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Ozet

is parcasinin islenmesi esnasinda olusan sicaklik ve kesme kuvvetleri, talagli imalatta oldukga etkili bir
konuma sahiptir. Delme islemi esnasinda meydana gelen sicakligin kontrol edilememesinin; hem
kesici takimda, hem de is pargasinda olumsuz yénde etkilere sebep oldugu bilinmektedir.

Bu c¢alismada; AISI 316L tipi Ostenitik paslanmaz celik malzemesi iki farkli tipte (kaplamasiz ve
TiN/TIAIN/TICN cok katmanli kaplamali) HSS kesici takimlarla delinmigtir. Deneylerde dort farkl
kesme hizi (15 m/dak, 20 m/dak, 25 m/dak ve 30 m/dak) ve dort farkh ilerleme miktari (0,15 mm/dev,
0,20 mm/dev, 0,25 mm/dev ve 0,30 mm/dev) de@eri kullaniimigtir. Sabit matkap/donen is pargasi
yontemi ile her bir deney icin yeni bir kesici takim kullanilarak yapilmistir. Delme islemi esnasinda
olusan kesme sicakliklarn takimlarin sogutma kanallari igerisine yerlestiriimis isil ¢iftler yardimiyla
Olclimustur. Elde edilen sonuglar degerlendirildiginde; kesme bdlgesindeki sicakhgin artan ileleme
miktari ile azaldigi gézlenmistir. Kesici takima kaplama uygulamasi neticesinde, kesme bolgesindeki
sicakliklar 6nemli 6lglide dismustir. Takima kaplama yapilmasi degerlendirilen bitin parametreler
acisindan 6nemli avantajlar saglamistir.

Anahtar Kelimeler: Delme, solid karbir matkap, kesme parametreleri, kesme kuvvetleri, kesme
bolgesi sicakligi.

1. Girig

Demir esasli malzemeler arasinda yer alan paslanmaz celikler, son yillarda kullanimi hizla
yayginlasan énemli bir malzeme grubudur. Paslanmaz ¢eliklerin mikemmel korozyon dayanimlari,
disuk ve yuksek sicakliklarda kullanilabilir olmalari, kolay sekillendirilebilmeleri ve estetik gérinidmleri,
bu malzeme gurubuna genis bir kullanim alani agmaktadir. Bu nedenle paslanmaz ¢elik malzemeler
birgcok calismaya konu olmustur. Paslanmaz cgelik malzemeler arasinda, ¢alismalara en ¢ok konu
olanlari ise AISI 304 ve 316°dir [1].

AISI 316L celigi, kombi ve sofben gibi Dogalgaz-LPG ile c¢alisan cihazlarin atik gaz bacalarinda,

sbmine havalandirmalarinda, baca baglantilarinda, baca kilifi olarak bina icinde ve disinda
kullanilabilmektedir. Bunun yaninda tuzlu suya dayanikli oldujundan gemi sanayisinde de genis
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kullanima sahip oldugu bilinmektedir [2]. Bu malzemeye ait kimyasal yapi degerleri Cizelge 1.1'de
verilmistir.

Cizelge 1. Calismada kullanilan 316L celiginin kimyasal kompozisyonu [2].
Cc Cr Mo Ni Si Mn P S

0,03 16,82 2,44 11,5 1,00 2,00 0,045 0,03

Kesici takimin daha uzun slre kullanilabilmesi ve is pargasinin istenilen kalitede Uretilerek hammadde
israfinin énlenebilmesi icin, kesme parametrelerinin ve sartlarinin optimize edilmesi gerekliligi ortaya
cikmistir. Bu amaca ulasmak igin, kesici takimlarin émrine etki eden faktorler ile is pargasinin
kalitesinin belirenmesinde etkili olan faktérler halen bilim adamlari tarafindan arastiriimaktadir [3].

Delik delme islemi, en 6nemli talag kaldirma islemlerinden biridir ve genellikle talag kaldirma
islemlerinde son islem olarak kullanilir. imalat endistrisinde modern talagh imalat yontemleri
gelistiriimesine ragmen; geleneksel delik delme ydntemi, ekonomikligi ve basit uygulanabilirligi gibi
sebeplerden dolayr hala en yaygin kullanilan isleme yontemlerinden biridir [4]. Talas kaldirma
islemlerinin yaklasik Ggte birini delik delme islemleri olusturmaktadir. Delik delme islemi bazi yonleri ile
tornalama ve frezeleme islemleri ile karsilastirilabilse de delik delmede talas kirma ve talasin
bosaltilmasi kritik dneme sahiptir. Delik derinligi ne kadar uzunsa islemi kontrol etmek ve talas
kaldirmak o kadar zor olur. Delme igslemi sirasinda meydana gelen talas olusumu kesme kuvvetlerini,
kesme sicakhgdini ve dolayll olarak deligin yuzey kalitesini ve d6lgl tamligini etkilemektedir. Ayrica,
delme iglemleri sirasinda talasin atilabilirligi de delik kalitesini dodrudan etkilemekte olup kesme
parametrelerine (kesme hizi, ilerleme) goére 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 [5, 6].

Her kesici takimda oldudu gibi matkabin da bir émri vardir ve dmrinid tamamlayan bir matkapla
yapilan bir delme iglemi, delik kalitesini ve 6lct tamligini da etkileyecektir. Kesici takim teknolojisinin
gelismesiyle kullanimi yaygin hale gelen kaplamali matkaplar sayesinde, delme esnasinda
olusabilecek sorunlar en aza indirgenmekte ve daha uzun bir takim émri saglanmaktadir. Fakat
kaplamali matkaplarin fiyatlarinin kaplamasizlara gére daha yiksek olmasi, takim maliyetlerini
arttirmaktadir. Bu nedenle, delik delme islemi sirasinda karsilagilacak sicaklik ve kesme kuvveti
degerlerinin dnceden biliniyor olmasi, bize daha uzun bir takim émru saglayacagi gibi, buna bagh
olarak daha iyi delik kaliteleri elde etmemiz de mumkin olacaktir. Ayrica énceden tahmin edilecek
olan kesici takim émru, Grtn kalitesini artiracadi gibi Uretim maliyetlerinin de dusUrebilecektir.

Literatlrdeki calismalar 1si1§inda, sicaklik ve kesme kuvvetlerinin, talagl imalatta en énemli kriterler
olduklari gorilmektedir. Sicaklik kesici takimda degisik asinma turlerine yol acarak, takimin édmrini
beklenilenden daha kisa zamanda tamamlamasina neden olmaktadir. is parcasinda ise, yiizey
kalitesinin olumsuz yodnde etkilemekte ve is parcasi malzemesinin kimyasal yapisinda istenmeyen
degisikliklere yol agmaktadir. Bu sebeplerden dolayi delik delme islemlerinde sicaklik él¢imu birgok
¢alismada arastirma konusu olmustur [3, 6-17]. Bu galismalarda is pargasi ve takim arasinda olusan
sicakhgi odlgebilmek icin hem 1sil ¢ift hem de kizildtesi kamera kullanilarak deneysel galismalar
yapilmistir [7]. Yine kesme bdlgesi sicakliklarinin olgllebilmesi igin is pargasi malzemelerine
gébmulmus sil ciftler kullanilmistir [8-10]. Ayrica sil giftler kesici takim sodutma kanallarina
yerlestirilerek de kesme bdlgesi sicakliklari o6lglilmustlir [6, 10-13]. Bununla birlikte sicaklik
Olcimlerinin analizi icin SEM (Sonlu Elemanlar Metodu) sikga bagvurulan yontemler arasinda yerini
almistir [14]. Yapilan calismalarda kesme sicakliklari él¢ima igin birgok farkli yontem denenmistir.
Problemleri agabilmek igin degdisik alternatifler arastiriimis ve 6zellikle ginimuizde kullanimi yaygin
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olan malzemelerin igslenmelerinde olugan sicaklik degerleri belirlenerek bu malzemeler i¢in optimum
kesme sartlari belirlenmisgtir.

Gergeklestirilen literatlir arastirmalari 1s1§inda, AlSI 316L Ostenitik paslanmaz ¢elik malzemesinin dik
isleme merkezinde sabit matkap-ddnen is pargasi yontemiyle kaplamali ve kaplamasiz matkaplarla,
delinmesi esnasinda olusan kesme bolgesi sicakliklari her bir deney icin farkli kesici takim kullanilarak
incelenmigtir. Sicaklik dlcimu icin 1sil ¢ift yontemi ile dlgUimugstar.

2. Materyal Ve Metot
2.1. Deney Numuneleri

Bu calismada paslanmaz celikler arasinda 6nemli bir yere sahip olan AISI 316L kullaniimigtir.
Deneyler sabit takim-ddnen is parcasi yontemi kullanilarak yapilmistir. Sicaklik élgmek icin kullanilan
1sil ¢iftlerin, matkap sogutma kanallarina yerlestiriimesi sebebiyle bu yéntem tercih edilmistir.

Matkabin dinamometreye baglanabilmesi i¢in bir baglama kalibi tasarlanmis ve imal edilmistir.
Numunelerin dis ¢aplari 25 mm olacak sekilde tornalanmistir. Boylari ise 3D standartlarinda delik
delebilmek icin 42 mm olacak sekilde ayarlanmistir. Fakat mevcut kaplamasiz takimlarla 42 mm
boyunda delikler delinemedigdi icin biatin numunelerin boyu 35 mm’ye disuriimuistir. Daha glvenli bir
baglama igin, baglama aparatina tutturulacak kisim 20 mm ¢apinda 10 mm boyunda tornalanarak
kademeli bir kisim olusturulmustur (Sekil 1.). Delik delinecek ylzeyler, tornalama sonrasi kalabilecek
memeleri ortadan kaldirarak, matkabin delme esnasinda olasi merkezden kagma egilimi ve ani kuvvet
yuklenmeleri sonucu kirilmasi gibi durumlar engellenmisgtir.

ar=(l
|
c

10

35

Sekil 1. Deneylerde kullanilan numunelere ait teknik resim.

2.2. Deneylerde Kullanilan Takim Tezgéahi

Deneyler Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakdltesi, Talasli Uretim Anabilim Dalinda bulunan Johnford
VMC-550 marka CNC dik isleme merkezinde yapilmigtir. Bu tezgahin &zellikleri Cizelge 1’de
verilmistir.

Cizelge 2. Deneylerde kullanilan tezgahin teknik 6zellikleri.

Tezgahin Gucl 5 KW
En Yiksek Devir Sayisi 8000 rpm/min
Sirayla x, y, z ekseni 600, 500, 600 mm
Olgli Hassasiyeti 0,001 mm
isletim Sistemi Fanuc
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2.2. Deneylerde Kullanilan Takim Tezgéhi
Deneyler Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakdltesi, Talasli Uretim Anabilim Dalinda bulunan Johnford
VMC-550 marka CNC dik isleme merkezinde yapilmigtir. Bu tezgahin &zellikleri Cizelge 3'de
verilmistir.

Cizelge 3. Deneylerde kullanilan tezgahin teknik 6zellikleri.

Tezgahin Glcu 5 KW
En Yuksek Devir Sayisi 8000 rpm/min
Sirayla x, y, z ekseni 600, 500, 600 mm
Olgli Hassasiyeti 0,001 mm
isletim Sistemi Fanuc

2.3. Kesici Takim

Bu arastirmada kaplamasiz ve TiN/TIAIN/TiCN ¢ok katmanl (Firex coated) yekpare (solid) helisel
karblr matkaplar kullaniimistir. Matkaplarin ¢api 14 mm olarak secilmistir. Karar verilen @14 mm
matkap, kesici ucundaki sicakhgdin isil cift ile Olgulebilmesi igin isil ¢iftin sogutma kanallarindan
gecebilecek minimum sartlari saglamaktadir. Kullanilan matkaplar DIN 6537 K standardina uygun 3D
boyda delik delebilecek kapasitededir. Kullanilan kesicilerin u¢ agisi, yekpare karbir matkaplar igin
6nerilen 140° olarak segilmistir. Deneylerde kullanilan matkaplarin mekanik ve termal ozellikleri
Cizelge 4’de verilmistir.

Cizelge 4. Deneylerde kullanilan matkaplarin mekanik ve termal 6zellikleri [18].

Mekanik ve Termal Ozellikler Kaplamasiz TiN}g;ﬁxg:FN
Yogunluk (gr/cm3) 14,6 12,6
Basma Dayanimi (MPa) 5000 4600
Young Modult (GPa) 590 550
Poisson Orani 0,22 0,22
Termal iletkenlik (W/mK) 70 45
Termal genlesme katsayisi (10%/K) 5,6 6,7

2.4. Kesme Parametreleri

Calisma icin kesme parametreleri olarak doért farkli kesme hizi (60, 75, 90 ve 108 m/dak) ve dort farkli
ilerleme miktar (0,15; 0,20; 0,25 ve 0,30 mm/dev) secilmistir (Cizelge 5.). Delme iglemlerinde birim
zamanda kaldirilan malzeme miktari (talas debisi) sabit oldugundan kesme derinligi (a,, mm) otomatik
olarak sabit secilmis olacaktir.

Cizelge 5. Deneylerde kullanilan kesme parametreleri.

Kesme Hizi (V-m/dak) ilerleme (f -mm/dev )

60, 75, 90, 108 0.15,0.20, 0.25, 0.30

54



Sekerci, K. N., Duran, A., Seker, U.ve Yagmur, S.

2.5. Veri Kaydedici

Kesme bdlgesinde meydana gelen sicakliklarin élgimU icin Pico marka 8 kanalli data logger
kullanilmistir. Cihaz USB veri kablosu ile bir diz Ustl bilgisayara baglanarak verilerin bilgisayar
ortaminda PicoLog Recorder yazilimi ile degerlendiriimesi ve grafiklere dénustlrilmesi mimkin
olmustur.

2.6. Isil Cift

Deneylerde matkap sogutma kanallarina yerlestirilen isil giftler ylksek sicaklia dayanabilmesi i¢in
inconel kilfli ve 1 mm c¢apinda olan K tipi isil ¢ift kullanilmistir. Bu 1sil ¢iftler -200 °C ile 1200 °C
araligindaki sicakliklan ol¢ebilmektedirler. Caplarinin kiiguk olmasi ve bukulebiliyor olmalari bu Grine
Ozellikle portatif uygulamalarda genis kullanim imkani saglamaktadir. Bu tip isil giftler; tavlama
firnlarinda, Teflon firinlarinda, pisirme firinlarinda, tiinel firinlarinda, ark ocaklarinda ve laboratuar test
ekipmanlariinda yaygin olarak kullaniimaktadirlar. Bu isil ¢iftin asil kullanim amaci 1 mm ¢apinda ve
bukulebilir olmasidir. Bu o6zellikleriyle 1sil ¢ift, matkabin sogutma kanallarinin iginden rahatlikla
takilmasina olanak saglamistir. Yerlestirilen 1sil ¢ift delme islemi siresince olusan sicakliklar
olemustar (Sekil 2.).

A === A Detay

Sodutma
Kanal

=1l Cift Teli

l=il Cift Lcu

Sekil 2. Sogutma delikleri boyunca 1sll ¢ift yerlestiriimis matkap [12].

Delme iglemi slresince olusan kesme bdlgesi sicakhiginin es zamanli olgllebilmesi igin olusturulan
deney duzeneginin sematik gosterimi Sekil 3.’de verilmistir.
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Matkap % _Pem
|5 Parcasi
Tezgah Tablas: \ g =il Cift
\‘"\ § "(\_\ Baglama Aparati
NS
//

Data Logger

Sekil 3. Deney dizeneginin sematik olarak gosterimi.

3. Deneysel Sonuglarinin Degerlendirilmesi ve Tartigsma

Kaplamasiz matkaplar ile yapilan deneylerden elde edilen ¢iktilar, Cizelge 6.a’da (Deney No: 1-16),
kaplamali matkaplar ile yapilan deneylerden elde edilen giktilar ise Cizelge 6.b’de verilmistir (Deney
No: 17-32).

Cizelge 6. Deneysel ¢calismadaki girdilere bagl olarak elde edilen giktilar

a) Kaplamasiz Takim

b) Kaplamali Takim

_— Kesme | Ilerleme | Sicakhk Denev Kesme | Ilerleme | Sicakhk
sl R A I (1) No | BB [ ® M
- (m/dk} (mm/dev) (°C) (m'dk) | (mm/dev) (*C)

1 0,15 526 17 0,15 405
2 s 0,20 491 18 60 0,20 377
3 0,25 488 19 0,25 381
4 0,30 463 20 0,30 369
5 0,15 513 21 0,15 374
6 ) 0,20 478 22 e 0,20 362
7 B 0,25 457 23 ° 0,25 370
8 0,30 449 24 0,30 3435
9 0,15 505 25 0,15 382
10 =1 0,20 470 26 & 0,20 355
11 25 436 2T 0,25 320
12 0,30 422 28 0,30 296
13 0,15 451 29 0,15 332
14 - 0,20 436 30 108 0,20 315
15 0,25 412 31 0,25 303
16 0,30 401 32 0,30 283
a) b)
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Cizelge 6.’"de de goéruldigu gibi ileleme miktari arttikga, kesme boélgesinde meydana gelen sicaklik
degerleri azalmaktadir (Sekil 4.). Meydana gelen bu disUs talas akisi ve talas tahliyesinin daha kolay
olmasina baglanabilir [11, 12, 19]. Kesme esnasinda olusan sicakligin %80’inin talagla atildii g6z
o6nlnde bulunduruldugunda talas tahliyesinin kolaylagsmasi ve dolayisiyla kesme bdlgesinde meydana
gelen sicaklikta bir disus olmasi beklenen bir durumdur [5].

Dusuk ilerleme miktarlarinda talas tahliyesinin zorlagsmasiyla birlikte, bazi deneyler esnasinda talas
sikismasi problemleri de yasanmistir. Bu durum; talag ile birlikte uzaklastirilabilecek isinin kesme
bdlgesinde kalmasina sebep olmakta ve kesme bdlgesinde ki sicakligin artmasina yol agmistir.

Delik delme islemi disindaki diger imalat islemleri ele alindiginda (daha ¢ok tornalama ve frezeleme
islemleri); kesme hizinin artmasi ile takim talas ara yuzeyindeki sicakligin arttigi bilinmektedir [20, 21].
Bu durum ise; kesme iglemi sliresince harcanan enerjinin neredeyse tamamina yakin bir kisminin 1si
enerjisine dénlsmesine atfedilebilmektedir [20, 22]. Fakat deneyler sonucu elde edilen sicaklik
degerleri incelendiginde bu durumun tam tersi bir sekilde; kesme hizi degerlerinin yikselmesi, kesme
bélgesi sicakliklarinin dismesine sebep olmustur. Bu farkliik tamamen c¢ikan talasin tahliyesinin
zorlasmasindan kaynaklanmaktadir [12]. Tornalama ve frezeleme islemlerinde genellikle serbest
formdaki talas havayla temas etmekte ve buna bagl olarak talasla tahliye edilen %80’lik 1si miktari
kesme bolgesinden rahatlikla uzaklastirilabilmektedir. Delme islemlerinde ise; talas havayla temas
etmeden dnce delik igerisinde is pargasiyla ve kesici takimla uzun slre temasta kaldigi icin hem kesici
takima, hem de is parcasina daha fazla i1sI transferine sebep olabilmektedir. Talas tahliyesinin
kolaylasmasi isi transferini de kolaylastirdigindan, ilerlemede oldugu gibi artan kesme hizlari da talas
tahliyesini hizlandirabilmektedir. Dolayisiyla kesme bélgesinde sicaklik artsa bile, uzaklastirilan talas
ile kesme bdlgesindeki 1sinin uzaklastiriimasi da hizlanacagdi i¢in artan kesme hizlariyla sicakliklarin
distiga gorulmustir. Bu ¢alisma da ilerleme miktarinin ve kesme hizinin artmasi sonucu sicakhgin
dismesin talas tahliyesinin kolaylasmasina atfedilmistir (Sekil 4).

Kaplamali Takim Kaplamasiz Takim
bl af=0,15 mm/dev 550
525
af=0,20 mm/dev 525 -
— 500
¥ 0,25 mm/dev = 500
=475 & ars
i 450 =pt=0,30 mm/dev :'u:;
Jé = 450
o |
g 425 S 425 _
- (%]
§n400 7 400 -
0 375 s =375
o 350 @ 53¢y =@=0,15 mm/dev
E @
» 325 g 325 efii=(,20 mm/dev
% 300 2 300 | smdem0,25mm/dev
275 4 275 s (), 30 mm/dev
250 ; ; 250 -
60 75 90 108 60 75 90 108
Kesme Hizi (m/dak) Kesme Hizi (m/dak)

Sekil 4. Kesme boélgesinde meydana gelen sicakliklarin kaplamali ve kaplamasiz takimlarda, kesme
hizi ve ilerleme miktarina bagl olarak degisimi.

Sekil 4.’deki grafiklerde de goéruldigu gibi tim deneylerde kaplamali takimlarla elde edilen kesme
bolgesi sicakliklari, kaplamasiz takimlara gbre daha disuk c¢ikmistir. Kaplamali takim kullaniminin
kesme bolgesi sicakliklarini ~%25 oraninda dustigu muhtemeldir. Bu durum kaplamali takimlarin,
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kaplama malzemeleri sayesinde surtinme katsayilarinin dismesine ve bunun sonucunda kesme
bdlgesi sicakliklarinin da dismesine atfedilebilir [12].

60 m/dak 75 m/dak
600 o=@ Kaptamas | 600 == @=—Kaplamasi
575 12 575 z
0550 sl Kaplamal | 5550 flin Kaplamali
=525 & ' =525
2500 - s---..__. 2500 .'=.\
©475 s" ®475 L
»n450 $450 Sy
‘@425 $4a2s
8200 =400
g375 _M Mm375 -
2350 £350 = ~u
51325 ®325
%300 *300
275 275
250 : ; ; . 250 : : : .
a) 015 0,2 0,25 0,3 b 015 0,2 0,25 0,3
ilerleme (mm/dev) ) ilerleme (mm/dev)
90 m/dak 108 m/dak
600 600 ss@s Kaplamas
575 ==@= Kaplamas | 575 1z
030 2 0550 el Kaplamali
2525 <525
£500 .=~ gﬁ_:,oo
-t =t
Saso LI Se0 | @ve
5425 O~ o | Fars P
gJ&loo 3’5100 h—.i
19375 - 9375
350 2350 -
€325 €325
@300 3300
275 275
250 T T T 1 250 T T T 1
0,15 0,2 0,25 0,3 d) 0,15 0,2 0,25 0,3
) ilerleme (mm/dev) ilerleme (mm/dev)

Sekil 5. Her bir kesme hizi igin kaplamasiz ve kaplamali takimlarda ilerlemeye bagli olarak kesme
bdlgesi sicakliklarinin degisimi
a) V=60 m/dak, b) V=75 m/dak, c) V= 90 m/dak, d) V= 108 m/dak.

Kesme hizinin artmasi, kesme bodlgesinde meydana gelen sicakliklarda ~%10’lara varan bir distse
sebep olmustur. 75 m/dak kesme hizinda kaplamasiz takimlarla elde edilen deney sonuglari
incelendiginde 0,25 mm/dev ilerleme miktarinda kesme bdlgesi sicakhgi 457 °C iken, ilerleme
miktarinin 0,30 mm/dev’e ¢ikarilmasi sonucunda olusan sicaklik 449 °C’ye dismustir. Ayni deneyler
kaplamali takimlarla yapildiginda ise ilk durumda 370 °C iken, ikinci durumda ~%7’lik bir disugle 345
°C’ye inmistir (Sekil 5.b).
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ileleme miktarinin artmasi, kesme bdlgesinde meydana gelen sicakliklarda ~%8’e varan bir disiise
sebep olmustur. 90 m/dak kesme hizinda kaplamasiz takimlarla elde edilen deney sonuglari
incelendiginde; 0,20 mm/dev ilerleme miktarinda kesme bdlgesi sicakhg 470 °C iken, ilerleme
miktarinin 0,25 mm/dev’e ylkseltimesi sonucu 436 °C’ye kadar diasmustir. Bu da ~%8’lik bir orana
karsilik gelmektedir. Ayni deneyler kaplamali takimlarla yapildidinda ise ilk durumda 355 °C iken,
ikinci durumda da ~%10’luk bir distsle 320 °C olarak élgiimustir (Sekil 5.c).

Delme islemlerinde; talas havayla temas etmeden 6nce delik icerisinde is parcasiyla ve kesici takimla
uzun slre temasta kaldigi igin hem kesici takima, hem de is pargasina daha fazla isi transferine sebep
olabilmektedir. Talas tahliyesinin kolaylagsmasi 1si transferini de kolaylastirdigindan, ilerlemede oldugu
gibi artan kesme hizlari da talas tahliyesini hizlandirabilmektedir. Dolayisiyla kesme bdlgesinde
sicaklik artsa bile, uzaklastirilan talas ile kesme bdlgesindeki 1sinin uzaklastirilmasi da hizlanacagi igin
artan kesme hizlariyla sicakliklarin dastagu goértlmastir. Bu ¢alisma da ilerleme miktarinin ve kesme
hizinin artmasi sonucu sicakligin dismesin talas tahliyesinin kolaylasmasina atfedilebilir.

Tum deneylerde kaplamali takimlarla elde edilen kesme bodlgesi sicakliklari, kaplamasiz takimlara
gb6re daha dusuk cikmistir. Kaplamali takim kullaniminin kesme bdlgesi sicakliklarini ~%25 oraninda
distrdagu goéralmustir. Bu durum kaplamali takimlarin, kaplama malzemeleri sayesinde surtinme
katsayilarinin dismesine ve bunun sonucunda kesme bolgesi sicakliklarinin da dismesine atfedilebilir
[12].

4. Sonuglar

AISI 316L paslanmaz ¢elik malzeme Uzerinde yapilan delme deneyleri ile kesici takim tipi, kesme hizi
ve ilerleme miktarinin kesme bdlgesinde olusan sicaklik UGzerindeki etkilerinin arastinldidi bu
calismayla elde edilen sonuclar agsagida 6zetlenmistir:

Kesme bdlgesinde olusan sicaklik degerleri ilerleme miktari arttikga azalma gostermektedir. ilerleme
miktarinin artmasi sonucunda; talas tahliye hizinin arttigi ve matkabin malzeme ile temasta olacagi
surenin azalmasi ile de slrtinmeden dodacak sicakligin azaldigi distunilmektedir

Kaplamali kesici takimlarla yapilan hemen hemen bitin deneylerde, kesme bdlgesi sicakliklarinda
kayda deger bir dists gortulmuastir. Bu duruma kaplama malzemesinin dusik sutrtinme ve 1si iletim
katsayisina sahip olmasinin sebep oldugu dustndlmektedir.

Kaplamali takimlarda yuksek ileleme miktarlarinda, kesme hizlarinin artmasi kesme bdlgesi
sicakliklarinin azalmasina sebep olmustur. Bu durum, kesici takim Uretecilerinin de dénerdidi gibi
kaplamali takimlarin kaplamasizlara gére daha yiksek hizlarda kullanildidinda daha verimli olduklarini
gOstermistir.

Her iki kesici takimda da en dustuk kesme bdlgesi sicakliklari en ylksek kesme hizi ve en yuksek

ilerleme miktari parametreleri olan 108 m/dak, 0,3 mm/dev degerlerinin kullanildigi deneyler sonucu
elde edilmigtir.
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