinimistir.

e v Bandelin Sonopuls marka UW-3200 model ultrasonik homojenizatér ile 30 dakika karnstirma islemine
tabii tutulmustur.

v Uclincii ve son asamada ise TERMAL marka N11150M model manyetik kanstirici ile 120 dakika
boyunca 1500 dev/dak ile kati partikillerin homojen daghmi igin tekrar karistirilmistir.




E MALZEME METOT (Piiriizliiliik Olciimii)

v' Yazey parazlalik degerlerinin 6lcilmesinde Mahr Marsurf PS 10 taginabilir parizlaliuk
Olcum cihazi kullanilmistir. Olglim kriteri olarak ortalama ylzey puruzlilugi (Ra) tercih
edilmistir.




_ g MALZEME METOT (Deney Tasarimi L9)

v ilk asamada gerceklestirilen deneylerde Taguchi L9 tasarimi tercih edilmis, kontrol faktérleri ve
seviyeleri asagida sunulmustur.
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v  Deneyler sonunda ylzey puruzliligunian (Ra) en az olmasi istendiginden S/N oranlarinin
hesaplanmasinda «en kti¢iik en iyi» yaklagimi kullanilmistir;
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S5/ = —10.log (;Z Yi2>
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E Deney Tasarimi ve Sonuclar

v L9 tasarimi ile gergeklestirilen deneylerde, girdi parametreleri SYY, kesme hizi ve ilerleme olarak
belirlenmistir.

Sogutma/Yaglama Kesme Hizi ilerleme

S/N Orani

Yontemi (\")] (f) (dB)

- (m/dak) (mm/dev)

| keu RN 0.05 1.120
160 0.15 0.897
200 0.05 0.632
160 0.05 0.415
| Nanowmy | 200 | 010 | 059 | 45096




E Sonuclar ve Tartisma
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Signal-to-noise: Smaller is better
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_ g DENEY SONUGLARI (Varyans)

v' Kontrol faktorlerinin ylzey purizltligu tGzerindeki etki dizeylerini belirlemek amaciyla varyans analizi
(ANOVA) yapilmistir.

Serbestlik Kareler Kareler

Derecesi Toplami Ortalamasi F Degeri
2 1,01301  0,506504 37,49 79,73 Yiizey Piiruizliiliigii (Ra)
v %79,73 SYY (Faktor A)
2 0,01569 0,007843 0,58 1,24 ) g
v %16,90 llerleme (Faktor C)
2 0,21470 0,107350 7,94 16,90 A
v %1,24 Kesme hizi (Faktor B)
2 0,02702 0,013512 - 2,13

8 1,27042 = = 100



_ g DENEY SONUGLARI (Regresyon)

v Bu calismada, bagimh degisken (Ra) yuzey puruzliligu olup, bagimsiz degiskenler ise SYY, kesme hizi
ve ilerlemedir.

Ra (um) = 1.196 + 0.00087V + 3.78f — 0.3987SYY

Lineer denklem i¢in R2=0.925



g SONUGLAR

v En disuk Ra degeri nano-MMY, 160 m/dak kesme hizi ve 0.05 mm/dev
ilerleme ile elde edilmistir.

v' Kesme sivisinin icerisine katilan nano katki maddesi sivinin 6zelliklerini
artirmis ve daha verimli bir talas kaldirma isleme gerceklestirilmesine
yardimci olmustur.



g SONUGLAR

v' Kesme hizinin bir noktaya kadar artmasi yizey kalitesini olumlu etkilese de
artisin devam etmesi ile birlikte ylizey purizIlGlaga artmistir.

v Ortalama ylzey purGzlUulGgi UGzerinde en etkili parameter %79.73 ile
sogutma/yaglama yontemi olurken bunu %16.9 ile ilerleme ve %1.24 ile
kesme hizi takip etmistir.

v' Regresyon analizi ile tahmin degerleri ile gercek degerler arasindaki
korelasyon orani %92.5 olarak bulunmustur.
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