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C1040 VE 11SMnPb37 CELIKLERININ ISLENMESINDE YUZEY PURUZLULUGU VE
URETIM MALIYETININ DENEYSEL OLARAK INCELENMESI

OZET

Bu calismada, otomotiv sektoriinde baglanti rekorlari imalatinda
kullanilan 11SMnPb37 ¢eligi yerine, C1040 ¢eliginin kullanilabilirligi
incelenmistir. CNC torna tezgédhinda her iki malzeme ic¢in ayni kesme
parametreleri kullanilmistair. Farklzi kesme hizi ve ilerleme
degerlerinde yilizey plirtizliligt oOlctUlmistir. Yizey plUrtzlilikleri esas
alinarak {retim silireleri ve yillik {retim adetleri hesaplanmis ve
birbirleri ile karsilastirilmistir. Sonu¢ olarak, istenilen ylizey
plirizliilik dederleri ve maliyet acisindan C1040 c¢eliginin, 11SMnPb37
celigine alternatif olabilecedi gorilmistir.

Anahtar Kelimeler: Kesme Hizi, Yizey Pirizliligiy,

Uretim Maliyeti, Ilerleme DeJeri, Celik

EXPERIMENTAL INVESTIGATION OF SURFACE ROUGHNESS AND PRODUCTION COST IN
MACHINING OF C1040 AND 11SMnPb37 STEELS

ABSTRACT

In this study, it was investigated whether ¢1040 steel can be used
instead of 11SMnPb37 steel to manufacture the fittings in automotive
sector. It was used same cutting parameters for both materials on CNC
turning machine. Surface roughness of parts manufactured at different
cutting speed and feed rate were measured. Depending on surface
roughness production period and quantity of annual production have
been calculated and compared with each other. As a result, it has been
found that ¢1040 steel can be alternatively used instead of 11SMnPb37
steel in terms of the desired surface roughness and cost.

Keywords: Cutting Speed, Surface Roughness, Production Cost,
Feed Rate, Steel
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1. GIiRis (INTRODUCTION)

Talas kaldirma; malzemeye sekil vermek amaciyla keskin bir takim
yvardimiyla parca tizerinden malzeme kaldirma islemidir. Talas kaldirma
esnasinda takimlarin yeterince keskin olmalarina radmen, gerilmeler
olusmaktadir. Bu gerilmeleri engellemek veya minimuma indirebilmek
igin 1851 wyilindan glinimiize kadar bircok arastirmalar yapilmis ve
halen de arastirmalara devam edilmektedir. Bu c¢alismalar genel olarak
kesme parametreleri, talas olusumu, takim imalatinda kullanilan
malzemelerin takim Omrine etkisi, konular c¢ercevesinde yodunlasmistir
[1, 2 wve 3]. Glinimiizde ise, yeni Uretilen kesici takimlar ve bu
kesici takimlara vyapilan 0&zel kaplamalarla isleme kapasitesini
arttirmak ic¢in calismalar devam etmektedir.

Pratik islemede takimin kesici kenarini olusturan aci 55°~90°
arasinda degismektedir [1 wve 2]. Genellikle kaldirilan talas en az
60°/1ik bir aciyla is parcasindan uzaklastirilir. Bu sekilde kaldirilan
talasin tamaminda bir plastik deformasyon olusur. Bu yuzden talasin
olusmasi ve takimin talas vylzeyi Dboyunca hareketi icin biytik bir
enerji gerekir [1 ve 4].

Talas kaldirarak islemenin temel amacai, istenilen parca
geometrisinin olusturulmasidir. Talasin olusmasi ve hareketi enerji
tiketiminin de temelini ortaya koyar. Bu sebeple takim omri ve
kaldirilan metal oraniyla ilgili pratik problemler vyalnizca takim-
talas vyizeyi boyunca hareket eden talasin ve islenen malzemenin
davranislari incelenerek ortaya konur [5].

Talasli firetimde, ham malzeme islenirken elde edilen talasin
tipi genellikle; islenen malzemenin cinsi, kesme hizi, ilerleme/talas
derinligi, talas acisi gibi faktodrlere bagli olarak degisir. Talas
olusumu direkt olarak islenebilirlikle alakalidir. Bir baska ifadeyle,
kesmede olusan talas tipine Dbakilarak islemenin ne kadar verimli
oldugu anlasilabilir [6 ve 7].

Celigin vyapisindaki karbonun gdrevi alasimi sertlestirmek ve
demir atomlarinin kaymasini engellemektir. Alasimdaki karbon miktari
ile oynanarak ¢eligin sertligi, esnekligi, stnekligi ve gerilme
miktari degistirilebilir. Alasimdaki karbon miktarinin artmasi c¢elidin
sertligi ve kirilganligini artirmakta, kaynaklanabilirligi ve
sinekliligi gibi dider Ozelliklerini azaltmaktadir [8].

Bu arada, yaklasik % 0.120 kiklirt ve disiik karbon ihtiva eden ve
yari otomat celigi olarak adlandirilan celikleri iyi bir
islenebilirlik 0©6zelligin yani sira, sicak ve soduk dovme ve zimbalama
pargalarinin imalatinda kullanilmaktadir. Yiksek kiikirt ihtiva eden
9SMn 28 kalitesi, sicak dovme uygulamasinda basariyla kullanilmaktadir
[8 ve 9].

Otomat c¢elikleri yitksek oranda Kikiirt (S) ve Mangan (Mn) iceren
alasimsiz ¢eliklerdir. Mangan ve Kiuklrt'tiin olusturdugu Mangan-Sulfir
(MnS) sayesinde kiicik wve kirilgan talas olusumu nedeni ile seri
dretime yonelik calisan hizli takim tezgdhlarinda (tek veya ¢ok milli)
islenirler. Bu celiklere %0.15-0.35 oraninda ilave edilen kursun (Pb)
sayesinde kesme hizlari arttirilmaktadir. Bazen kursun (Pb) yerine
Telllr (Te), Bizmut (Bi) ve Selenyum (Se) da ayni amacla
kullanilmaktadir. Diger c¢eliklere oranla daha vyiiksek Fosfor (P)
icermeleri talas kirilganlidi ve kesme ylizeyi kalitesini iyilestirir
[9 ve 107].

2. CALISMANIN ONEMI (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Bu c¢alismada otomotiv sektdriinde kullanilan, badglanti rekoru
imalatlarinda genel olarak vylzey plUrtzlilik dederi Ra(max)=3,00 pum
kabul gdbrmektedir. Bu kriter esas alinarak, 11SMnPb37 (kursunlu otomat
celigi) celigi yerine C1040 (orta karbonlu celik) celiklerin
kullanilabilirligi incelenmistir. Kesme hizi ve ilerleme deJerlerinin

202



e-Journal of New World Sciences Academy &R

Technological Applied Sciences, 2A0050, 5, (2), 201-211.
Kiratlr, N_., Ulusoy, A. ve Mimcu, H.

H
o

yizey plrlizliiliigine etkisi incelenmistir. Ayni zamanda Dbelirlenen
parametreler dogrultusunda malzemelere bagli maliyet hesaplari

vapilmis olup, en karli malzeme ve kesme parametreleri belirlenmeye

calisilmistair.

3. MALZEME VE METOT (MATERIAL AND METHOD)

3.1. Malzeme (Material)
Bu calismada; C1040 (orta karbonlu celik) ve 11SMnPb37 (kursunlu

otomat celigi) deney malzemesi olarak kullanilmistair. Deneyde
kullanilan malzemelerin kimyasal bilesimi Tablo 1'de, deney
numunelerinin tanimlanmasi Tablo 2’de, deney numunelerinin kati model
ve teknik resmi ise Sekil 1’de verilmistir.

Tablo 1. Deney numunelerinin kimyasal bilesimi (% A§irlikcga)
(Table 1. Chemical composition of samples (Wt%)

Malzeme C Mn Si P S Pb
C1040 0,35 0,6 0,1 0,04 0,05 -
11SMnPb37 0,069 1,241 - 0,061 0,378 |0,286
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|
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Sekil 1. Deney numunelerinin teknik resmi
(Figure 1. Technical drawing of test specimens)
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Tablo 2. Deney numunelerinin tanimlanmasi
(Table 2. Identification of test specimens)
NUMUNE KODU KESME HIZT ILERLEME
11SMnPb37 (m/dak) (mm/dev)
A-1 0,1
0,125
0,15
0,175
0,2
0,225
0,25
0,1
0,125
0,15
0,175
0,2
0,225
0,25
0,1
0,125
0,15
0,175
0,2
0,225
0,25
0,1
0,125
0,15
0,175
0,2
0,225
0,25
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3.2. Talas Kaldirma Islemi (Chip Removal Process)

Spektral analizi vyaptirilarak talas kaldirmaya hazir hale
getirilmis olan deney numunelerinde, iki farkli malzeme arasinda kesme
hizi ve ilerleme hizinin vylzey plurtzltligline etkisi, degisen kesme
hizi wve ilerleme oranlarinin, {retim slrelerine olan etkileri ile
¢1040 ve 11SMnPb37 c¢eliginin yillik Uretim adetleri incelenmistir.

Calismada kullanilan deney numuneleri, seri {retimi vyapilan
otomotiv yedek parcasidir. Deney numuneleri, CNC torna tezgahinda
tamamen islendikten sonra dederlendirmeleri vyapilmistir. Deneyde
kesici takim olarak, DCMT 11T304-SM IC807 kodlu bir firmaya ait sert
metal kesici uc¢ kullanilmistir. Kesme deneylerinde; 140, 170, 210 ve
240 m/dak kesme hizi ve 0,100-0,125-0,15-0,175-0,2-0,225-0,250 mm/dev
ilerleme deJerleri kesme parametreleri olarak alinmistir. Deneylerde,
Yang SL-12 CNC torna tezgahi kullanilmis ve sodutma sivisi olarak bor
yagi kullanilmistair.

3.3. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Olgiilmesi
(Measurement Of Surface Roughness)

Deney numunelerinin yilizey pilrizlilikleri, Time TR-200 tipi, masa
iistii, vyazili c¢ikti alinabilen pilrizlilik o6lctim cihazi kullanilarak
6lclilmlis ve plurtzliiligin, malzeme c¢esidi, kesme hizi ve ilerleme
miktarina gore de§isimi deferlendirilmistir. Yizey purtuzliluk
deJerlerinin givenirligdi ac¢isinda pilrizlilik olc¢imleri 3 farklza
noktadan alinarak aritmetik ortalamalari kullanilmistir. Olciimler oda
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sicakliinda ve numunelerinin @19x15mm (Sekil 1)boyutundaki kisimdan
O6lclimleri vyapilmis olup, Olclimlerde yiizey plrtzltiltik parametresi
olarak Ra kullanilmistair.

4. DENEYSEL SONUCLAR (EXPERIMENTAL RESULS)
4.1. Ilerleme Deeri ve Yiizey Piiriizliiliigii
(Feed Rate and Surface Roughness)

Isleme esnasinda malzeme cesidine gére c¢ikan talas tipleri Sekil
2"de, 11SMnPb37 ¢eliginin ilerleme hizlarina bagli olarak yiizey
pliriizliligin degisimi Sekil 3 wve (C1l040 ¢eliginin ilerleme hizlarina
bagli olarak ylizey purtizliliagin degisimi ise Sekil 47 de
gbsterilmistir.

a)11SMnPb37 ¢eligi talas Ornedi b)C1l040 ¢eligi talas Ornegi
(a) Sample of 11SMnPb37 steel chip b)Sample of C1040 steel chip)
Sekil 2. Talas tipleri (Figure 2.Chip types)

Sekil 2 incelendiginde, 11SMnPb37 celiginden ¢ikan talas
O6rneklerinin kirik talas, C1040 c¢eliginden c¢ikan talas ©&orneklerinin
ise slrekli (akma) talas oldudu gdrilmektedir. 11SMnPb37 ¢eliginin
islenmesinde, malzeme icgerisinde yliksek oranda Kikiirt (S) ve Mangan
(Mn) bulunmaktadir. Mangan ve Kikiirt'iin olusturdugu Mangan-Sulfir
(MnS) sayesinde kiicik ve kirilgan talas olusumu nedeni ile seri
iiretime yo6nelik c¢alisan hizli takim tezgdhlarinda islenirler. Bu
celiklere %0.15-0.35 oraninda ilave edilen kursun (Pb) sayesinde ise
kesme hizlari arttirilmaktadir. Cl1040 c¢eliginin talas vyapisina
bakildiginda ise sltrekli talas c¢ikmaktadir. Bunun nedeni, siinek
malzeme olmasi ve uygun kesme hizinin kullanilmasindan kaynaklandigi
sbylenebilir. ve kesme ylizeyi kalitesini iyilestirir.
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Sekil 3. 11SMnPb37 ¢elidinin ilerleme dederine bagli olarak yiizey
plirizlilik degisimi
(Figure 3. Variation of 11SMnPb37 steel surface roughness depending on
the feed rate)
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Sekil 4. C1040 ¢eliginin ilerleme degerine bagli olarak yiizey
plirizlilik degisimi
(Figure 4. Variation of C1040 steel surface roughness depending on the
feed rate)

Sekil 3 wve 4 incelendiginde; sabit kesme hizlarinda 140, 170,
210, 240 m/dak ve her bir kesme hizi ic¢in 0,100-0,125-0,150-0,175-
0,200-0,225-0,250 mm/dev’deki farkli ilerleme deJerlerinde uretilmis
olan 11SMnPb37 wve (C1040 celiklerinin vylzey plrtzlilik degerleri

goriilmektedir. Her 1iki malzemede de ilerleme hizi arttikca vylzey
pliriizlilik dederi de artmaktadir. Baska bir ifade ile ilerleme ile
ylizey plrtizliligli dodru orantili olarak degismektedir. Bunun nedeni,

ilerleme miktari arttikca kesicinin bir devirde almasi gereken talas
miktarinin artmasi nedeniyle plirizltlik dederi de artmaktadir [11, 12
ve 13]. Bu durum literatiir [2 ve 11] ile paralellik tasimaktadir.
Tim deneylerde ilerleme dederinin artisi ile islenmis ylizeyde cukur ve
tepe degerleri arasindaki mesafe artacagindan, elde edilen ortalama
plurizlilik deferi de (Ra) artmistir [14]. Malzemeler kendi aralarinda
karsilastirildiginda, 1040 c¢eligi deney numunelerinin ayni sartlar
altinda 11SMnPb37 c¢eligine gore vyluzey plrizlilik dederlerinin daha
diistik oldugu goritlmektedir.

4.2. Kesme Hizi ve Yiizey Pirizlilugi
(Cutting Speed and Surface Roughness)
11SMnPb37 ¢eliginin kesme hizina badli olarak yluzey plrlizlilik
degerlerinin degisimi Sekil 5’de, (C1040 c¢eliginin kesme hizina baglzi
olarak vylzey pilrizlilik de§erlerinin degisimi ise Sekil 6’ da
gOsterilmistir.
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Sekil 5. 11SMnPb37 c¢eliginin kesme hizina badli olarak yilizey
purtizlilik degisimi
(Figure 5. Variation of 11SMnPb37 steel surface roughness depending on
the cutting speed)
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Sekil 6. C1040 c¢celiginin kesme hizina bagdli olarak ylizey plUrizlilik
degisimi
(Figure 6. Variation of C1040 steel surface roughness depending on the
cutting speed)

Sekil 5 ve 6’da, kesme hizinin ylzey plurizliligli lzerine etkili
oldugu goértlmektedir. Sekil 5 incelendidinde, 0.100mm/dev. ilerleme
hizinda, kesme hizi 140 m/dk.’dan 170 m/dak.’ya c¢iktidinda vyilizey
plurizlilik dederi dismistir. Ancak, ayni ilerleme hizinda kesme hizi
240m/dak.’ ya ciktiginda yluzey purtizlilik degerinde artis
gdzlenmektedir. Bu durum diger ilerleme hizlarinda da ayni sekilde
artis gbstermektedir. Bunun nedeni, yliksek kesme hizlarinda tezgdhin
rijitliginin bozulmasindan ve takimin asinmis olmasindan kaynaklandigi
sbylenebilir. Bir baska ifadeyle vyliksek kesme hizlarinda parcada
meydana gelen titresim sonucu vylzey plrizliiligi etkilenmektedir.
0.100mm/dev ilerleme hizlarinda secilen kesme hizlarinda elde edilen
ortalama yluzey plriizliligd dederleri en kiigikten en Dbluytige dogru
sirasiyla 210m/dak’da (1,727 um), 170 m/dak’da (1,947um), 240 m/dak’da

(2.073 pm) ve 140 m/dak’da (2.182 um) olarak bulunmustur. Yizey
plurizliligini iyilestirmek icin kesme hizinin arttirilmasa,
literatlirdeki en yaygin yoéntemdir [13 ve 15]. Yalniz kesme hizinda

belirli Dbir sinir asildiginda yizey plurtzliliginin arttigi tespit
edilmistir [2 ve 16].

Sekil 6 incelendiginde ise, kesme hizi arttikca ylzey plrizlilik
degeri de artmaktadir. 11SMnPb37 ¢eligi icin secg¢ilen ayni ilerleme ve
kesme hizlarinda c1040 celiginde elde edilen ortalama ylizey
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purizliluga degerleri en kiiclikten en buylige dogru sirasiyla
140m/dak’da (0.986 um), 170 m/dak’da (1,203um), 210 m/dak’da (1.348
um) ve 240 m/dak’da (1.460 um) olarak bulunmustur. Bu durumda C1040
malzemesi icin en ideal kesme hizi 140m/dak’dir. Bunun nedeni daha
yuksek kesme hizlarinda malzeme yluzeyindeki bozunumlar
baslamaktadir[10].

4.3. Uretim Siiresi ve Yiizey Piiriizliiliigii
(Production Time and Surface Roughness)

Uretim siliresine bagli yiizey pliriizliiligi deJerlendirmelerini
yapabilmek amaci ile ilerleme hizlarina badli olarak 7 farkli {retim
siiresi elde edilmistir. 11SMnPb37 ¢eliginin dretim siiresine Dbagli
olarak yizey plritzlultigtin degisimi Sekil 7’de, C1040 ¢eliginin tretim
stiresine bagdli olarak vyizey plriizliligin degisimi ise Sekil 8’de
gosterilmistir.

Sekil 7 wve 8 incelendiginde, yiizey plriizlilik degeri arttikca
isleme siiresi azalmaktadir. Bir baska degisle isleme sliresi azaldikga

ylizey plrizliliiginde ters orantili olarak artis gdzlenmektedir. Bunun
nedeni, dretim sliresinin azalabilmesi icin ilerleme dederinin
arttirilmasi gerekmektedir. Ilerleme miktari arttikca kesicinin bir

devirde almasi gereken talas miktarinin artmasi nedeniyle plurizltlik
degeri de artmaktadir. Uretim siirelerine bagli olarak 11SMnPb37 celigi
ortalama ylzey pliruzliilugtu dederleri 140m/dk kesme hizinda en biytukten
en kiicige dodru sirasiyla 22 sn’de (3.756 um), 24 sn’de (3.426um),
26sn’de (2.904 uym), 28 sn’de (2.808 um), 30sn’de (2.648 um), 33 sn’de
(2.454 um) ve 36 sn’de (2.182 um) olarak bulunmus, bu durum C1040
celiginde ise; 22 sn’de (3.006 um), 24 sn’de (2.730um), 26sn’de (2.339
um) , 28 sn’de (1.828 um), 30sn’de (1.746 pum), 33 sn’de (1.694 um) ve

36 sn’de (0.986 um) olarak bulunmustur. Buradan da anlasilmaktadir
ki, her 1iki malzemede birden {Uretim siireleri azaldikca vylzey
plirtizlilik degerleri artmaktadir. Ayrica Uretim siirelerine Dbagla

olarak C1040 ¢eliginin yiizey purizlilik degerleri, 11SMnPb37 c¢eligine
gore daha dusik ¢ikmistir.
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Sekil 7. 11SMnPb37 c¢eliginin liretim siiresine bagdli olarak yizey
pirizliligi
(Figure 7. Surface roughness of 11SMnPb37 steel depending on the
production time)
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Sekil 8. C1040 celiginin idretim siiresine bagli olarak ylizey
plurizliligu
(Figure 8. Surface roughness of C1040 steel depending on the
production time)

4.4. Yi1llik Uretim Adetleri (Annual Production Quantities)

Otomotiv sektdriinde, baglanti rekoru imalatinda genel olarak
yluzey plriizliliik dederi Ra(max)=3,00 pm kabul gdrmektedir. Calismada
takim Omrid hesaba katilmamistir. Yapilan c¢alismada, kesme hizi ve
ilerlemenin artirilmasina radmen bircok numunenin kabul gdren Ra ylizey
pluriizliltik dederi icinde oldugu gorilmektedir. Burada Ra (max)= 3.00 um
dederi asilmamak kaydiyla en kisa slirede Uretilen 11SMnPb37 wve C1040
¢celigi deney numuneleri kullanilarak yillik {retim adetlerinin
hesaplanmasi ig¢in 6 gln, 24 saat (3 wvardiya) c¢alisan ve Dbir vyil
boyunca slirekli ayni parcayi Ureten bir isletme baz alinmistir.

11SMnPb37 ¢elidi icin; A5 (2.904 pym), B5 (2.852 um), C5 (2.809
um), ve D5 (2.945 um)kodlu numunelerin, C1040 ¢elidgi ig¢in; E6 (2.730
pm), F6 (2.811 um), G6 (2.856 um), H6 (2.901 um), kodlu numunelerin
kullanabilecegi goriilmektedir. Bu durumda 11SMnPb37 ¢eligi ig¢in 5
kodlu numuneler 26 sn’de, C1040 ig¢in ise 6 kodlu numuneler 24 sn’de
iiretilmistir.

Hammadde agirligi 0.113 kg. olarak hesaplanmis olup, bu deger
her iki malzeme ig¢inde aynidir. Ancak ¢1040 c¢eliginin kg fiyata,
11SMnPb37 ¢eligine gdre daha ucuz oldugundan hammadde kullaniminda
C1l040 ¢eligi daha avantajlidar.

Yapilmis olan farkli dretimlerde kesme parametrelerinin
degismesinden dolayi takim oOmirleri farklilik gdstermistir. Yapilan
dort farkli Uretim icin takim Omiirleri Tablo 3’de verilmistir.

Tablo 3. Uretim sekline gdre bir takimla islenen parca sayilari
(Table 3. The number of parts produced with one tool according to
production type)

.. , . Bir Takimla Islenen Parca
Uretim Sekli Adedi

11SMnPb37 ¢celigi normal Uretim 850 adet

C1040 ¢eligi normal Uretim 400 adet
11SMnPb37 ¢eligi hizlandirilmis Uretim 450 adet

C1l040 ¢eligi hizlandirilmis Uretim 250 adet

Tablo 3 incelendiginde, ¢1040’'a gdre 11SMnPb37 ¢eligi icin takim
omriintin daha iyi oldugu goriilmektedir. Bir Dbaska ifadeyle normal
iiretimde bir takimla, 11SMnPb37 ¢elidinde 850 adet, C1040 c¢eliginde
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ise 400 adet parca iretilmektedir. Hizlandirilmis iretimlere
bakildiginda ise takim Omri her iki malzeme icinde giderek azalmistir.

Yillik Uretim sekillerine gobre, yilik Uretim adetleri Tablo 4’de
verilmistir.

Tablo 4. Uretim sekline gére bir yillik {iretim adetleri
(Table 4. The annual production quantities according to production

type)
Uretim Sekli Y11lik Uretim Adedi (Adet)
11SMnPb37 ¢eligi normal {iretim 751200
Cl1l040 ¢eligi normal lretim 751200
11SMnPb37 ¢eligi hizlandirilmis lretim 1039473
¢1040 ¢eligi hizlandirilmis idretim 1112680

Tablo 4 incelendiginde normal {iretimlerde kesme parametrelerinin
ayni olmasindan dolayi Uretim slirelerinin dedismedidi ve yillik dretim
adetlerinin ayni oldugu goérilmektedir. 11SMnPb37 c¢celidi hizlandirilmis
Uretimde %38, (¢1040 c¢eligi hizlandirilmis iretimde %48 normal {retime
gore daha fazla parca imal edilmistir. Yillik idretim adetleri normal
dretimlerde her 1iki malzemede de ayni olmasina radmen, hammadde
maliyetinde C1040 c¢elidi daha avantajlidir.

5. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Yapilan c¢alismada, otomotiv sektdriinde badlanti rekorlarinin
imalatinda kullanilan 11SMnPb37 c¢eliginin vyerine, C1040 ¢eliginin
alternatifligi kesme parametreleri ve ylzey plrtizliligli acgisindan

deJerlendirilmistir. Degerlendirme sonucunda asagidaki sonuclara
ulasilmistir.

e Her iki malzeme i¢in vylzey plridzlidlidgid, ilerleme hizindaki
artislara bagli olarak artmistir. Kesme hizindaki artis,
11SMnPb37 ic¢in plrizldliigind azaltirken, C€1040 ic¢in bir miktar
arttirmistar.

e Genel olarak, kesme hizinin yiksek, ilerleme hizinin disik
olmasi durumunda yizey plUrizliliginin iyilestigi, kesme hizi
diistik, ilerleme deJerinin yiliksek oldugu durumlarda ise yiizey
pliriiz1liliginin olumsuz etkilendigi goéritlmistir.

e FElde edilen sonucglara bakildiginda, hizlandirilmis {Uretimler
icin mevcut {retim kapasitesi 11SMnPb37 c¢elidi ic¢in vyaklasik
%38, C1040 celidi icin ise yaklasik %48 arttigi gdrilmektedir.

e Ayni kesme parametrelerinde, istenilen yuzey pirizlilik
degerleri ve maliyet ac¢isindan C¢l1040 ¢elidinin, 11SMnPb37
celigine alternatif olabilecedi gorilmistir.
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