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AA 7075 DELINMESINDE KULLANILAN SOGUTMA TEKNIGININ PERFORMANS
KARAKTERISTIKLERINE ETKIiSI

OZET

Bu calismada, AA 7075 bir malzemenin delinmesi isleminde farkla
kesme parametrelerinin performans karakteristikleri {zerine olan
etkisi deneysel olarak incelendi. Performans c¢iktilari olarak 1is
parcasi ylzey piliriizliligi, capak ylkseklidi ve kesme isleminde acg¢iga
¢ikan 1sidan dolayi meydana gelen sicaklik dedisimleri dikkate alindi.
Deneylerde 118° wu¢ acisina sahip @8mm HSS takimlar kullanildi.
Uygulanan sodutma teknigi olarak minimum sodutma sivisi, basing¢li hava
ve kuru isleme (herhangi Dbir sodutucu akiskan kullanilmaksizin)
teknikleri kullanildi. Minimum sodutma sivisi 1ile isleme teknidinde
sogutucu akiskan pililverize bir sekilde is parcasi-takim ara ylizeyine
gonderildi. Kesme sivisi olarak bor vyadi-su karisimi (emiilsiyon)
kullanildi. Delme islemleri farkli kesme hizlari (5, 10, 15, 20 m/dak)
ve ilerleme hizlarinda (0.1, 0.2, 0.3 mm/dev) vyapildi. Yapilan
deneylerde capak olusumu gorilmediginden yorumlar yiizey plrizliligi
dikkate alinarak yapildzi.

Anahtar Kelimeler: Minimum Sodutma Sivisi, AlUminyum Alasimi,

Delme, Yizey Piriizldiligi, Performans

EFFECT OF COOLANT TECHNIQUE ON PERFORMANCE CHARACTERISTIC IN DRILLING
OF 7075 ALUMINUM ALLOY

ABSTRACT

In this study, effect of different cutting parameters on
performance characteristics was investigated as experimental in
drilling AA 7075. Take noted surface roughness, burr height and
cutting temperature as performance outputs. @8mm HSS tools having 118°
point angle were used 1in experiments. Minimum gquantity lubrication,
pressed air and dry machining techniques were used cooling technique.
The cutting fluid in machining with minimum quantity coolant was sent
between work piece and cutting tool as pulverize. The mixture of boron
0il and water was used as the cutting fluid. The experiments were
performed with different spindle speeds (5, 10, 15 and 20 m/min) and
feed rates (0.1, 0.2 and 0.3 mm/rev). Any burr formation was not seen
in the experiments so comments are made by taking into consideration
surface roughness.

Keywords: Minimum Quantity Lubrication, Aluminum Alloy,

Drilling, Surface Roughness, Performance
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1. GIiRis (INTRODUCTION)
Demir disi alasimlar otomotiv, wucak, uzay, silah, elektrik-

elektronik, 1sitma-soJutma vb. sanayinin bircok alaninda
kullanilmaktadirlar [1]. Fakat bu malzemelerin nihai {Urtin haline
gelebilmesi ic¢in vyapilan Uretim islemleri (kaynak, lehim, talasl:
iretim vs.) oldukca zor ve maliyetlidir. Son zamanlarda demir disi

alasimlarin bazi imalat yontemleri kullanilarak elde edilmesi ile
ilgili birgcok arastirma vyapilmistir. Demir olmayan metallerin demir
esasli olanlara nazaran bazi istinlikleri vardir. Bunlar; diustk
yogunluk (bakir harig), yluksek elektrik ve 1s1 iletkenligi, manyetik
olmama 6zelligi, daha iyi korozyon direnci, kolay islenebilme
6zelligi, diyi gorinim olarak sayilabilir. Demir olmayan metallerin
demir esasli metallere gbre bazi dezavantajlarini ise; ylksek maliyet,
daha az dayanim, yiksek genlesme katsayisi, disik ergime sicakliga,
daha kiicik elastisite modtili, pahali kaynak ve lehim tekniklerine
ihtiyac¢ seklinde siralanmaktadir [1].

Genel olarak demir disi alasimlar ile demir esasli malzemelerin
talas kaldirarak isleme teknigi; geometrik boyutlari ve ylizey kalitesi
belirli olan parcalarin, kendilerinden daha sert bir malzeme (kesici
takim) kullanilarak metal kesme makinelerinde sekillendirilmelerini
kapsar [2]. Talasli imalat, kesici takim ve 1is parcasinin nispi
hareketleri ile is parcasinin belirli bir kisminda, gerilim
olusturarak gerceklestirilir. Diger bir ifadeyle talasli imalat kesici
takim tarafindan uygulanan kesme kuvvetleri ile 1is parcasi arasindaki
ara etkilesime baglidir [2]. Talas kaldirma islemi esnasinda kesici
takim ile is parcasi arasindaki temas ylzeyinde meydana gelen siirtiinme
ve malzeme deformasyonu sonucu oldukca yiiksek bir 1s1 ortaya cikar.
Talas kirma ve kaldirma ic¢cin kullanilan mekanik enerji bu sirada hemen
hemen tiimiiyle 1s1 enerjisine doéniisiir [2]. Is parcasi fazla 1s1 alirsa,
genlesmeden dolayi parcganin 06l¢li tamligi saglanamaz. Bu fazla 1s1i is
parcasi ylizeyine 1s1l olarak =zarar da verebilir. Kesici takim fazla
1s1 alirsa kesici u¢ aniden bozulabilir ve takim Omriinii azaltabilir.
Ideal olan c¢odu 1sinin talas tarafindan tasinmasidir. Bu transfer
edilen 1s1i, talasin oksitlenmesine sebep oldugundan talas renginin
dedismesinin de gbstergesidir.

Talasli imalat isleminde ac¢ida ¢ikan bu 1sinin tahliyesi icin
sogutma sivilari gelistirilmistir. Sodutma sivilarinin hatasiz ve
etkin {dretim ag¢isindan biyltk Onemi wvardir. Bu maddelerin fiziksel ve
kimyasal ©6zellikleri, imalat islemi sirasinda ortaya cikan 1sil veya
mekanik nedenli hasarlarin azalmasi veya Onlenmesini saglar. Sodutma-
yaglama maddeleri, dodru kullanildiklari takdirde, Dbir vyandan is
pargasinin boyutlari ve big¢iminde ylksek hassasiyet ve daha iyi yilzey
kalitesi saglarken, &te yandan takimlar i¢in daha uzun kullanim Omrini
glivenceye alirlar [3].

Kesme sivisi sodutma, yaglama ve temizleme gibi olumlu etkileri
nedeniyle hala c¢ok Onemli bir yer tutmaktadir. Ancak dider yonden
bunlar c¢evre ve insanlar ig¢in bir tehlike potansiyeli doJurmakta ve
imha edilmeleri, devamli artan masraflara neden olmaktadir [4 ve 5].
Onemli fonksiyonlarina radmen talasli imalat calismalarinda kesme
sivisi kullanimini azaltmak ic¢in yodun udraslar verilmektedir. Minimum
miktarda sogutma sivisi, kesme sivisini azaltmanin bir ¢oézimli olarak
goz onune alinmaktadir. Ozellikle Aliiminyum alasimlarinin
islenmesindeki gibi pratik uygulamalar ig¢in kullanilmaktadir [5].
Geleneksel sogutma teknikleri kullanilarak AlUminyumun islenmesinde
kullanilan sogutma sivilarai, diger malzemelerinkine gore daha
pahalidir. Cinkll karisimdaki vyadin daha ylksek konsantrasyona sahip
olmasi gerekmektedir. Boylece minimum miktardaki vaglama (MSS)
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Aliiminyumun islemesi ig¢in biiyik vyarar saglayacaktir [6]. Minimum
vaglama teknigi, alisila gelmis emiilsiyon ile tam miktarda kesme
S1visi akitmali (geleneksel) vaglama tekniklerine oranla

gelistirilmeye acik bir alternatif olusturmaktadir. Minimum yaglama
teknigi, vyalnizca talasin kaldirildigi noktaya islemin gerekli kildig:
miktardaki kesme sivisinin etkili bir sekilde goénderilmesi durumudur.
Bu islem sayesinde tezgdhin c¢alisilan c¢evresi temiz kalmakta ve

artiklaran temizlenmesi icin gerekli olabilecek masraflar
onlenmektedir.

Bu konu ile 1ilgili c¢esitli c¢alismalar vyapilmis ve vyapilmaya
devam edilmektedir. Bu arastirmalarin amaci, minimum yaglama

tekniginin takim asinmasi, gi¢ ve moment durumlari ve kesme kaliteleri
agisindan alisila gelmis emiilsiyon ile Dbol miktarda kesme vyadi
akitmali yaglama teknikleri ile elde edilen kaliteye ulasip
ulasamayacagi ve hatta bu kaliteyi asip asamayacaginin
belirlenmesidir. MSS teknigi kullanilarak yapilan delme islemlerinde,
geleneksel sogutma teknigine nazaran daha iyi vyiizey kalitesi elde
edilmis ve MSS kullaniminin takim Omrinil arttirdidini belirtmislerdir
[6,7]. CNC tezgdhinda kaplamali kesici takimlar kullanarak kii¢cik
6lgekli yapilan delme islemlerinde kuru delme islemi esnasinda olusan
sicaklik sayisal olarak incelenmistir [8]. Yapilan c¢alismalarda
Ti6A14V  alasiminin MSS ve kuru isleme teknikleri kullanilarak
delinmesinde ortaya c¢ikan sicaklik incelenmistir [9]. MSS, kesme
isleminin gerceklestigi 1i¢ ve dis bodlgeye uygulanmis olup, ortaya
¢ikan sonu¢lar degerlendirildiginde en disiik sicakligin kesme
isleminin gerceklestigi i¢ boélgede meydana geldigi gorilmistiir ve bu
nedenle ic¢ bdlgeye uygulanan MSS’de en 1iyi kesme performanslari elde

edilebilir [9]. A356 aliminyum alasiminin tornalanmasi izerine yapilan
arastirmada, vyliksek kesme hizi ve farkli soJutma tekniklerinin vylizey
kalitesi, talas yapisi ve takim performansina olan etkisi
karsilastirilmistair [107]. AISI4340 ¢eliginin tornalanmasinda MSS
sogutma tekniginin kullanilmasi, ylzey kalitesi ve takim asinmasi gibi
performans karakteristiklerine olumlu etki vyapar [11]. Ti-6Al-4V

alasiminin CNC torna tezgahinda PCD takim kullanarak islenmesinde
geleneksel ve MSS sodgutma tekniklerinin yiizey kalitesine olan etkisi
incelenmistir [12]. Farkli sogutucu akiskan basinclari, farkli debiler
ve farkli kesme hizlarinda vyapilan deneylerde, yizey puruzlultuk
degerleri son isleme ic¢in sinir deder olan 1.6 pm’nin altinda
kalmistir. PCD takimlar ile isleme sonrasi olusan son ylzey temiz,
catlaklar, vyirtiklar wvs. gibi fiziksel hasarlar Dbakimindan kabul
edilebilir seviyede oldugu tespit edilmistir [12]. Su katkilai MSS
kullanimi iyi bir sekilde pillverize edildigi takdirde c¢ok iyi bir
yaglama olanadi verdigi, su katkisi olmaksizin sentetik ester ile
yapilan MSS kullanimi kesici takima zarar verdidi ve 1is parcasinin
yuzey kalitesi olumsuz etkiledigi gdzlenmistir [13]. AISI 1040
celiginin torna tezgahinda islenmesinde kesme performansinin kuru
islemeye nazaran MSS tekniginde daha iyi oldugu gdzlenmistir [14].
Ayrica talasli islemlerde kullanilan soJutma ydntemlerinin ve isleme
parametrelerinin performans karakteristikleri {izerine etkisi Dbircok
arastirmaya konu olmaktadir [15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24,
25, 26 ve 27].

2. CALISMANIN ONEMI (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Bu calismada, AA 7075 bir malzemenin delinmesi isleminde minimum
hacimli, kuru ve Dbasin¢li hava ile sodgutma ydntemleri kullanilarak
farkli kesme hizlari ve farkli ilerleme hizlari ig¢in delme isleminde
meydana gelen sicakligin ve performans karakteristiklerinden is
parcasi ylizey plurizliligintin dedisimi deneysel olarak incelendi.
Talasli imalat siirecinde kesme sivilari Onemli bir yer tutmaktadir

549



e-Journal of New World Sciences Academy i“”‘*\
Engineering Sciences, 1A0052, 4, (4), 547-558.

Kilickap, E., Hiseyinoglu, M. ve Ozel, C. \um.n}

ancak bunlarin imha edilmeleri masrafli oldugu gibi ¢evre ve insan
sagligina da =zararlidir. Minimum hacimli sodutma, basin¢li hava ile
sogutma ve kuru isleme teknikleri geleneksel sodutma ydntemine bir
alternatif teskil etmektedir. Calismada bu sodutma yontemlerinin, AA
7075’ in delinmesinde performans karakteristikleri iizerine yaptigi etki
belirlenmistir.

3. DENEYSEL YONTEM (EXPERIMENTAL METHOD)

Bu calismada, minimum soJutma sivisi, basing¢li hava ve kuru
isleme teknikleri kullanilarak farkli ilerleme ve kesme hizlarinda
yapilan delme islemleri sonrasi 1s parcasi yizey plurtzliiliigi ve capak
yliksekligi incelendi. Yapilan deneyler neticesinde numunelerde c¢apak
olusumu gdzlenmedi.

3.1. Deney Kosullari ve Belirlenmesi
(Determination of Experimental Conditions)

Deney kosullari faktdriyel tasarim dikkate alinarak belirlendi.
Faktoriyel tasarimda genelde degisik ve Dbirbirleri ile iliskili
olmayan faktdrlerin belli bir karaktere olan etkileri inceleme konusu
yapilmaktadir. Bir baska anlatimla bir faktdriin durumu diger faktdor ve
faktorlerin degisik seviyelerinde ele alinmakta ve faktdrler arasinda
karsiliklis etkilesim olup olmadidi ortaya c¢ikarilmaktadir. Faktoriyel
tasarimda deneysel plan olusturulurken her faktor planlanan
seviyelerde gz oniine alinir.

Delme isleminde kullanilan dedisken parametreler ve dederleri
Tablo 1’de goriilmektedir. Bu calisma araliklarinda yapilan deneylerde,
sogutma teknigi olarak minimum hacimli sodutma, basing¢li hava wve kuru
olmak lzere 1li¢ farkli metot kullanildi. Sogutucu akiskan olarak bor
yadi-su karisimi kullanildi. Bor vyadi/karisim orani minimum hacimli
sogutma teknidinde yapilan deneylerde 1/10 olarak ayarlandi.

Tablo 1. Deneylerde kullanilan parametreler
(Table 1. Parameters are used in experiments)

DeJisken Parametreler DedJerleri

Kesme hizi, V. (m/dak) 5, 10, 15,20

Ilerleme hizi, f (mm/dev) 0.1, 0.2, 0.3

Sogutucu tipi MSS, Basing¢li Hava, Kuru

Minimum sodutma sivisi plilverize bir sekilde is parcasi-takim
ara ylzeyine goénderildi. Pilverizasyon ve debi ayari, pistonlu hava
kompresdrii ve debi ayar valfi kullanilarak sadlandi. Bu pistonlu hava
kompresdriiniin basinci 10 bar olarak secildi. Minimum hacimli sogJutma
tekniginde calisma debisinin belirlenmesi ig¢in 20,40 ve 60 ml/h gibi 3
farkli debide delme islemi vyapildi ve c¢alisma debisi olarak en iyi
performans karakteristiklerinin elde edildigi 40 ml/h debisi sec¢ildi.
Bu debi ve kompresdr basinci tim deneyler boyunca sabit tutuldu.

3.2. Deney Numunesinin Malzemesi (Materials of Workpiece)

Deneylerde is parcasi malzemesi olarak AA 7075 kullanildi. Deney
numuneleri, 120x30x10 mm boyutlarinda dikddrtgen Dbloklar seklinde
hazirlandi. AA 7075'in kimyasal bilesimi Tablo 2.2’'de gdrilmektedir.
Numuneler ftdizerinden 14 mm araliklarla @8mm HSS matkap ile delikler
acildil (Sekil 1la). Delme isleminde olusan sicakligi tespit edebilmek
i¢cin numunelerin yan ylizeyine delik eksenine dik olacak sekilde 3 adet
1mm capinda delikler acildl. Acilan bu deliklere 1s11 cift
yerlestirildi (Sekil 1Db).
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Is parcas

L~

(a)
Sekil 1. a) Deney numunesi lzerinde ac¢ilan delikler b) Numuneye
yerlestirilen 1si1l ¢iftlerin konumu
(Figure 1. a) Holes on workpiece b)Position of thermocouples)
Tablo 2. AA 7075 kimyasal bilesimi
(Table 2. AA 7075 Chemical composition)
Element Cu Mg Mn Fe Si Cr Zn Al

Agirlik(s) | 1,2-2,0|2,1-2,91]0,3|0,5]0,4|0,18-0,28 5,1-6,1 Geriye
kalan

3.3. Deney Diizenegi (System of Experiment)

Bu calismada yapilan deneylerde MSS sogutma teknigini
olusturabilmek ve deney numunesinden alinan sicaklidi tespit edebilmek
icin hazirlanan deney diizenedi Sekil 2’de goOrilmektedir. Sodutucu
akiskan olarak basing¢gli havanin kullanilmasi ile vyapilan delme

islemlerinde bu sistemin sadece kompresdr devresinden
faydalanilmistir.
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i

Basingli Hava |
Kompresor ¢ MSS

; Unitesi Kesici takim

Deney numunesi

Sogutma

Sivisi

Veri toplama

—l | ,_." cihaz

Sekil 2. Deney diizenegi
(Figure 2. System of experiment)

Delik yluzeyindeki sicakliga tespit edebilmek icin 1s11
¢ift’lerden alinan degerler, UDL100 modelinde ORDEL® marka 5 kanalli
1s11 ¢ift data toplayicisina ve Dburadan da OM04 kablo wvasitasiyla
kurulmus bilgisayara godnderilmektedir.

Yizey plurtizliltigid o6lcimleri, Taylor-Hobson’s Surtonic 3+ ylzey
puriizliiliik 6lcme cihazi ile yapilmistir. Olcimlerde &rnekleme uzunlugdu
(cut-off) 0.8 mm ve o&rnekleme sayisi 3 olarak secilmistir. Olcme
islemi delik eksenine paralel olarak vyapilmis olup, islenmis
ylizeylerden 4 adet ylzey plurizlilik degeri (R,) Olclilerek ortalamasi
alinmistir.

4. BULGULAR VE TARTISMA (EXPERIMENTAL OUTS and DISCUSSION)
AA 7075’ in delinmesinde olusan sicaklidi ve ylzey plrizluligint
tespit etmek icin bir dizi deney gerceklestirildi.

4.1. Delme Parametrelerinin Yiizey Piirizliligine Etkisi
(Effect of Drilling Parameters on Surface Roughness)
Sekil 3 ve Sekil 4 ilerleme hizinin ylzey pirizliligline olan
etkisini gdstermektedir.

25 =4=MSS
2 ” ==Basingli hava
g 15 !// Kuru
Z 1
05
0
0,1 0,2 0,3
ilerleme(mny/ dev)

Sekil 3. Ilerleme hizinin yilizey plriizliiliigiine etkisi (Vc=5 m/dak)
(Figure 3. Effect of feed rate on surface rougness (Vc=5 m/min))
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25 =—t=\55
2 =l—Basinglihava
_
5‘15 Kuru
F"
¥ 1
0,5
0
0,1 0,2 0,3
Tlerleme(mm/ dev)

Sekil 4. Ilerleme hizinin yiizey pluriizliilii§liine etkisi (Vc=10 m/dak)
(Figure 4. Effect of feed rate on surface rougness (Vc=10 m/min))

Kullanilan tim sofutma ydntemleri ig¢in ilerleme hizi arttikca
yuzey plurizliliglinin arttigr gdrilmistir (Sekil 3 wve 4). En disik
ylizey purtzlaltidia 0,1 mm/dev ilerleme hizinda oldudu gorUilmistiir.
Ilerleme hizinin artmasi vyiiksek ilerleme kuvvetine (F¢), diusik kayma
acisina ve kalin talaslarin olusmasina neden olmaktadir. Bu durum
ylizey plriz1liligiini olumsuz ydnde etkilemektedir [3].

Isletmelerde yiiksek verimlilik icin artan talepler, yiiksek kesme
hizlari ve yiliksek ilerleme hizlarinin ihtiyacini doJurmustur. Yiksek
kesme hizi ve yliksek ilerleme hizlarinda yapilan islemelerde, yiiksek
kesme sicakligi meydana geldiginden, takim omri azalmakta ayrica ylzey
kalitesi bozulmaktadir [11].

Delme islemi esnasinda kullanilan sodutma tekniginin vyizey
pluriizliltigli iUzerine etkisi incelendiginde (Sekil 3 wve 4); en disik
yluzey plirizliliginin MSS teknigi kullanilarak yapilan delme
islemlerinde olustugu goértildii. Basingli hava kullanilarak vyapilan
deneylerde olusan ylizey plurizltiltigintin kuru delme isleminde olusan
yuzey plUrizliliginden iyi oldudu tespit edildi.

Kesme hizinin ylizey plrizliligi {izerine etkisi Sekil 5, 6 ve
7"de goriilmektedir.

3
=4=0,1 mm/dev
=8=0,2 mm/dev
~~
5 0,3 mm/dev
1
o1
0,5
0
5 10 15 20
Kesme lnzi(m/dak)

Sekil 5. Ylzey plUriizliliginin, kesme hizi ile dedisimi (Kuru)
(Figure 5. Effect of cutting speed on surface roughness (Dry))
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2,5
2 | =4=0,1mm/dev
=02 mm/dev
—_ l:5 7
§ 0,3mm/dev
3!
-4
05
0
5 10 15 20
Kesme hizi(m/ dak)

Sekil 6. Yizey pilriizliiliiginin, kesme hizi ile degisimi (MSS)
(Figure 6. Effect of cutting speed on surface roughness (MQL))

25— =4=0,1mm/dev

2 —:ﬁ —.\I =B=0,2 mm/dev
Els 0,3 mm/dev
S
-

-1

~

5 10 15 20
Kesme hizi(n/ dak)
Sekil 7. Yizey pirizliliglinin, kesme hizi ile dedisimi (Basing¢li Hava)

(Figure 7. Effect of cutting speed on surface roughness, Compressed
Air)

Sekil 5’ de, kesme hizinin artmasi ile ylzey plurtzlilidinde bir
iyilesme oldugdu goriilmektedir. Kesme hizinin artmasi kesme
kuvvetlerinin azalmasina neden olmaktadir. Kesme kuvvetlerinin
azalmasina bagli olarak deliklerin vyiizey kalitesinde bir iyilesme
olmaktadir. Al alasimlarinin c¢odu iyi bir yilizey kalitesi elde etmek
i¢cin ylksek kesme hizlarinda islenirler [3].

4.2. Delme Parametrelerinin Sicaklik Uzerine Etkisi
(Effect of Drilling Parameters on Temperature)
Sekil 8 kesme hizina bagli olarak farkli soutma ydntemleri igin
3 adet 1s11l ¢iftten kaydedilen maksimum sicaklik deferlerini
gostermektedir.
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100
80 | mMSS
B Basingl hava
6\60 —|
g, Kuru
H 40 — || -
20 - = = —
0 -
5 10 15 20
Kesme zi(m/dak)

Sekil 8. Farkli sogutma yontemleri icin maksimum sicakliklar
(Figure 8. Maximum temperatures for different cooling methods)

Sekil 8 incelendiginde, MSS teknigi ile etkili bir sodutma elde
edildigini soylemek mimkiindiir. Maksimum sicaklik kuru isleme teknigi
ile yapilan delme isleminde elde edilmistir. Bu sicaklik degeri diger
soutma teknikleri ile kiyaslandiginda %32-66 arasinda fazlalik

gOstermistir. Kuru isleme teknigi ile basing¢li hava
karsilastirldiginda, basingli hava ile islemede bu dederlerde %30 luk
bir azalma gdzlenmistir. Benzer sekilde MSS teknigi ile

karsilastirildidinda ise delme isleminde meydana gelen maksimum
sicaklikta %40 azalma tespit edilmistir.

MSS ve basing¢li hava ile yapilan delme islemleri icin 5-10 m/dak
kesme hizlarinda maksimum sicakligin 45°C" nin izerine ciktiga
gbzlenmistir ve 15-20 m/dak kesme hizlarinda ise bu deder 50°C’'yi
asmistir. Kuru isleme teknidinde 5-10 m/dak kesme hizlarinda maksimum
sicaklik 70°C’'nin tzerindedir. Bu deder 15-20 m/dak kesme hizlarinda 85
°C’nin lizerine c¢ikmistir.

Sekil 9’da MSS sogutma teknigi ile yapilan delme isleminde 1si1l
cifttlerden alinan sicaklik egrileri goriilmektedir. Bu grafikte
sicakliklarin dengeli Dbir davranis gdsterdidi soylenebilir. Delme
derinligi arttikca kesme islemi esnasinda meydana gelen sicaklik
artmistir ve maksimum sicaklik 3. 1s1l ciftte olusmustur.

R0

50,0 Malzeme: AAT7075
- Ve : 10 m/dak
o . f : 0.10 mm/dev 4. delik
L _— Sogutma Teknigi:MSS
P : 10 bar
20,0 Q : 40 ml/h

10,0 H

00
1 [ 1 16 n 2% 31 ZAMAN(SN ]

Sekil 9. Delme islemi boyunca sicaklik deisimi
(Figure 9. Change of temperature along drilling)
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Bu sartlarda vyapilan delme isleminde kesme Dbdélgesinin 1mm
altinda olusan sicaklik 50 °C’ yaklasmistir. 3 adet 1si1il c¢iftten alinan
maksimum sicaklik deferleri arasinda TI1<T2<T3 iliskisi mevcuttur.

Sekil 10, 15 m/dak kesme hizi ve MSS soJutma teknigi
kullanilarak farklai ilerleme hizlari ig¢in 3 1s1l c¢iftten alinan
maksimum sicaklik dederlerini gdstermektedir. Grafik incelendiginde
ilerleme hizi ve kesme derinlidi arttikca kesme 1islemi esnasinda
olusan sicaklidin arrtidi soylenebilir. Maksimum sicaklik 0.3 mm/dev
ilerleme hizinda ve 3. 1s1l ciftte olciilmistir.

52 _u

50 "
0.1 mm/dev

——0.2 mm/dev

——0.3 mm/dev

a6

" il ...

40

1 2 1 Isil Cift

Sekil 10. MSS sogutma teknigi ile islenen delikte 6lciilen maksimum
sicakliklar
(Figure 10. Maximum temperatures for MSS cooling methods)

5. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Delmede, kesme islemi boyunca olusan sicaklik dikkate
alindiginda MSS sodgutma teknidinin basing¢li hava ve kuru isleme
tekniklerine kiyasla sirasiyla %8 ve %66 daha iyi performans
gbsterdigi sdylenebilir.

Yapilan delme islemlerinde soJutma teknigi ile ylizey plurizliltagi
karsilastirildiginda, MSS sogutma tekniginde olusan yilizey plriizlilik
dederlerinin diger sogutma yoéntemlerinden elde edilen degerlerden daha
distk oldugu gdzlenmistir.

Yapilan deneylerde tezgaha verilen ilerleme hizi arttikca yizey
purizlilik deJerlerinin arttidi gdzlenmistir.

Kesme hizina bagli olarak ylizey  pliriizliligi dederlerine
bakildiginda; kullanilan tim sogutma yontemleri igin yapilan
deneylerde kesme hizi arttikga ylzey plirizliligld deferlerinin azaldig:
gbzlenmistir.

Yapilan delme deneyleri neticesinde elde edilen tim sonuc¢lar goz
ontinde bulunduruldugu zaman; sogutma yontemi olarak bakildiginda, MSS
sogutma yoéntemi, Dbasing¢li hava ve kuru isleme tekniklerine karsi
gostermis oldugu iUstinlikten dolayi tercih edilebilir. Bu Ozelliklere
sahip sogutma yontemi seg¢imiyle beraber, disik ilerleme hizi ve yiiksek
kesme hizi sartlari altinda vyapilacak delme islemleri sonrasi,
islenmis ylzeylerde daha az deformasyon ve daha disik yiizey
pliriz1i1igl degerleri elde edilecektir.
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