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Deneyin adi: Frezeleme isleminden sonra is pargasi yiizey piiriizliliigiiniin dlgtilmesi

Deneyin amaci: Frezeleme islemlerinde is parcasi yiizey kalitesi biiyiik énem tasimaktadir. Is
pargast yiizey kalitesi, kesme parametrelerine, kesici takim geometrisine-malzemesine ve is
parcast malzemesine bagli olarak degiskenlik gdstermektedir. Bu nedenle, yapilacak deneysel
caligma ile kesme parametrelerinin is pargasi yiizey piiriizliliigi lizerine etkisinin arastirilmasi
hedeflenmektedir.

1. Teori

Talagh imalat yontemleri endiistrisinde yaygin olarak kullanilan iiretim metotlarindan biridir.
Frezeleme yontemi siklikla uygulanan 6nemli bir talasli imalat yontemidir. Sekil 1°de goriildiigi
gibi bu yontem temelde, donen bir kesi takim ile is pargasi yiizeyinden malzeme kaldirma
prensibine dayanmaktadir. Kaldirilan malzemeler talas olarak adlandirilmaktadir.

Islenen yiizey
y

Is parcasi

Sekil 1. Frezeleme siireci

Frezeleme islemini es yonlii ve kars1 yonlii olmak iizere iki sekilde gergeklestirilebilmektedir
(Sekil 2).



Yukari frezeleme (Karsi yonlii)

Sekil 2. Yukar1 ve asagi yonlii frezeleme (1)

Bu frezeleme tiplerinin birbirlerine gore c¢esitli avantajlari ve dezavantajlar1 vardir. Fakat
genellikle CNC tezgahlar ile frezeleme islemlerinde asagi frezeleme yapilmasi daha uygun
olmaktadir. Frezeleme islemlerinde kullanilan kesme parametreleri sekil 3’de gosterilmektedir.

Sekil 3. Frezeleme isleminde kesme parametreleri (1)

Burada;
D.: Kesici ¢apt (mm)

Zn . Dissayisi



Z. . Efektif dis sayis1

V. :  Kesme hizi (m/dak)

n : Devir (dev/dak)

ap :  Eksenel kesme derinligi (mm)
a : Radyal kesme derinligi (mm)
f, :  Dis basma ilerleme (mm/dis)
Vi:  llerleme hiz1 (mm/dak)
seklinde tanimlanmaktadir.

Is mili devri ,n (dev/dak), ve tezgih tablasi ilerleme hizi ,V, (mm/dak), esitlik 1 ve 2

kullanilarak hesaplanabilmektedir.

no Ve %1000
xD,

1)

V, =nxZcx f, 2

2. Deneyde kullanilacak ekipmanlar, kesici takim ve is parcasi

Deneyler CAD/CAM Arastirma ve Uygulama Merkezi biinyesinde bulunun CNC dik isleme
merkezi (Sekil 4 ) ve yiizey piiriizliliigii 6l¢im cihaz1 (Sekil 5) kullanilarak gergeklestirilecektir.

Sekil 4. CNC dik isleme merkezi



Sekil 5. Hommel Tester T500 yiizey piirtizliiliik 6l¢iim cihazi (2)

Kesici takim olarak karbiir, TiAIN kaplamali ,APKT 100305PDSR-BP kodlu takma (insert)
kesici uglar kullanilacaktir. Is par¢ast malzemesi ise Aliiminyum 7075-T6 alagimudir. Is pargasi
sekil 6’da goriildigii gibi hazirlanmalidir.

Sekil 6. Is parcas1 geometrisi ve boyutlar

3. Deney parametreleri

Deneyler, diger kesme parametreleri sabit tutularak iki farkli kesme hizinda ve dort farkli
ilerleme degerinde gergeklestirilecektir. Tablo 1’de kesme parametreleri verilmektedir.



Kesme hiz1, V. (m/dak) 150 \ 200

Dis basina ilerleme, f, (mm/dis) 0.1 | 015 | 0.2 | 025
Eksenel kesme derinligi, a, (mm) 1.5

Radyal kesme derinligi, a. (mm) 10

Deneyler sogutma sivisi kullanilmadan asagi frezeleme olarak gergeklestirilecektir.

4. Deneyin yapilmasi ve yiizey piiriizliiliigiiniin ol¢iilmesi

Deneylerin gergeklestirilmesi asagidaki asamalardan olugmaktadir:

Her bir deneyden sonra ortalama yiizey piriizliiligi 6l¢timii sekil 7°de goriildiigii gibi takimin is
parcasina giris noktasindan, is pargasinin ortasindan ve takimin is parcasindan ¢ikis noktasindan
ticer kez Olciilecektir. Her ii¢ 0l¢limiin ortalamasi alinarak, takimin is pargasina giris noktast, is
pargasinin ortast Ve takimin is parcasindan ¢ikis noktasi i¢in yiizey piirtizlilik degerleri elde

Ham halde alinan is parcasinin sekil 6’da verilen 6l¢iilere getirilmesi

Is pargasinin tezgaha baglanmasi ve gényeleme isleminin yapilmasi

Devir ve tezgah tabla ilerleme hizinin esitlik 1 ve 2 kullanilarak hesaplanmasi
Uygun parga programinin yazimi ve kesme parametrelerinin tezgaha girilmesi
Deneylerin gergeklestirilmesi

edilecektir.

Is parcasi

Sekil 7. Yiizey piiriizliiligl 6l¢tim prosediirii




Olgiimler sonucunda sekil 8’de gosterilen profile benzer bir yiizey profili elde edilecektir. Bu
yiizey profili kullanilarak ortalama yiizey piriizliligi hesaplanmaktadir. Bu hesaplamalari
yiizey piiriizliliigi 6l¢iim cihazi otomatik olarak yapmaktadir.

Sekil 8. Is parcasi yiizey profili ve ortalama yiizey piiriizliiliigii degeri

Deneyler tablo 1’de gosterilen plana gore gergeklestirilecek ve piirtizliiliik 6l¢timleri sonucunda
cihazdan okunan R, degerleri tabloya girilecektir. Ayrica her bir deney i¢in elde edilen ortalama
plrtizliilik degerlerinin kesme parametrelerine gore degisimi sekil 9 ve 10°da gorildiigi gibi
grafik halinde sunulacaktir.

Tablo 1. Deney plani

Deney Vc fz Ra_giris Ra_o rta Ra_clkls

no (m/dak) | (mm/dis) | (nm) (nm) (nm)
1 150 0.1

2 150 0.15

3 150 0.2

4 150 0.25

5 200 0.1

6 200 0.15

7 200 0.2

8 200 0.25
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VC = 150 m/dak, ap = 1.5 mm, a = 10 mm
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Sekil 9. Yiizey piiriizliiliigiiniin ilerlemeye gore degisimi (V= 150 m/dak)

VC =200 m/dak, ap = 1.5 mm, a = 10 mm
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Sekil 10. Yiizey piiriizliligiiniin ilerlemeye gore degisimi (V= 200 m/dak)



Sekil 9 ve 10°da gosterilen sonuclar gercek olciim sonuclar: degildir. Bu grafikler sadece,
denevler tamamlandiktan sonra olciim sonuclarinin nasil bir grafik halinde sunulmasi
oerektigini gostermek amaciyla konulmustur.

5. Deney sonuclarmin degerlendirilmesi ve deney raporu

Deney sonuglar1 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 yilizey piirizliliigii tizerinde nasil bir etkiye sahiptir? Neden? Diisiik yiizey
piiriizlilligi elde etmek i¢in ya da baska bir deyisle kaliteli bir is pargasi yiizeyi elde etmek i¢in
kesme parametreleri nasil se¢ilmelidir? Diisiik/Yiiksek kesme hizi ya da Diisiik/Yiiksek ilerleme
gibi.

Deney raporu igerigi:

a) Frezeleme isleminin kisaca tanimi
b) Yiizey piiriizliliigiiniin tanimi
c) Deneylerin nasil yapildiginin adim adim sekillerle ve resimlerle agiklanmasi
I. Is parcasmin hazirlanmas: (Tezgiha baglanmasi ve tezgdh eksenleri ile
hizalanmast)
ii. Parca programi ve kesme parametrelerinin programda gosterilmesi
iii. Yiizey piiriizliligii 6l¢tim siireci
d) Deney sonuglarinin sunulmasi ve yorumlanmasi

Kaynaklar
1. Seco Kesici Takimlar STEP Egitim Sunular

2. Hommel Werke Hommel Tester T500 tanitim dokumanmi  (http://www.aqgil-
technologies.com/T500 521860 e.pdf)
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