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OzeT

Bu calismada, AISI 1.2738 malzemenin farkli isleme parametrelerinde elektro erozyon tezgahinda grafit elektrot
ile asindirma islemi gerceklestirilmistir. Deneysel calismada kullanilan parametreler yapilan 6n deneyler
sonrasinda ii¢ farkli vurum siiresi (100, 200 ve 300 ps), bekleme siiresi (10, 20 ve 30 ps) ve bosalim akim (10,
20 ve 30 amper) olarak belirlenmistir. Yapilan ¢alismanin sonucunda en diisiik yiizey piiriizlilik degerinin 100
us vurum siiresi, 10 ps bekleme siiresi ve 20 amper akimda gerceklestigi, en yiiksek yiizey piiriizliiliik degerinin
ise 300 ps vurum siiresi, 10 us bekleme siiresi ve 30 amper akimda gergeklestigi belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Elektro Erozyon Isleme, Yiizey Piiriizliiliigii, Islenebilirlik

Invesigation of Effect on Surface Roughness of Parameters at
Machining With Graphide Electrode in EDM of AISI 1.2738 Steel

ABSTRACT

In this study, wear prosess was carried out with graphide electrode in EDM at different processing parameters of
AISI 1.2738 material. The parameters used in the experimental study were determined after the preliminary
experiments. This parameters were determined as three different pulse durations (100, 200 and 300 ps), waiting-
period (10, 20 and 30 ps) and discharge current (10, 20 ve 30 amper). As a result of the analysis, it was found
out that the lowest average surface roughness value were 100 ps pulse durations, 10 ps waiting-period and 20
amper discharge current and on the other hand, the highest average surface roughness values were found 300 ps
pulse durations, 10 us waiting-period and 30 amper discharge current.
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|. GiRris

lektro erozyon ile igleme yontemi, iletken olmayan dielektrik sivi igerisine tamamen daldirilmis ve

birbirine degmeyecek konumda yerlestirilmis elektrik iletken elektrot ile is parcasi arasinda olusan
elektrik kivilcimlarinin is pargasi yiizeyinden ¢ok kiiciik kraterleri ergitmesi ve buharlastirmasi esasina
dayanir. Geleneksel imalat yontemleriyle islenmesi ¢ok zor veya imkansiz olan sert malzemeleri ve
kompleks geometrik sekillere sahip parcalar1 rahatlikla isleyebilmesinden dolay1 bu isleme yonteminin
ozellikle kalip, takim imalatinda, havacilik, uzay ve otomotiv sanayinde kullanim alanm hizla
genislemektedir. Isleme sirasinda elektrot ile is parcasi arasinda herhangi bir dokunma olmadigindan,
kesme kuvvetinin olumsuz etkileri (deformasyon, hassasiyet bozukluklar1 vb.) mevcut degildir.
Bundan dolay1 EEI yontemi, isleme sirasinda kirilabilecek narin ve gevrek parcalari isleme acisindan
da onemli bir yere sahiptir. Bunlar disinda bu yontemle egimli veya egrisel yiizeylere ¢ok kiiciik
delikler delinebilmektedir [1-3].

Mevcut yontemlerle islenmesi ¢ok zor olan metallerin bu yontemle islenmesi zaman ve maliyet
acisindan biiyiik kazanclar saglamaktadir [2,4]. Giiniimiizde EEI yontemi ile iiretilen pres kaliplari,
enjeksiyon kaliplari, dovme kaliplari, ekstriizyon kaliplari, civata bas1 dovme kaliplari, toz sikistirma
kaliplar1 bu yontemin kullanildigi genel 6rneklerdendir [2,5]. Bunlarin yan1 sira 30-50 mm ¢apindaki
doner elektrotla deliklerin islenmesi [2,6], dielektrik siv1 igerisine karistirilmis metal tozlari ile yiizey
bitirme islemi [2,7], kompozit elektrotla yiizey modifikasyonu [2,8], cevresel isleme [2,9] gibi EEi
yonteminin kullanim alanmi genisletmek igin yapilmis caligmalar mevcuttur. Yapilan literatiir
caligmalart  incelendiginde genelde sabit parametreler secilerek deneysel calismalar
gercgeklestirilmistir.

Bu calismada, AISI 1.2738 malzemenin elektro erozyon tezgahinda grafit elektrot ile farkli isleme

parametrelerinde (¢ farkli vurum siiresi (100, 200 ve 300 ps), bekleme siiresi (10, 20 ve 30 us) ve
bosalim akim (10, 20 ve 30 amper) kullanarak) agindirma islemi gerceklestirilmistir.

Il. YONTEM

A. MALZEME VE ELEKTROT
Deneysel ¢alisgmada 150X200 mm ebatlarinda (Sekil 1) 240 HB sertliginde AISI 1.2738 malzeme,
elektrot olarak ise grafit kullanilmistir. AISI 1.2738 malzemenin kimyasal bilesimi Tablo 1’ de

gosterilmektedir.

Tablo 1. Deneysel ¢calismada kullanilan 1.2738 malzemenin kimyasal bilesimi (%).

C Cr Mo Ni  Mn Digerleri
0.40 200 025 1 1.5 -
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Sekil 1. Deneysel ¢calismada kullanilan 150X200 mm ebatlarinda AISI 1.2738 kalip malzemesi

Sekil 2. Deneysel calismada kullanilan 25 X 25 mm ebatlarinda grafit elektrot

B. ELEKTROT EREZYON TEZGAHI

Deneysel ¢alismada King marka ZNC — K-3200 dalma erozyon tezgahi kullanilmustir. Kullanilan
tezgahin kontrol paneli Sekil 3’ de gosterilmektedir.

No|la]o]z]

Sekil 3. Deneysel ¢calismada kullanilan King marka dalma erozyon tezgdhi kontrol paneli

C. DENEY PARAMETRELERI

Deneysel calismada kullanilan parametreler yapilan 6n deneyler sonrasinda {i¢ farkli vurum siiresi
(100, 200 ve 300 ps), bekleme siiresi (10, 20 ve 30 ps) ve bosalim akim (10, 20 ve 30 amper) olarak
belirlenerek 27 deney gergeklestirilmistir.
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I11. BULGULAR VE TARTISMA

Deneysel c¢alisma oda sicakliginda Sekil 4’ de gosterildigi gibi gerceklestirilmis olup, elde edilen
ortalama yiizey piiriizliiliik degerleri Tablo 2’ de verilmistir.

Sekil 4. Dalma erozyon tezgahinda isleme fotograflar

Tablo 2. Deneylerde kullanilan parametrelere gére yiizey piiriizliiliik él¢iimleri.

Deney Ton Toff Amper Ra
(ps) (ps) (nm)

1 100 10 10 4,63
2 200 10 10 4,9
3 300 10 10 6,44
4 100 10 20 4,35
5 200 10 20 6,54
6 300 10 20 6.79
7 100 10 30 513
8 200 10 30 7,98
9 300 10 30 9,29
10 100 20 10 4,5
11 200 20 10 6,54
12 300 20 10 5,97
13 100 20 20 6,37
14 200 20 20 6,38
15 300 20 20 8,87
16 100 20 30 6,69
17 200 20 30 6,07
18 300 20 30 8,1
19 100 30 10 5,06
20 200 30 10 4,54
21 300 30 10 5,7
22 100 30 20 5,95
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23 200 30 20 7,35

24 300 30 20 7,72
25 100 30 30 4,56
26 200 30 30 6,6
27 300 30 30 6,63

Tablo 2’ de verilen ortalama yiizey piiriizliiliikk degerleri bekleme siiresi (Toff), vurum siiresi (Ton) ve
amper degerlerine gore grafik haline getirilerek Sekil 5 ve Sekil 6°da gosterilmektedir.
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Sekil 5. 10 (a), 20 (b) ve 30 (c) us bekleme stiresinde 100, 200 ve 300 us vurum siirelerinde ampere gore yiizey
puiriizliiliik degerleri grafigi

Sekil 5’ de gosterilen grafikler incelendiginde;

10 us bekleme siiresinde vurum siireleri (100, 200 ve 300 us) arttik¢a 10, 20 ve 30 amperde ylizey
plriizlilik degerlerinin arttigi goriilmiistiir. 10 us bekleme siiresinde en diisiik yiizey piiriizliiliik
degerinin 20 amper akimda 100 ps bekleme siiresinde 4,35 um olarak olustugu, en yiiksek yiizey
puriizlilik degerinin ise 30 amper akimda 300 ps vurum siiresinde 9,29 pm olarak olustugu tespit
edilmistir.

20 ps bekleme siiresinde ise 10 amper akim ile yapilan deneyde yiizey piiriizliilik degerinin en diisiik
degeri 100 pus de 4,5 um, en yiiksek yiizey piiriizliiliik degerinin ise 300 ps vurum siiresinde 5,97 pum,
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20 amper akim ile gergeklestirilen deneyde ise en diisiik yiizey piiriizliiliik degerinin 100 ps vurum
siiresinde 6,37 um, en yiiksek ylizey piriizliiliik degerinin ise 300 ps vurum siiresinde 8,87 pum, 30
amper akim ile gergeklestirilen deneyde ise en diisiik ylizey piiriizliilik degerinin 200 ps vurum
siiresinde 6,07 pm, ve en yiiksek yiizey piiriizliillik degerinin ise 300 ps vurum siiresinde 8,1 um
olarak olustugu belirlenmistir.

30 us bekleme siiresinde 10 amper akimda en diisiik ylizey piiriizliilik degerinin 200 ps vurum
stiresinde 4,54 um, en yiiksek yiizey piiriizliiliik degerinin ise 300 ps vurum siiresinde 5,7 pm, 20
amper akimda ise en diisiik yiizey piirlizliliik degerinin 100 ps vurum siiresinde 5,95 pm, en yiiksek
yiizey piirtizliilik degerinin ise 300 us vurum siiresinde 7,72 um, 30 amper akimda ise en diisiik yiizey
plriizliliik degerinin 100 us vurum siiresinde 4,56 um, en yiiksek yiizey piiriizliiliikk degerinin ise 300
us vurum siiresinde 6,63 pm olarak olustugu belirlenmistir.

10, 20 ve 30 Amper akim, 10, 20 ve 30 ps bekleme stiresi ve 100, 200 ve 300 us vurum siirelerine
gore ylizey purtizliiliikk degerleri grafik olarak Sekil 6’ da gosterilmektedir.

Vurum siirelerine gore ortalama yiizey piiriizliillik degerleri incelendiginde 10, 20 ve 30 us bekleme
siiresinde en diisiik yiizey piiriizliiliikk degerinin 100 ps vurum siiresi 20 amper akim ve 10 ps bekleme
siiresinde olugsmustur. En yiiksek yiizey piirtizliliik degerinin ise 300 ps vurum siiresi, 30 amper akim
ve 10 ps bekleme siiresinde olugmustur.
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Sekil 6. 10, 20 ve 30 amperde 10, 20 ve 30 bekleme siiresinde 100 (a), 200 (b) ve 300 () us vurum siirelerine
gore yiizey piiriizliiliik degerleri grafigi
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Yiizey piiriizliiliikk degerinin en yiiksek ve en diisiik olustugu degerlerin optik goriintiisii Sekil 7’ de
gosterilmektedir. Vurum siiresi ve bekleme siiresi sabit alindiginda amper degerinin artmasi ile yiizey
puriizlilik degerinin arttigi bilinmektedir[10,11]. Yapilan bu ¢alismada ise segilen parametreler
degisken oldugundan amperin artmasi ile yiizey piiriizliiliik degerinin artmasi beklenirken en diigiik
yilizey piiriizlillik degerinin 20 amper akimda, en yiiksek ylizey piiriizliiliikk degeri ise 30 amper
akimda olmustur. Sekil 7’ de gosterilen optik goriintiiler incelendiginde segilen parametrelere bagh
olarak en diisiik (Sekil 7 a) ve en yiiksek (Sekil 7 b) ylizey piriizlilik degerleri degisiklik
gostermektedir.

Sekil 7. En diisiik (a) ve en yiiksek (b) yiizey piiriizliiliik degerinin 6l¢iildiigii deneylerin optik goriintiisii.

V. SoNuc

Yapilan ¢alismanin sonucunda;

o En diisiik yiizey piiriizlilik degerinin 100 ps vurum siiresi, 10 ps bekleme siiresi ve 20 amper
akimda 4.35 um olarak olustugu,

e En yiiksek yiizey piiriizliiliik degerinin ise 300 ps vurum siiresi, 30 pus bekleme siiresi ve 30
amper akimda 9.29 um olarak olustugu,

e 10, 20 ve 30 bekleme siiresinde amper miktar1 arttikca ortalama ylizey piiriizliiliik degerinin
arttigi,

e Deney sirasinda malzeme ile elektrot arasina basingli su tutulmadigi takdirde asindirilan
malzeme ve elektrot pargalarinin tezgahta kisa devre olusturarak dalma islemini gerceklestiren
kafay1 yukariya dogru hareket ettirdigi tespit edilmistir.

TESEKKUR: Bu galismada deneylerin gergeklestirmesinde yardimer olan Endiistriyel Kalipgilik
Programi II. simf 6grencisi Orhan ONDER’ e tesekkiir ederiz.
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