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Ozet — Talash imalat, imalat endiistrisinde dokiim, dévme, kaynakli imalat gibi imalat yontemlerine gore
daha yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu nedenle talashh imalat yontemleriyle malzeme {iretiminin
istenilen kalitede yapilabilmesi i¢in uygun isleme parametrelerinin (kesme hizi, ilerleme miktari, kesme
genisligi ve derinligi, kesme ortami vb.) belirlenmesi gereklidir. isleme parametrelerinin belirleme islemi
isle sirasinda veya sonrasinda elde edilen islenebilirlik ¢ik parametrelerine gore yapilmaktadir. Bu
parametreler kesme sicakligi, yiizey piirtizliliigli, kesme kuvveti, giic tiikketimi ve takim asinmasi gibi
parametrelerdir. Caligma kapsaminda St52 malzemesinin optimum islenebilirlik parametrelerinin elde
edilebilmesi ve bilgi verebilmesi i¢in iki farkli degisken kesme hizi ve ilerleme miktari, sabit kesme
derinligi ve genisligi ve minimum miktarda yaglama ortami kullanilmistir. Calisma sonucunda olusan
ylizey piirizliliigii degerlerine gore de degerlendirme islemi yapilmistir. Elde edilen bulgular
dogrultusunda St52 malzemesi i¢in kesme hizinin arttirilarak ilerleme miktarinin diisiiriilmesiyle yiizey
puriizliliigii kalitesinin de arttirilabilecegi sonucuna varilmastir.
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I. GIRIS
Endiistride ¢ok cesitli iiretim yontemleri vardir.
Bunlarin bazilar1 dévme, dokiim, kaynakli imalat,

kosullart gibi parametreler bulunmaktadir. Bu
islenebilirlik giris parametreleri ile islenebilirlik
cikis parametreleri (kesme kuvveti, sicaklik, takim

eklemeli imalat ve talagli imalat yontemleridir. Bu
yontemlerin arasinda ise istenilen son geometrinin
de verildigi talagh imalat en yaygin kullanilan
imalat yontemidir [1, 2]. Talasli imalat yontemleri
arasinda tornalama, frezeleme, delme ve taslama
gibi yontemler bulunmaktadir. Bu yontemlerin
kesme mekanikleri oldukg¢a farklidir. Frezeleme
islemi diger yontemlere gore basit gibi goriinse de
esasinda bu yoOntemler arasinda en zor kesme
mekanigine sahip olamidir. Ayrica yaygm bir
sekilde kullanilmast nedeniyle arastirmacilar
tarafindan tercih edilen popiiler bir yontemdir.
Islenebilirlik deneyleri malzemelerin istenilen

kalite ~ve  dogrulukta iretilebilmesi ig¢in
yapilmaktadir. Malzemelerin islenebilirligini kesici
takim, 1is pargast ve isleme parametreleri

belirlemektedir. Isleme parametreleri igerisinde
kesme hizi, ilerleme hizi, kesme derinligi ve isleme

omrli ve asinmasi, giic tiikketimi, plriizliilik vb.)
islem sirasinda ve sonrasinda degerlendirilmektedir
[3-6]. Bunun  sebebi  optimum  isleme
parametrelerinin belirlenerek istenilen kalite ve
Ozellikte nihai {irlin iiretilmesidir. St52 malzemesi

talaghh  imalat endiistrisinde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Bu malzemenin islenebilirlik
ozelliklerinin ~ degisken  olmast  nedeniyle

islenebilirlik deneylerinin stirekli tekrarlanmasi ve
literatiirlin gilincel tutulmasi gereklidir. Literatiirde
st52 malzemesi ve benzer malzemeler ile ilgili
yapilan ¢alismalar asagida 6zetlenmistir.

Sap, calismasinda ST52 malzemesinin
surdiirebilir kesme sartlarinda  frezelenmesini
incelemistir. Calismada kesme sicakligl, yiizey
puriizliliigii ve takim asinmasini incelemis olup
kuru kesme kosuluna gdére minimum miktarda
yaglama ortamimin daha iyi sonuglar1 verdigini

669



http://as-proceeding.com/
https://www.icias.net/

belirtmistir [7]. Sidhu ve arkadaslari, ST52.3
alasimli ¢eligin delik delme islemi sirasinda giig
tikketimi optimizasyonu ve modellenmesi {izerine
calismiglardir [8]. Binali ve Kuntoglu, GGG50
malzemesinin islenebilirlik ¢alismalarini tornalama
yontemini uygulayarak yapmislardir ve c¢alisma
sonucunda yiizey piiriizliiliigii ¢ikti parametresini
degerlendirmislerdir [9]. Binali ve arkadaslari,
bagka bir calismasinda Toolox 44 sicak is takimi
celiginin islenebilirligini frezeleme yOntemiyle
yaparak, kesici takim asimnmasi ve yiizey
puriizliliigiini  degerlendirmisler ve optimum
isleme parametrelerini elde etmislerdir [10].

Yapilan literatiir arastirmasi degerlendirildiginde
secilen st52 malzemesi literatiiriin glincel tutulmasi
gerekliligi icin secilmistir. Malzemenin
islenebilirlik  deneyleri  frezeleme  yontemi
kullanilarak yapilmistir. Islenebilirlik ¢iktis1 icin
ylizey prizliligi degeri kullanilmistir. Calisma
sonucunda secilen malzemenin islenebilirlik
kriterleri gilincel tutularak endiistrinin isleyisine
katk1 saglayacaktir.

1. MATERYAL VE YONTEM

Calisma kapsaminda yapilan frezeleme deneyleri
CNC dik islem tezgahi kullanilarak yapilmigtir.
Frezeleme deney diizenegi Sekil 1’de verilmistir.
Isleme parametreleri ve kullanilan kesici takimlar
kesici takim firmas1 tavsiyeleri ve literatiir
arastirmasi sonucunda belirlenmistir. Islenebilirlik
parametreleri ise Tablo 1°’de verilmistir. MQL
stvist olarak sentetik yag kullanilmis olup basing
ise 6 bardir ve yiizey piriizlilik o6l¢iimi ig¢in
INSIZE ISR C100 marka piriizlilik -cihaz
kullanilmastir.

Sekil 1. Deney diizenegi.

Tablo 1. isleme parametreleri.

Kesme . Kesme Kesme
DeNnoey Hiz “‘Zgi‘:}ges;z' Derinligi | Genisligi
(m/dak) (mm) (mm)
1 125 0,05
2 125 0,1
3 175 0,05 0.5 12
4 175 0,1

. BULGULAR

Deneysel calisma sonucunda grafiksel
degerlendirme yapilmistir. Grafiksel degerlendirme
iki farkli kesme hizi ve ilerleme hizi ve sabit kesme
derinligi ile kesme genisligi girig parametrelerinin
kullanilmasiyla yapilan deneysel c¢alismanin
verileri grafik ile gorsellestirilmistir. Boylece St52
malzemesinin talasli imalat isleminde yiizey
plriizliligine etki eden en Onemli isleme
parametresinin hangisi oldugu irdelenmistir.

A. Grafiksel degerlendirme

Calisma kapsaminda iki farkli kesme hiz1 (125,
175 m/dKk), iki farkl: ilerleme (0,05-0,1 mm/dev) ve
sabit kesme derinligi (0,5 mm) ve sabit kesme
genisligi (12 mm) parametrelerinin kullanilmasiyla
deneyler gercgeklestirilmistir. Sekil 2’de verilen
kesme hizi, ilerleme hizi, kesme derinligi ve kesme
genisligine gore islem sirasinda olusan yiizey
plriizlilik degisim grafiginin incelenmesinde en
yiiksek piirtizlilligiin 125 m/dak kesme hiz1 ve 0,1
mm/dev ilerleme hizi parametrelerine sahip
deneyde elde edilirken en disik yiizey
puriizliligin ise 175 m/dak ve 0,05 mm/dev
ilerleme hizinda olusmustur. Diger parametrelere
ve genel olarak bir degerlendirme yapilacak olursa
artan ilerleme hizinin yiizey piirtizlilik degerini
arttirdigini, artan kesme hizinin ise yiizey
puriizliilik  degerini  diislirdiigli ~ sonucuna
vartlmistir. Bu sonu¢ beklenilen bir durum olup
caligmanin uygun oldugu goriilmektedir.
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Yiizey Piiriizliiliigii, Ra
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175 - 0.05

125 -0.05
Kesme Parametreleri, Vc/Fn (m/dk-mm/dev)

125-0.1

175 -0.01

Sekil 2. Kesme parametrelerine gore piiriizliilik degisimi.

670




IV.SONUCLAR

Calismada  St52  ¢eliginin  sentetik  yag
kullanilarak minimum miktarda yaglama ortaminda
frezelenmesinde ylizey pirizliligia grafiksel
degerlendirme yontemiyle incelenmistir. Calisma
sonucunda elde edilen bulgular asagida verilmistir.

. Optimum yiizey pirizliligi degeri 175

m/dak kesme hizi ve 0,05 mm/dev ilerleme
hizinda tespit edilmistir.

. Yiizey piirtizliliigii kalitesinin arttirilmasi

icin kesme hizinin arttirilmasi ve ilerleme

hizinin  disiiriilmesi  gerektigi sonucuna
varilmgtir.
. Eksenel ve yanal kesme derinliginin

etkisinin belirlenebilmesi amaciyla farkli
parametreler kullanilarak deney tekrarlari
yapilabilir.
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