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KESME PARAMETRELERININ (KESME HIZI, ILERLEME HIZ| ve TALAS
DERINLILiGi) YUZEY PURUZLULUGUNE ETKIiSiNiN INCELENMESI

Deneyin amaci: Talas kaldirma isleminin amaci, pargalara sadece bir sekil vermek degil,
bunlar1 geometri, boyut ve ylizey bakimindan par¢a resminde gosterilen belirli bir dogruluk
derecesine gore imal etmektir. Parganin yiizey dogrulugunu kapsayan ylizey kalitesi, talas
kaldirma isleminin belirlenmesini yonlendiren en 6nemli 6zelligidir. S6z konusu deneyde,
frezeleme islemlerinde kesme parametrelerinin (kesme hizi ve ilerleme) is pargasi ylizey

puriizliliigii izerine etkisinin arastirilmasi hedeflenmektedir.

1. Teori

Metal isleme siireglerinde {iriinii istenilen sekil, boyut ve yiizey kalitesine getirmek amaciyla,
is parcasindan daha sert kesici bir takim kullanarak, 6nceden belirlenmis isleme pay1 kadar
istenmeyen malzeme kaldirilmasi islemine talaghi imalat denir. Frezeleme ile talas kaldirma
yontemleri endiistrisinde yaygin olarak kullanilan {iretim metotlarindan biridir. Sekil 1°de
gorildiigli gibi bu yontem temelde, donen bir kesici takim ile is pargasi ylizeyinden malzeme

kaldirma prensibine dayanmaktadir.
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Sekil 1. Temel frezeleme islemi

Isleme metodu, kesicinin cinsi ve islenen malzemeye bagh olarak, isleme sirasinda fiziksel,
kimyasal ve 1s1l faktorlerle, kesen ve kesilen arasindaki mekanik hareketlerin de etkisiyle
islenmis yiizeylerde, genellikle istenmedigi halde tabii olarak bazi izler olusur. Nominal yiizey
¢izgisinin altinda ve iistiinde diizensiz sapmalar meydana getiren bu duruma ylizey piiriizliligi
denir. Islenen yiizeylerin kalitesi isleme performans: iizerinde nemli rol oynar. Kaliteli

islenmis bir yiizey, yorulma mukavemetini, korozyon direncini ve siirtinme omriinii 6nemli
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derecede iyilestirir. Yiizey piriizliiliigii ayrica ylizey siirtlinmesine sebep olan temas, asinma,
1s1 iletimi, yag filminin tutulmasi ve dagitilmasi kabiliyeti, kaplama veya direng dmrii gibi
parcalarin ¢esitli fonksiyonel Ozelliklerini de etkiler. Bu sebeple istenilen yiizey tamligi

genellikle belirlenir ve ihtiya¢ duyulan kaliteye ulasmak i¢in uygun islemler segilir.

Frezeleme iglemi ayni yonlii ve zit yonlii olmak iizere iki sekilde gerceklestirilebilmektedir.
Ters yonlii frezelemede kesme siiresince kalinlik gittikge artar ve bu sebeple artan talag hacmine
bagli olarak kesme kuvveti giderek artar iken es yonlii frezelemede freze ¢akisinin kesici agzi
baslangigta en biiyiik derinlikte talag kaldirir talasin sonuna dogru bu kalinlik sifira diiser. Bu
sebeple baslangicta en biiyiik degere ulasan kesme kuvveti giderek azalir. Bu islem ters yonlii
frezelemeye gore daha iyi bir ylizey kalitesi verir. Ters yonlii frezelemede kesici takim
baslangigta is parcasi ilizerinde bir miktar kayarak hareket eder ve islenmemis ylizeyi bozar.
Ayni1 yonlii frezelemede ise kesici takim islenmis yiizeye en son temas ettiginden dolay1 yiizeyi
bozmaz. Diger taraftan incelendiginde kesme isleminden kaynakli olarak olusan 1s1 talas ile
birlikte islenmemis yiizeye veya islenmis yiizeye aktarilmis olur. Islenmemis yiizeye aktarilan
talas is par¢asinin daha fazla isinmasina ve kesici takimada temas ettiginde hizli asinmaya sebep

olabilir.
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Sekil 2. (a) ayn1 yonlii frezeleme, (b) zit yonlii frezeleme

Imalatta en ekonomik ve en iyi yiizey kalitesi elde etmek igin isleme parametrelerinin uygun
seviyelerinin belirlenmesi Onem arz etmektedir. Talashh imalat yontemlerinde yiizey
puriizliligiini etkileyen birgok faktor vardir. Bunlar; is pargast malzeme tiirii, kesici takim tiirii,
kesme hizi, ilerleme hizi, talag derinligi, olusan 1s1, sogutma sivisi ve tezgahin konstriiksiyonu
gibi faktorlerdir. Bu faktorlerden birinin degismesi ile ylizey piiriizliliigii de degismektedir.
Isleme sirasinda yiizey piiriizliiliigiinii etkileyen temel faktorler Sekil 3’de gdsterilen balik

kil¢ig1 diyagramiyla ifade edilebilir.
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Sekil 3. Yiizey piiriizliligiine etkileyen temel faktorler

Frezeleme islemlerinde kullanilan kesme parametreleri Sekil 4’de gosterilmektedir.

Sekil 4. Frezeleme isleminde kesme parametreleri

Burada,

Ve Kesme hizi (m/dK) ap Eksenel kesme derinligi (mm)
Dc Kesici ¢ap1 (mm) Qe Radyal kesme derinligi (mm)
Zc Efektif dis say1si fz Dis basina ilerleme (mm/dis)
n Devir (dev/dk) Vi  llerleme hiz1 (mm/dk)

seklinde tanimlanmaktadir.




Is mili devri, n (dev/dk), ve tezgah tablasi ilerleme hizi, (mm/dk), esitlik 1 ve 2 kullamlarak
hesaplanabilmektedir.

_ Vex1000
n= mtxD¢ (1)
Vi=nxZcxf: @)

Yiizey piirtizliiliglnii tahmin etmek ve ilerleme veya kesme hizi gibi isleme parametrelerinin
uyumunu degerlendirmek {iirtin kalitesini ylikseltir ve istenilen ylizey piiriizliliigliniin elde
edilmesini saglar. Talasl islemede genellikle yiiksek kesme hizinda daha iyi yiizey kalitesi elde
edilir. Ancak yiiksek kesme hizi takim korelmesini hizlandirdigi i¢in ayn1 ylizey kalitesi uzun

sure muhafaza edilemez.

En yiiksek yiizey piiriizliligi (Rz)
Ornekleme boyu icerisinde en biiyiik profil tepe noktas: yiiksekligi (Zp) ve profilin en gukur

nokta derinligi (Zv) degerlerinin toplamidir.
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Sekil 5. En biiytik profil yiiksekligi

Ortalama Yiizey Piiriizliiliigii (Ra)
Ortalama yiizey piiriizliiliigl, ortalama c¢izgisinden dl¢iilen yiiksekli degisimlerinin aritmetik

ortalamasidir.
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2. DENEYSEL CALISMALAR

2.1. Malzeme ve Materyal

Bu c¢alismada, makine sanayiinde ¢okga tercih edilen AISI 1040 imalat ¢eliginden hazirlanmig
20x20x50 mm o6lgiilerinde numuneler kullanilmistir. Kesici takim olarak 25 mm ¢apinda iki
agizli, takma uglu freze ¢akisi kullanilmistir. Her bir blogun baglanmasindan sonra temizleme
pasosu alinmistir. Deney malzemesi olarak secilen AISI 1040 c¢elik malzemenin mekanik

Ozellikleri Tablo 1°de verilmistir.

Tablo 1. AISI 1040 ¢eliginin mekanik ozellikleri

2.2. Kesici Takim

Frezeleme isleminde diiz uglu karbiir esash ¢ift kesici uglu takim kullanilmistir. Kullanilan ug
(BCP25M-HC-M25), PVD kapli ve siinek altyap: sayesinde genel ¢elikler i¢in uygun olup,
ozellikle kuru frezelemede diisiik ve orta kesme hizlarinda ideal bir u¢ oldugu igin tercih

edilmigtir. Deneyler kuru ortam kosullarinda yapilmistir.

Sekil 6. Deneylerde kullanilan kesici ug ve tutucu takim




2.3. Yiizey Piiriizliiliik Cihaz

Yiizey piiriizliillugi olgtimleri i¢in Mahr marka MarSurf PS1 model, masaiistii yiizey

puriizliiliik 6l¢tim cihazi kullanilmastir (Sekil 7).

Sekil 7. Mahr marka MarSurf PS1 yiizey piiriizliiliik cihazi

(Ozellikleri 6grenciler tarafindan arastirilip, raporlara eklenecektir.)

2.4. Deney parametreleri
Deneyler, diger kesme parametreleri sabit tutularak ii¢ farkli kesme hizinda, ii¢ farkl ilerleme
degerinde ve li¢ farkl talag derinliginde gerceklestirilmistir. Tablo 2’de kesme parametreleri
verilmektedir.

Tablo 2. Deneylerde kullanilan parametreler

2.5. Deneyin uygulanisi

Her bir deneyden sonra ortalama yiizey piiriizliligi ol¢iimi Sekil 8’de goriildigi gibi is
parcasinin ortasindan {iger kez Olciilecektir. Her {i¢ 0l¢limiin ortalamasi alinarak is pargasinin

ortasi i¢in yiizey piirlizliiliikk degerleri elde edilecektir.




Sekil 8. Numunenin dl¢iim bolgesi

Deneyler Tablo 3°de gosterilen plana gore gerceklestirilecek ve piiriizliiliik dl¢timleri sonucunda
cihazdan okunan Radegerleri tabloya girilerek eksik olan kisimlar tamamlanacaktir. Ayrica her bir
deney i¢in elde edilen ortalama piiriizliilik degerlerinin kesme parametrelerine gore degisimi Sekil

9 ve 10’da goriildiigii gibi grafik halinde sunulacaktir.

Tablo 3. Kesme hizi ve ilerleme hizina bagh yiizey piirtizliligi

Deney Kesme Hiz1 ilerleme hiz1 Kesme Derinligi Yiizey Piiriizliiliigii
No (dev/dk) (mm/dev) (mm) Ra (um)
1 2500 0,1 1 4,365
2 2500 0,1 2 4.170

3 2500 0,1 3

4 3000 01 1 3,131
5 3000 0,1 2 3,187
6 3000 01 3 2,974
7 3000 0,15 1 3,889
8 3000 0,15 2 2,480
9 3000 0,15 3 4,254
10 3500 0,1 1 1,840
11 3500 0,1 2 0,761
12 3500 0,1 3 0,814
13 3500 0,2 1 2,668
14 3500 0,2 2 3,105
15 3500 0,2 3
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Sekil 9. Kesme hizi ile yiizey piirtizliigii arasindaki iligki
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Sekil 10. ilerleme hiz1 ile yiizey piiriizliiliigii arasindaki iliski




3. Deney sonuclarimin degerlendirilmesi ve deney raporu

Deney sonuclar1 yukaridaki gibi tablo ve grafikler halinde sunulduktan sonra kesme

parametrelerinin yiizey piiriizliliigii iizerine olan etkileri anlayabilmek amaciyla yorumlar

yapilacaktir. Ornegin kesme hizinin yiizey piiriizliiliigii iizerinde nasil bir etkisi vardir? Neden?

Ya da ilerleme hiz1 yiizey piiriizliiligii iizerinde nasil bir etkiye sahiptir? Neden? Diisiik yiizey

puriizliligii elde etmek i¢in ya da baska bir deyisle kaliteli bir is pargasi ylizeyi elde etmek igin

kesme parametreleri nasil sec¢ilmelidir? Diisiik/Yiiksek kesme hizi ya da Distlik/Yiiksek

ilerleme gibi.
Deney raporu icerigi:
a) Frezeleme isleminin kisaca tanimi

b) Yiizey piiriizliiligiiniin tanimi

c) Deneylerin nasil yapildiginin adim adim sekillerle ve resimlerle agiklanmasi (Yiizey

pliriizliliigii 6l¢iim siireci, (6rnekleme uzunlugu gibi parametrelerin etkisi)

d) Deney sonuglarinin sunulmasi ve yorumlanmasi

Ogr. Gor. Erdar KAPLAN




