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OZET

Makine imalat sanayinde delme islemi en Onemli talas kaldirma islemlerinden biridir ve talag kaldirma
islemlerinin yaklagik iigte birini olusturmaktadir. Son yillarda delme islemlerinde karsilasilan problemlerin
¢ozlimiine yonelik deneysel caligmalar ve bu iglemlerde olusan 1sil ve mekanik yiiklerin modellenmesi {izerine
yapilan ¢alismalar yogunluk kazanmistir. Bu ¢aligmada, endiistriyel uygulamalarda yaygin olarak kullanilan
AISI 1050 malzemelerin delinebilirligi; delik delmede delik tipi (6n delikli ve doluya delme), kesme
parametreleri (60, 75, 90 ve 108 m/dakika kesme hizlar1 0,15, 0,20 ve 0,25 mm/dev ilerleme miktarlar) ve kesici
takim tipi (kaplamasiz ve TiN/TiAl/TiCN kaplamali solid karbiir) girdileri baz alinarak; talas kaldirma sirasinda
olusan sicaklik agisindan degerlendirilmistir. Matkap talas ylizeyi boyunca meydana gelen kesme sicakliklar
kaplamali ve kaplamasiz matkaplarin sogutma kanallar1 icerisine yerlestirilmis K tipi 1s1l giftler yardimriyla
gerceklestirilmigtir.  Yapilan deneylerden elde edilen sonuglar degerlendirildiginde; kesme bolgesindeki
sicakligin artan ilerleme miktari ile azaldig1 gozlenmistir. Kesici takima kaplama uygulamasi neticesinde, kesme
bolgesindeki sicaklikla 6nemli 6lgiide diigmiistiir. Takima kaplama yapilmasi degerlendirilen biitiin parametreler
acisindan dnemli avantajlar saglamistir.

Anahtar Kelimeler: Delme, Yekpare Sementit Karbiir Matkap, Kesme Bolgesi Sicakligi, Kesme Parametreleri.

AN EXPERIMENTAL INVESTIGATION OF EFFECT OF CUTTING
PARAMETERS ON CUTTING ZONE TEMPERATURE IN DRILLING

ABSTRACT

Drilling is one of the most important machining processes in manufacturing industry. Recently, the work dealing
with the problems encountered during drilling and their solution has been increased. Modelling of thermal and
mechanical loads developed during drilling has also been increased. In this study, the drillability of AISI 1050
steel widely used in industrial applications will be investigated under various drilling types (hole type) cutting
parameters (60, 75, 90 and 108 m/min cutting speed and 0.15, 0.20 and 0.25 mm/rev feed) and cutting tool type
(uncoated and TiN/TiAl/TiCN coated solid carbide). Cutting temperatures developed along the drill rake face
when drilling with coated and uncoated drill bits will be measured with the help of K type thermocouples
inserted in the cooling channels of the drills. When the results of the experiments are evaluated, cutting
temperature decreased with increasing feed and coating application significantly reduced cutting temperatures in
the cutting zone. Coating application has provided significant benefits in the all parameters.

Keywords: Drilling, Solid Cementite Carbide Drill, Cutting Zone Temperature, Cutting Parameters
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1. GIRIS INTRODUCTION)

Kesici takimin daha uzun Oomiirlii olabilmesi ve is
pargasiin istenilen kalitede tretilerek hammadde
israfinin 6nlenebilmesi i¢in, kesme performansin ve
sartlarinin  optimize edilmesi gerekliligi ortaya
¢ikmistir.  Bunu gergeklestirebilmek igin, kesici
takimlarin dmriine tesir eden etkenler ile is parcasinin
kalitesinin belirlenmesinde etkili olan etkenler bilim
adamlar1 tarafindan aragtirilmaktadir [1]. Delik delme
islemi en 6nemli talag kaldirma islemlerinden biridir
ve talas kaldirma islemlerinin yaklasik iicte birini
icermektedir. Bu iglem genellikle talas kaldirma

islemlerinde son islem olarak kullanilir. Imalat
endiistrisinde modern talaglhi imalat ydntemleri
gelistirilmesine ragmen, geleneksel delik delme

yontemi ekonomikligi ve basit uygulanabilirligi gibi
sebeplerden dolayr hala en yaygin kullanilan isleme
yontemidir [2].

Delik delme islemi bazi yonleri ile tornalama ve
frezeleme islemleri ile karsilastirilabilse de delik
delmede talas kirma ve talasin bosaltilmasi kritik
oneme sahiptir. Delik derinligi ne kadar uzunsa islemi
kontrol etmek ve talas kaldirmak o kadar zor olur.
Delme iglemi sirasinda meydana gelen talag olusumu
kesme kuvvetlerini, kesme sicakligint ve dolaylh
olarak deligin ylizey kalitesini ve Ol¢li tamligini
etkilemektedir. Ayrica, delme islemleri sirasinda
talagin atilabilirligi de delik kalitesini dogrudan
etkilemekte olup kesme parametrelerine (kesme hizi,
ilerleme) gore degismektedir. Kesme hizi ve ilerleme
delik delmedeki en onemli parametrelerdir. Bunlar
kesme islemi sirasinda meydana gelen sicaklik ve
kesme kuvvetlerini dogrudan etkilemekte olup kesici
takimin (matkap) performansini belirleyen unsurlardir
[3,4].

Literatiirdeki c¢aligmalar 1s1ginda, sicaklik ve kesme
kuvvetleri, talasli imalatta 6zellikle kuru islemede en
onemli kriterler olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Delme
islemi esnasinda meydana gelen sicakligin kontrol
edilememesi hem kesici takimm hem de is par¢asinin
onemli Olgiide etkilenmesine sebep olur. Kesici
takimda degisik asinma tirlerine yol agarak
nihayetinde takimin 6mriinii beklenilenden daha kisa
zamanda tamamlamasma neden olmaktadir. Is
parcasinin da ise, ylizey kalitesinin olumsuz yonde
etkilenmesine, ayn1 zamanda i pargasinin kimyasal
yapisinda istenmeyen degisikliklere yol acar. Bu
sebeplerden dolayi delik delme islemlerinde sicaklik
6l¢iimii bir ¢ok arastirmacinin ilgisini ¢ekmistir.

Yapilan calismalarda kesme sicakliklarinin 6lgiimii
icin bir ¢ok farkli yontem denemistir. Is parcasi ve
takim arasinda olusan sicakligi 6l¢ebilmek i¢in hem
sl ¢ift hem de kizildtesi kamera kullanilarak
deneysel calismalar yapilmigtir [5]. Yine kesme
bolgesi sicakliklarinin 6lgiilebilmesi i¢in is parcasi
malzemelerine gomiilmiis 1s1l giftler kullanilmstir [4,
6-7]. Ayrica 1sil ¢iftler kesici takim sogutma
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kanallarina  yerlestirilerek de kesme  bdlgesi
sicakliklar1 Gl¢tilmiistiir [8]. Bununla birlikte sicaklik
Ol¢iimlerinin analizi i¢in FEM (Finite Element
Method) sik¢a bagvurulan yontemler arasinda yerini

almistir  [9-11].  Yapilan g¢aligmalarda kesme
sicakliklart  6l¢iimii  igin  bircok farkli ydntem
denemistir. Problemleri asabilmek igin degisik

alternatifler arastirilmig ve Ozellikle gilinlimiizde
kullanimi yaygin olan malzemelerin islenmelerinde
olusan sicaklik degerleri belirlenerek bu malzemeler
icin optimum kesme sartlar1 belirlenmistir.

Bu c¢alisma kullanilacak yontem igin literatiir
aragtirmalar1  sonrasinda Bagcr  ve  Ozgelik’in
kullandigi deney diizeneginden [8] yola ¢ikilarak bir
deney diizenegi olusturulmustur. Caligmalarda AISI
malzemelerin  dik  isleme merkezinde  sabit
matkap/donen is pargasi yontemiyle kaplamali ve
kaplamasiz matkaplarla delik boyu 35 mm goz
onlinde bulundurularak < 3D boyunda delinmesi
esnasinda olusan kesme sicakligi incelenmistir.
Sicaklik 6l¢iimii igin 1s1l ¢ift yontemi kullanilmistir.
Endiistriyel anlamda ¢ok kullanilan AISI 1050 celik
malzemenin, delik delme operasyonlarindaki islenme
durumlari, kesme bdlgesi sicakliklart  Slgiimil
acisindan degerlendirilerek, referans veriler elde
edilmesi amaclanmustir. Is pargasi olarak kullanilan
malzemenin delinebilirliginde, en uygun verim igin
gerekli olan kesme hizi ve ilerleme degerlerinin
belirlenmesine ¢alisilmustir.

2. MALZEME VE
METHOD)

METOT (MATERIAL AND

Deney Numuneleri (Experinemt Samples)

Bu caligmada sanayide yaygin olarak kullanilan AISI
1050 ¢eligi kullanilmigtir. AISI 1050 ¢eligi makine,
otomotiv ve imalat sanayinin yani sira 6zellikle cer
kancalari, digliler, kazicilar, raylar vb. bir ¢ok alanda
kullanilan bir malzemedir [8]. Deneylerde kullanilan
AISI 1050 geliginin 1s1 Ozelliklerinin bir kismi
Cizelge 1’de verilmistir.

Cizelge 1. AISI 1050 Celiginin 1s1l dzellikleri (Thermal
roperties of AISI 1050 steel)

AISI 1050
Spesifik Is1 Termal iletkenligi Termal genisleme
katsayis1
0,5kJ/kg K 58 W/mK 12x10-6 1/K

Deneylerde Kullanilan Takim Tezgdht (Machine Used
in The Experiments)

Talas kaldirma deneyleri Gazi Universitesi Teknik
Egitim Fakiiltesi Makine Egitimi Bolimi Talasl
Uretim Anabilim Dalinda bulunan Johnford VMC—
550 marka CNC dik isleme merkezinde yapilmustir.
Bu tezgahin 6zellikleri Cizelge 2°de verilmistir.
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Cizelge 2. Deneylerde kullanilan tezgahin teknik

Ozellikleri (Technical characteristics of the machine used in the
experiments)

Tezgahin Giicii 5 KW
En Yiiksek Devir Sayisi 6000 dev/dakika
Sirayla x, y, z ekseninde kurs | 600, 500, 600 mm
Olgii Hassasiyeti 0,001 mm
Deneylerde talas hacmi onceden %25 oraninda

bosaltilmis (numuneler Onceden 7 mm c¢apinda
delinmistir)ve dolu numuneler kullanilmigtir. Bu
numunelere 35 mm boyunda (L < 3D sartim
saglayacak sekilde) delikler delinmistir. Deney

numunelerinin teknik resmi Sekil 1°de verilmistir.

(=] )
U —_ u
8 8
10
35
17
7.

& — % 50 Bosaltims—— 5} &)
s Ch 0§ 5 = P
A, A
10
35

Sekil 1. Deneylerde kullanilan numunelere ait teknik
resimler a) Doluya delik delme uygulamasi igin
numune b) Delik biiyilitme (Hacmin %25’i dnceden

bosaltilmis) uygulamasi i¢in numune (Technical drawings
of the samples used in the experiments a) The sample for drilling
without pre-drilled hole b) The sample with pre-drilled hole
(volume of 25% pre-drilled))

Kesici takim (Tool)

Bu arastirmada kaplamasiz ve TiN/TiAIN/TiCN ¢ok
katmanli (Firex coated) yekpare (solid) helisel karbiir
matkaplar kullanilmistir. Matkaplarin ¢apt 14 mm
olarak secilmistir. Karar verilen @14 mm matkap,
kesici ucundaki sicakligin sil ¢ift ile olgiilebilmesi
icin 1s1l ¢iftin sogutma kanallarindan gegebilecek
minimum sartlart saglamaktadir. Kullanilan matkaplar
DIN 6537 K standardina uygun 3D boyda delik
delebilecek kapasitededir. Kullanilan kesicilerin ug
agisi, yekpare karbiir matkaplar i¢in onerilen 140°
olarak secilmistir. Deneylerde kullanilan matkaplarin
mekanik ve termal 6zellikleri Cizelge 3’te verilmistir.

Kesme Parametreleri (Cutting Paremeters)

Calisma icin kesme parametreleri olarak iretici
verileri ve literatiir arastirmalar1 baz alinarak dort
farkli kesme hiz1 (60, 75, 90, 108 m/dakika) ve ii¢
farkli ilerleme miktar1 (0,15, 0,20 ve 0,25 mm/dev)

secilmigtir. Delme islemlerinde birim zamanda
kaldirilan malzeme miktart (talas debisi) sabit
kalmustir.
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Cizelge 3. Deneylerde kullanilan matkaplarin
mekanik ve termal Ozellikleri (Mechanical and thermal
properties of drills used in the experiments) [12]

Kaplamasiz TiN/TiAIN/TiCN
aplamas Kaplamali

Yogunluk (gr/cm3) 14,6 12,6
Basma Dayanimi (MPa) 5000 4600
Young Modiilii (GPa) 590 550
Poisson Orani 0,22 0,22
Termal letkenlik (W/mK) 70 45
Termal genlesme katsayist

(106/K) 36 6.7

Veri Kaydedici (Data Logger)

Kesme bolgesinde meydana gelen sicakliklarin
Olciimii i¢in Pico marka 8 kanalli data logger
kullanilmistir. Cihaz USB veri kablosu ile bir diz iistii
bilgisayara baglanarak verilerin bilgisayar ortaminda
PicoLog Recorder yazilimi ile degerlendirilmesi ve
grafiklere doniistiiriilmesi miimkiin olmustur.

Isil Cift (Thermocouple)

Deneylerde matkap sogutma kanallarina yerlestirilen
1s1l ciftler yiiksek sicakliga dayanabilmesi i¢in inconel
kilifli, Nicr-Ni ve 1 mm c¢apmdadir. Sekil 2’de 1s1l
ciftlerin sogutma kanlarina nasil yerlestirildigi
sematik olarak gosterilmistir. Kesme bdlgesinde
meydana gelen sicakliklarin Slglimii icin bir deney
diizenegi olusturulmustur. Bu deney diizeneginin
sematik gosterimi Sekil 3’te verilmistir.

A Detayl

Sofutma
Kanal

Isil Cift Isil Cift

Sekil 2. Isil giftlerin sogutma kanallarina
yerlestirilmesi (Placing cooling holes of thermocouple)

Weri . .

) Kaydedici . gEr
Izl Cift
= | e

] I

~ Pens
Iz parcasi

H ~ Matkap
[
T ————

Bilgizayar [ ]

| CMC Tezgah Tablazi

Sekil 3. Deney diizeneginin sematik gosterimi
( Schematic representation of the experimental setup)
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3. DENEYSEL SONUCLAR
(RESULTS AND DISCUSSION)

VE TARTISMA

Kesme hizlari, ilerleme kuvvetleri ve delik tipine gore
kesme bolgesinde olusan sicaklik degisimi Sekil
4’deki grafiklerde verilmistir. Bu grafiklerde de
goriildiigic gibi hemen hemen biitiin deneylerde
ilerleme miktarindaki artis kesme bdlgesinde
meydana gelen sicaklik degerlerinin azalmasina sebep
olmustur. Deneyler esnasinda, ilerleme miktarinin
artistyla nispeten daha kolay kesme yapildig:
goriilmiistir. Bu durum talas akist ve talag
tahliyesinin daha kolay olmasina atfedilmistir [8, 13].
Kesme esnasinda olusan sicakligin % 80’ inin talasla
atildigr [3] distiniilecek olursa talas tahliyesinin
kolaylagmasi ile birlikte kesme bolgesinde meydana
gelen sicaklikta bir diisiis olmasi beklenen bir
durumdur. Disiik ilerleme miktarlarinda ise talas
tahliyesi zorlasmis hatta talas sikismasi problemleri
gozlenmistir.  Degigsik  kesme  parametrelerinde
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meydana gelen talaglarin bir kisminin resimleri Sekil
5’te verilmistir. Bu durum; talas ile uzaklastiriimasi
gereken 1smin kesme bdlgesinde yogunlagmasina
sebep olarak kesme bolgesinde sicakligin artmasiyla
neticelenmistir.

Resimlerde goriildiigii iizere 60 m/dakika kesme hizi
ile 75 m/dakika kesme hizi arasinda ¢ok fazla bir
degisiklik olamazken her iki kesme hizinda da
ilerleme miktarindaki artig talaglarin kirtlmasina sebep
olmustur.

Yiiksek ilerleme miktarinda kesme hizinin artmasi,
yine kesme bolgesinde meydana gelen sicakliklarinda
gozle goriilebilen bir diisiise sebep olmustur. Fakat
bazi noktalarda kesici takimda meydana gelen
agmmmalar neticesinde ani sicaklik yiikselmeleri de
yasanmistir. Bu olay ozellikle dolu numunelerde,
kaplamasiz takimlarla yapilan kesme islemlerinde
yasanmustir. Diger imalat islemleri incelendiginde,
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Sekil 4. Kesme bolgesinde meydana gelen sicakliklarin kesme hizi ve ilerleme miktarma bagl olarak
degisimi a) Kaplamasiz Takim / On Delikli Numune b) Kaplamali Takim / On Delikli Numune c)

Kaplamasiz Takim / Dolu Numune d) Kaplamali Takim / Dolu Numune (Cutting temperatures that occur cutting
zone depending on cutting speed and feed a) Uncoated Tool/ Pre-drilled b) Coated Tool/ Pre-drilled ¢) Uncoated Tool/Non Pre-drilled

d) Coated Tool/Non Pre-drilled)

Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 28, No 1, 2013



Delik Delme islemlerinde Kesme Parametrelerinin Kesme Bolgesindeki Sicakliga...

ozellikle tornalama ve frezeleme islemlerinde, kesme
hizinin artmasi ile takim talas ara yilizeyinde sicakligin
arttigl bilinmektedir [14, 15]. Bu durum; kesme
esnasinda harcanan enerjinin hemen hemen tamamina
yakin bir kisminin 1s1 enerjisine doniigmesine
atfedilebilmektedir. Ancak diger talaghh imalat
islemleri ile delme islemleri karsilagtirildiginda, tersi
bir durum gozlenmistir. Bu olay tamamen ¢ikan
talasin tahliyesi ile ilgilidir. Tornalama ve frezeleme
islemlerinde genellikle serbest formdaki talag havayla
temas etmekte ve dolayisiyla talasla tahliye edilen %
80’lik 1s1 miktar1 kesme bolgesinden kolayca
uzaklastirilabilmektedir. Yapilan ol¢iimlerde sadece
kesme bolgesi etkili oldugundan artan enerji
miktarmin artan 1s1 olarak algilanmasi séz konusu
olmaktadir.

Sekil 5. Farkli Kesme parametrelerine gore talas
sekillerindeki degisim
a) 60 m/dakika 0,15 mm/dev b)60m/dakika 0,20
mm/dev ¢) 60 m/dakika 0,25 mm/dev d) 75 m/dakika
0,15 mm/dev e)75/dakika 0,20 mm/dev f) 75
m/dakika 0,25 mm/dev

(According to the different cutting parameters changes of chips
a)60 m/min 0,15 mm/rev b)60m/min 0,20 mm/rev

¢) 60 m/min 0,25 mm/rev d) 75 m/min 0,15 mm/rev
¢)75m/min 0,20 mm/rev f) 75 m/min 0,25 mm/rev)

Delme islemlerinde ise, talas havayla temas etmeden
once delik igerisinde is parcasmin cidarlart ve
matkapla uzun siire temasta kalarak matkap ve is
parcgasina daha fazla 1s1 transferine sebep olmaktadir.
Talas tahliyesinin kolaylagsmasi 1s1 transferinin de
kolaylasmast anlami tasiyacagindan, ilerlemede
oldugu gibi artan kesme hizlarinda da talag tahliyesi
hizlanmakta ve dolayisiyla kesme bolgesinde sicaklik
artsa bile, uzaklastirilan talas ile kesme bolgesinden
uzaklagtirma hizi da artacagl igin, artan kesme
hizlartyla sicakliklarda az da olsa diisiis s6z konusu
olmustur. Bu c¢aligmada ilerleme miktar1 ve kesme
hizindaki artisin etkisiyle sicakligin diismesi, talag
tahliyesinin kolaylagsmasina atfedilmistir. Ayrica
yapilan deneyler sonrasinda oOne ¢ikan bir bagka
onemli hususta kesici takimlara kaplama yapilmasinin
kesme bolgesinde olusan sicakliklar iizerinde oldukca
etkili oldugudur. Gerek oOn delikli numunelerde
gerekse dolu numunelerde yapilan deneyler
sonrasinda kaplamali takimlarda elde edilen kesme
bolgesi sicakliklarinin, istisnai durumlar haricinde
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kaplamasiz takimlara gore daha disiik oldugu
gorilmiistiir.

Ozellikle dolu numunelerde talas hacminin daha fazla
olmas1 sebebiyle yiiksek ¢ikan kesme bolgesi
sicakliklar1 iki kesici arasindaki farki da arttirmustir.
Kaplamasiz takimlarla elde edilen kesme bolgesi
sicakliklar1  kaplamalt  takimlara elde edilen
sonu¢lardan yaklagik % 20 ~ % 30 daha fazladir. Dolu
numunelerde kaldirilan talas hacminin fazla olmasi
sebebiyle iki kesici arasindaki sicaklik farklar1 dolu
numunelerde daha yiiksek olmustur. Kaplamali
takimlarda elde edilen kesme bdlgesi sicakliklarmin
daha diisiik ¢ikmasi, kaplamali takimlarm, kaplama
sayesinde siirtiinme katsayilarinin  diismesine ve
bunun sonucunda kesme bdlgesi sicakliklarinin da
diismesine atfedilmistir. Ayrica kesici takimlarin 1s1
iletim katsayilarinin farkli olmasi da bu sonucun
dogmasina sebep olmustur. Kaplamasiz ve kaplamali
takimlar arasindakine benzer bir durum da talas
hacminin % 25’1 bosaltilmis ve dolu numuneler
arasinda gozlenmistir. Degisik kesme
parametrelerinde meydana gelen talaglarin  bir
kisminin resimleri Sekil 3.2°de verilmistir. Bu durum;
talas ile wuzaklagtirilmast gereken 1sinimn kesme
bolgesinde yogunlagsmasina sebep olarak kesme
bolgesinde sicakligin artmasiyla neticelenmistir.

On delikli numunelerde talas hacminin % 25° inin
daha 6nceden bosaltismis olmasi kesme olusan diisiik
talas hacmi sebebiyle talag tahliyesinin kolaylasmis
olmasi, sicakligin daha diisiikk Ol¢iilmesine sebep
olmustur. Ayrica dolu numunelerde talas hacminin
daha fazla olmasi sebebiyle, talas kaldirmak icin
gerekli olan enerjinin daha fazla olmasi ile kesme
bolgesindeki sicakliklarin  artmasi  beklenen bir
sonugtur. Genel olarak iki delik tipi arasinda kesme
bolgesinde elde edilen sicakliklar bakimmdan % 30
ila % 45 arasinda degisen bir oran s6z konusudur.
Talag hacmi % 25 azaldig1 halde sicakliklarin daha
fazla oranda sicaklik diisiisii s6z konusu olmustur.

4. SONUC (RESULT)

e AISI 1050 imalat celigi malzeme iizerinde yapilan
delme deneyleri ile kesici takim kaplamasi, kesme
hiz1 ve ilerlemenin kesme bolgesinde olusan sicaklik
iizerindeki etkilerinin arastirlldigi bu ¢alismayla
elde edilen sonuglar asagida 6zetlenmistir:

e Kesme bolgesinde olusan sicaklik degerleri ilerleme
arttika azalma gostermektedir. Ilerlemenin artmasi
sonucunda; talag tahliye hizinin artigi, matkabin
malzeme ile temasta olacagi siirenin azalmasi ile de
stirtinmeden dogacak  sicakligin azaldig1
diisiiniilmektedir. Fakat bu durum sadece bu
caligmada kullanilan ilerleme miktarlart igin
gecerlidir.

e Kesici takima kaplama uygulamast hemen hemen
biitiin deneylerde kesme bolgesi sicakliklarini kayda
deger bir sekilde diisiirmiistiir. Bu duruma kaplama
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malzemesinin diisiik siirtinme katsayisinin sahip
olmasinin ve kesicilerin 1s1 iletim katsayilarinin
farkli olmasinin sebep oldugu diisiiniilmektedir.

e Talag hacminin 6nceden % 25 oraninda bosaltildig1
numunelerde matkap merkezinin par¢aya temas
etmemesi sebebiyle ve dolayisiyla talag kaldirmanin
daha kolay olmasi kesme bolgesinde Olgiilen
sicakliklarin dolu numunelere nazaran daha diigiik
¢tkmasina sebep olmustur.

o TiN/TiAIN/TiCN  kaplamali takimlarda yiiksek
ilerleme miktarlarinda kesme hizlarmin artmasi
kesme bolgesi sicakliklarinin azalmasma sebep
olmustur. Kesme sartlarinin nispeten zorlasmasiyla
kaplamali  takimlarin  daha iyi  performans
sergilemeleri bu sonucu dogurmustur.

5. SONUCLARIN DEGERLENDIRILMESi
(CONCLUSION)

e Deneyler  sonrasinda  elde  edilen  veriler
degerlendirildiginde; kesme bdlgesinde meydana
sicakliklar {izerinde ilerleme miktarinin Snemli bir
etkiye sahip oldugu goriilmiistiir.  Ilerleme
miktarindaki artis sonrast nispeten kolaylasan talas
tahliyesinin etkisi ile kesme bolgesi sicakliklarinin
da distiigli gozlenmistir. Mevcut durum sadece
deneylerde kullanilan {i¢ ilerleme miktar1 (0.15, 0.20
ve 0.25 mm/dev) icin gegerlidir. Genel olarak
ilerleme miktarlarindaki artisin  kesme bdlgesi
sicakliklarinda bir diisiise sebep olacagini sdylemek
dogru olmayacaktir.

[lerleme miktarlarmin artmasi sonucu ortaya cikan
durumun bir benzeri de kesme hizlarindaki artig
sonrasinda goriilmistiir. Yine artan kesme hizlar
talas tahliyesini kolaylagtirmistir. Kesme esnasinda
meydana gelen 1sinin % 80’inin talagla atildigi
dikkate almirsa kolaylagan talas tahliyesinin kesme
bolgesinde meydana gelen sicakliklari diisiirdiigiinii
sOylemek miimkiindiir.

Kesme bolgesinde meydana gelen 1sinin diismesini
saglayan bir bagska 6nemli etken de kesici takima
kaplama uygulamasi yapilmis olmasidir. Kaplama
yapilmig takimlarin kaplama sayesinde diisiik
sirtinme  katsayilarina  sahip olmasi  kesme
bolgesinde meydana gelen sicaklik degerlerinin
diismesini  saglamistir. Ayrica kaplamasiz ve
kaplamali takimlarin farkli 1sil iletim katsayilarina
sahip olmalar1 da bu sonucun dogmasina yol
agmustir.
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