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Oz: Ezerek parlatma yontemi son yillarda siklikla tercih edilen diisiik maliyetli ve etkili bir yiizey iyilestirme yontemidir.
Yontemde bir yuvarlanma elemani is pargasi ylizeyine belirli bir kuvvetle bastirilarak yiizey tizerindeki diizensizlikler soguk
deformasyona ugratilarak giderilir. Boylece yiizey piirtizliiliikleri giderilerek yiizey kalitesi artirtlir. Bu ¢aligmada Inconel 718
alasimindan tornalama yontemiyle imal edilmis numuneler ezerek parlatma islemine tabi tutulmuslardir. Islemde baski kuvveti,
ilerleme miktar1 ve paso sayisi parametreleri 4’er farkli seviyede degistirilmis ve bu parametrelerin yiizey kalitesi izerindeki
etkileri deneysel olarak incelenistir. Taguchi L16 deneysel tasarim yaklagimi benimsenen ¢alismada yiizey piiriizliiliiklerin
ortalama % 94,29 oraninda iyilestirildigi tespit edilmistir. Ote yandan Sinyal/Giiriiltii oran1 analizinden elde edilen veriler
neticesinde yiizey piiriizliiliigii iyileseme oran1 (YPIO) iizerinde en etkili parametrenin paso sayisi oldugu ve bunu sirasiyla
ilerleme miktar1 ve baski kuvveti parametrelerinin takip ettigi tespit edilmistir.

Anahtar kelimeler: Ezerek parlatma, Inconel 718, Yiizey kalitesi
Investigation of the Effects of Roller Burnishing on the Surface Quality of Inconel 718 Alloy

Abstract: The roller burnishing method is a low-cost and effective surface improvement method that has been frequently
preferred in recent years. In the method, a rolling element is pressed against the workpiece surface with a certain force, and the
irregularities on the surface are removed by cold deformation. Thus, surface roughness is removed and surface quality is
increased. In this study, samples manufactured from Inconel 718 alloy by turning method were subjected to burnishing process.
In the process, the compression force, feed rate and number of passes parameters were changed at 4 different levels and the
effects of these parameters on the surface quality were investigated experimentally. In the study, in which Taguchi L16
experimental design approach was adopted, it was determined that the surface roughness was improved by an average of
94.29%. On the other hand, as a result of the data obtained from the Signal/Noise ratio analysis, it was determined that the most
effective parameter on the surface roughness improvement ratio was the number of passes, followed by the feed rate and
compression force parameters, respectively.
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1. Giris

Imalat teknolojilerinde yasanan gelismelerle birlikte makine elemanlarindan mekanik ve kozmetik beklentiler
artmaktadir. Bir makine elemanin se¢iminde mukavemet, aginma dayanimi gibi mekanik &zelliklerinin yani sira
yiizey kalitesi gibi kozmetik 6zellikler de tercih sebebi olmaktadir [1].

Mekanik agidan beklentileri karsilayan Inconel 718 alagimu yiiksek 1s1l dayanimi, yiiksek yorulma dayanimi
ve aginma dayanimi gibi 6zelliklere sahiptir. Sahip oldugu bu 6zellikler Inconel 718 alasiminin havacilik ve uzay
endiistrisinde en ¢ok kullanilan siiper alagimlar arasinda yerini almasini saglamistir [2,3]. Inconel 718 alagimi gaz
tiirbinli motorlarda bulunan tiirbin kanat¢iklarinda, niikleer sanayisinde kullanilan ekipmanlarda ve siv1 yakit
kullanan roketlerde yogunlukla kullanilmaktadir. Bu elemanlarin iiretiminde de genellikle talagli imalat yontemleri
kullanilmaktadir [4,5]. Inconel 718 alasiminin sahip oldugu istiin 6zellikler bu alagimlarin islenebilirligi
konusunda da bir takim sinirlamalart beraberinde getirmektedir [6]. Talash imalat esnasinda ortaya ¢ikan yiiksek
1s1 i pargasinda sicak sertlik olusturmakta ve bu durum kesici takimda deformasyonlara ve yiiksek oranda
asinmalara sebep vermektedir [7]. Ote yandan takim ve is pargasi arasinda agiga ¢ikan yiiksek 1s1 kesici takim
kenarinda talag birikintisine neden olmakta ve sonug olarak yiizey kalitesi bozulmaktadir [8-10]. Inconel 718
alasimiin kullanim alanlar1 da g6z 6niine alindiginda mekanik 6zelliklerin yani sira yiizey kalitesi de 6nem arz
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etmektedir. Bu sebeple talagh imalat ile islenen Inconel 718 alagimlarinda ikincil bir yiizey iyilestirme iglemine
ihtiya¢ duyulmaktadir.

Termal, termo — mekanik, kimyasal ve mekanik bir¢ok yiizey iyilestirme yontemi olmasina karsin, Ezerek
Parlatma (EP) yontemi sahip oldugu ekonomiklik ve uygulama kolaylig1 gibi avantajlarindan dolay1 daha tercihli
hale gelmistir. EP yonteminde, sertlestirilmis ¢elik veya seramik bir yuvarlanma elemam yiizeye belirli bir
kuvvetle bastirilarak yuvarlanma elemani ve/veya is pargasinin hareketi neticesinde yiizeylerden talas
kaldirilmadan, yiizeydeki mikro piiriiz tepeleri kii¢iik plastik deformasyonlara ugratilarak diizlestirilir (Sekil 1).
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Sekil 1. Ezerek parlatma igleminin sematik gosterimi [11]

Parlatma iglemi genellikle tornalanmis ve/veya taslanmis metal pargalarin prizmatik, silindirik ve konik i¢ ve
dis yiizeylerine uygulamir [12]. Islem neticesinde, malzemenin yiizey sertligi artarken, piiriizliiliigii ise onemli
derecede azalmaktadir. EP yontemi, geleneksel hassas tornalama, taglama ve honlama gibi talaghi imalat
yontemleriyle kiyaslandiginda yaklagik 15 kat daha ekonomiktir [13]. Ayrica, yontemin herhangi bir talagl imalat
tezgahina ¢ok kolay bir sekilde entegre edilebilecek bir ezme aparati vasitasiyla gergeklestirilebilmesi ve ekstra
bir donanima ihtiyag duymamasi da yontemin tercih edilmesinde diger bir unsurdur.

Inconel 718 alasgiminin yiizey kalitesini artirmaya yonelik ¢ok sayida ¢alisma olmakla birlikte bu ¢aligmalar
genellikle 1s1] igslem ve kaplama teknikleri iizerine yogunlasmustir [14]. Inconel 718 alagiminin EP islemine tabi
tutuldugu siirli sayidaki ¢aligmalara ise asagida 6zetlenmistir.

Shen vd. tarafindan yapilan ¢aligmada Inconel 718 alagimi ultrasonik destekli EP iglemi ve 1s1l islemli
ultrasonik destekli EP iglemine tabi tutulmustur. Calismada ylizey 6zellikleri mekanik 6zelliklerle iliskilendirilerek
degerlendirilmistir. Calisma sonucunda 1sil islemli EP isleminin daha iyi yiizey ozellikleri gosterdigi ve
numunelerde daha yiiksek akma dayanimi ve daha etkin basma artik gerilme dagilimi oldugu goriilmiistiir [14].

Casarin ve ark., yaptiklari ¢alismada Inconel 718 alasiminin geleneksel EP yontemi ve is parcasinin 1sitildig1
EP yontemi ile parlatmislardir. Yapilan kiyaslama neticesinde oda sicakliginda yapilan deneylerde daha diisiik
yiizey piiriizliiliikleri elde edilirken 1sitilmis is pargalarinda yapilan deneylerde daha ytiksek yiizey sertligi ve
basma kalmti gerilme degerleri oldugu goriilmiistiir [15].
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Sequera ve ark. tarafindan yapilan bir ¢alismada ise Inconel 718 alagimi bilye seklindeki ezme aparati
vasitastyla EP islemine tabi tutulmus ve bilye boyutu ve ezme basincinin yiizey 6zellikleri tizerindeki etkileri
incelenmigtir. Caligma sonucunda EP islemine tabi tutulan numunelerin ylizey kalitesi ve sertliginde belirli bir
basing degerine kadar artis meydana geldigi tespit edilmistir [16].

De Lacalle ve ark. tarafindan gerceklestirilen ¢aligmada 6 mm ¢apa sahip bir bilye ile frezelenmis Inconel
718 ve 1s1l islem gormiis P20 ¢eligi farkli ezme basinglarinda EP islemine tabi tutulmus ve yiizey 6zellikleri
incelenmigtir. Biitin deneylerde EP islemi sonucu ylizey piriizlilik degerlerinin azaldigi ve Inconel 718
alasiminin ¢elige kiyasla daha kolay parlatilabildigi raporlanmistir. Bu durum ise Inconel 718 alagiminin siineklik
ozelligiyle iligkilendirilmigtir [17].

Yaman ve ark., yaptiklar1 ¢aligmada eklemeli imalat yontemiyle iirettikleri Inconel 718 alagiminin, ham
halini, kum piiskiirtme yontemi uygulanmig halini ve 1s1l islem gormiis halini EP yontemine tabi tutmuslardir.
Caligsma sonucunda numunelerin yiizey 6zellikleri ve asinma direngleri incelenmis ve hem ylizey kalitesi hem de
aginma direnglerinin EP yontemiyle iyilestigi rapor edilmistir [18].

Hua ve ark. tarafindan yapilan ¢alismada Inconel 718 alagimindan imal edilmis yorulma test numunelerinin
yiizeyleri EP iglemine tabi tutulmus ve EP igleminin yorulma 6mrii ve yilizey Ozellikleri iizerindeki etkileri
incelenmistir. Caligma sonucunda yiizey kalitesinin arttig1, yilizey sertliginin arttig1 ve yorulma dayaniminin da
arttigi raporlanmigtir [19].

Yapilan caligmalar incelendiginde ezme aparati olarak bazi ¢aligmalarda silindirik bir makara, bazi
caligmalarda ise bilye kullanildig: tespit edilmistir. Bu ¢alismada ise tornalama yontemine tabi tutulmus Inconel
718 alagimu disk seklinde ve sabit bir yarigapa sahip bir aparat araciligiyla ikincil bir iglem olarak EP yontemine
tabi tutulmus ve EP ydntem parametrelerinin ig parcalarinin yiizey kaliteleri {izerindeki etkileri deneysel olarak
incelenmistir.

2. Deneysel Calismalar
2.1. Numunelerin hazirlanmasi

Deneylerde temini ticari olarak saglanan Inconel 718 alagimindan imal edilmis 12,6 mm ¢apinda silindirik
miller kullanilmigtir. Bu malzemeye ait kimyasal bilesim ve mekanik 6zellikler sirasiyla Tablo 1 ve Tablo 2°de

verilmistir.

Tablo 1. Is par¢ast malzemesinin kimyasal bilesimi (Inconel 718) [4]

Element (%) Ni Cr Fe Mo Nb Ti Diger
53,37 18,37 17,80 3,04 5,34 0,98 Balans

Tablo 2. is parcas1 malzemesinin mekanik dzellikleri (Inconel 718)

Ozellik

Yogunluk (kg/m®) 891
Akma Dayanimi (MPa) 1104
Cekme Dayanimi (MPa) 1345
Sertlik (HRC) 42

EP islemi dncesinde numuneler, bilgisayarli sayisal denetimli bir torna tezgahinda 75 m/dk kesme hizinda,
0,2 mm/dev ilerleme oraninda ve 0,5 mm talas derinliginde sabit sartlarda Sumitomo electric firmasi tarafindan
stiper alagimlarin islenmesi i¢in 6zel iiretilen 0,4 mm ug radyiisi bulunan TNMG160404N-EG kodlu kesici takimla
tornalama iglemine tabi tutulmus ve Sekil 2’°de gosterilen dlgiilere getirilerek nihai halini almistir.

5o
A

[ |
[ 1
$9.50
$11.50

Sekil 2. Numunelere ait teknik detaylar
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2.2. Deney parametrelerinin belirlenmesi

EP isleminde yiizey kalitesi lizerinde etkili olan ¢ok sayida faktoér bulunmaktadir. Bu faktorlerin her birinin
yiizey kalitesi tizerindeki etkilerini ayni anda belirlemek oldukea giigtiir. Literatiirde yapilan ¢alismalar ve yapilan
on deneyler neticesinde baski kuvveti, ilerleme miktar1 ve paso sayis1 faktorlerinin yiizey kalitesi tizerinde etkin
parametreler oldugu tespit edilmistir. Bu nedenle deneysel tasarimda bu 3 temel faktor cesitli seviyelerde
degistirilerek yiizey kalitesi lizerindeki etkileri deneysel olarak arastirilmistir. Calismada zamandan ve maliyetten
tasarruf saglamak amaciyla tam faktor yerine Taguchi L16 ortogonal dizin deneysel tasarim metodu
benimsenmistir. Tablo 3’te deneysel tasarim igerisinde yer alan faktorler ve seviyeleri goriilmektedir. Tablo 4’te
ise bu faktorler ve seviyeler neticesinde elde edilen deneysel tasarim goriilmektedir.

Tablo 3. Parlatma parametreleri ve faktor seviyeleri

. Seviyeler
Parlatma Parametresi 1 > 3 2
Baski Kuvveti (N) 160 240 320 400
flerleme Miktar1, (mm/dev) 0,02 0,04 0,06 0,08
Paso Sayisi 1 2 3 5
Devir Sayist (dev/dk) 1800

Tablo 4. Deney kosullari

Deney Baski Ilerleme Paso Savisi
No Kuvveti Miktari Y
1 160 0,02 1
2 240 0,02 2
3 320 0,02 3
4 400 0,02 5
5 240 0,04 1
6 160 0,04 2
7 400 0,04 3
8 320 0,04 5
9 320 0,06 1
10 400 0,06 2
11 160 0,06 3
12 240 0,06 5
13 400 0,08 1
14 300 0,08 2
15 240 0,08 3
16 160 0,08 5

2.3. Deneylerin yapilmasi

Deneyler ECOCA marka 9 kW giice sahip ve maksimum 4800 dev/dk fener mili devrine sahip bilgisayarli
say1sal denetimli torna tezgahinda gergeklestirilmistir. Ezme aparati olarak YAMATO firmasi tarafindan tiretilmis
SKUV20 2.5R model numarali takim kullanilmistir. Takim icerisinde baski kuvvetini saglamak amaciyla 80
N/mm’lik bir yay sabitine sahip yay kullanilmis ve parlatma i¢in gerekli baski kuvveti bu yay1 sikigtirmak suretiyle
ayarlanmistir. Deneysel diizenek Sekil 3’te goriilmektedir.
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Sekil 3. Deneysel diizenegin goriintiisii
2.4. Yiizey piiriizliiliik 6l¢iimleri

Tornalama islemine tabi tutulmus numunelerin EP islemi 6ncesinde ve sonrasinda yiizey piiriizliilik degerleri
Accretech Handysurf +45 marka portatif yiizey piiriizliiliik cihazi yardimiyla Smm 6rnekleme uzunlugunda ve 1
mm/s 6l¢iim hizinda numune eksenine paralel olarak 3 farkli yerden 6l¢iilmiis ve ortalamalar ortalama Ra degeri
olarak kaydedilmistir. Ote yandan EP isleminin her bir numune i¢in meydana getirdigi yiizey piiriizliiliik iyilesme
oranlar1 (YPIO) Es. 1 yardimiyla hesaplanmustir.

Ra;—Rag

———x 100 = % iyilesme 1)

Ra;

Burada;
Rai: Tornalanmis numunenin ortalama yiizey piiriizliilik degerini
Ras: EP islemine tabi tutulmus numunenin ortalama yiizey piiriizliliik degerini ifade etmektedir.

3. Deneysel Sonuglar ve Tartismalar

EP iglemi neticesinde elde edilen ortalama yiizey piiriizliiliik degerleri ve hesaplanan yiizey piiriizliiligii
iyilesme oranlar1 Tablo 5’te goriilmektedir. Tornalanmis ylizeylerin ortalama Ra degeri 3,324 pm olarak dl¢tilmiis
olup EP islemine tabi tutulan numunelerin ortalama Ra degeri ise 0,189 pm olarak 6l¢iilmiistiir. Bu degerler
neticesinde YPIO degerleri ortalama % 94,29 olup bu deger uygun kosullarda % 96,09 oranina kadar
yiikselmektedir. Sekil 4’te tornalanmis ve EP iglemine tabi tutulmus numunelerin goriintiileri karsilastirmali olarak
verilmistir. Sekil 5 ise tornalanmig ve EP islemine tabi tutulmus numunelere ait yiizey piiriizlilik profillerini
gostermektedir. Tablo ve sekiller incelendiginde EP isleminin Inconel 718 alagiminin yiizey kalitesi iizerinde gozle
gorilir bir iyilestirme yaptig1 goriilmektedir.

Sekil 4. Numunelere ait goriintiiler a) Tornalanmis, b) EP islemine tabi tutulmus
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Tablo 5. Yiizey piirtizlilik 6l¢iim sonuglar

Deney Bask flerl Paso -
No Ku?/s;/elti I\Zkzl: Sayist Ras YPIO
1 160 0,02 1 0,191 % 94,25
2 240 0,02 2 0,154 % 95,37
3 320 0,02 3 0,168 % 94,95
4 400 0,02 5 0,299 % 91,00
5 240 0,04 1 0,257 % 92,27
6 160 0,04 2 0,138 % 95,85
7 400 0,04 3 0,130 % 96,09
8 320 0,04 5 0,167 % 94,98
9 320 0,06 1 0,267 % 91,97
10 400 0,06 2 0,170 % 94,89
11 160 0,06 3 0,258 % 92,24
12 240 0,06 5 0,142 % 95,73
13 400 0,08 1 0,197 % 94,07
14 300 0,08 2 0,164 % 95,07
15 240 0,08 3 0,192 % 94,22
16 160 0,08 5 0,142 % 95,73
oo )
6,000 A A " A 3 4 A A A A
oo L AR AN A AL AR AN ATA A
o AN AR AN AN AT I A AWANAN ARAR AT At
By FAVIVAVIAVAVATRVAVAVAVAIAVAVAVAIRVATAY
_G'OOOVVVU”UVVVVV vy ygyuvy
-9,000
0 0,5 1 15 2 2,5 3 3,5 4 45 5
oo 2
6,000
3,000
0.000 .ﬁv ‘AA'V" M..‘FJ t“\.v ‘V'..-_W VA‘TJ- VA vﬂ
-3,000
6,000
-9,000
0 0,5 1 15 2 2,5 3 35 4 45 5

Sekil 5. Numunelere ait piiriizliiliikk profilleri a) tornalanmig, b) EP islemine tabi tutulmus
3.1. EP parametrelerinin yiizey kalitesi iizerindeki etkileri
Bu boliimde Taguchi yaklagimini geregi her bir parametrenin Sinyal/Giiriltii (S/N) oranlari tespit edilerek bu
oranlar neticesinde her bir parametrenin YPIO iizerindeki etkileri incelenecektir. Sinyal/giiriiltii orani, ortalama ile

standart sapma arasindaki oran olarak tanimlanmaktadir. S/N degerlerinde 3 temel degerlendirme yontemi
bulunmaktadir [20]. Bu yontemler;
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a) En diisiik olan deger en iyidir:

n
1
5/y = —10log (52 }’z2>
ii1

b) En yiiksek olan deger en iyidir:

n
1 1

S/N = —10log (E E F)
i

S/, _ y
/N = —1010g (@)

c) Ortalama olan deger en iyidir:

seklindedir.

1. durum yiizey aginmasi, ylizey pirizliliigii ve siirtiinme gibi sonucun diisiik olmasinin amaclandigi
durumlarda; 2. durum verim, takim 6émrii, gibi sonucun yiiksek olmasinin istendigi durumlarda; 3. durum ise iiriin
boyutu, ortam sicaklig1 gibi sonuglarin ortalama degerlerde olmasinin istendigi durumlarda kullanilir. Her ii¢
durum i¢in de S/N oraninin en yiiksek oldugu deger en iyi sonucu vermektedir.

Bu galismada YPIO oranmin yiiksek olmasi istendigi icin en yiiksek olan deger en iyidir yaklasim
benimsenmistir ve S/N degerleri bu dogrultuda hesaplanmigtir. Hesaplamalar Minitab 17 paket programi
aracilifiyla gergeklestirilmistir. Parametrelerin her bir seviyesi i¢in S/N degerleri ise Sekil 6’da goriilmektedir. En
yiiksek S/N degeri YPIO anlaminda en iyi sonucu veren seviyeyi belirtmektedir. Yani baski kuvveti icin en iyi

seviye 160 N, ilerleme miktar1 i¢in 0,04 mm/dev ve paso sayisi icin 2 degerleridir. YPIO icin elde edilen S/N
degerleri toplu halde Tablo 6’da goriilmektedir.

S/N oranlari i¢gin esas etki grafikleri

Baski Kuvveti ileleme Miktan Paso Sayisi

39,60

39,55
Z 3950
<
()
<
S
S
< 3945
et
o

39,40

160 240 320 400 002 004 006 008 1 2 3 5

SIN: En yiiksek olan en iyidir

Sekil 6. YPIO degerleri icin Sinyal/Giiriiltii oranlar
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Tablo 6. Yiizey piirtizliligi iyilesme oranlart agisindan S/N degerleri

Seviye K]?J?/ilkelti flerleme Miktar1 Paso Say1si
1 39,51 39,45 39,38
2 39,50 39,53 39,58
3 39,48 39,43 39,50
4 39,46 39,53 39,49
A* 0,05 0,1 0,2
Etki siras1 3 2 1
* S/N degerlerinin en yiiksek ve en diisiik degerleri arasindaki
fark

Tablo ve sekil incelendiginde yiizey piiriizliiliigi iyilesme oranlari agisindan en etkili faktdriin paso sayisi
oldugu ve bunu sirasiyla ilerleme miktar1 ve baski kuvveti parametrelerinin takip ettigi goriilmektedir.

3.1.1. Baski kuvvetinin YPiO iizerindeki etkileri

Baski kuvvetinin YPIO iizerindeki etkisi ilerleme miktar1 ve paso sayisina bagh olarak Sekil 7°de
gdriilmektedir. Sekilden de goriildiigii iizere baski kuvvetlerindeki artis zellikle diisiik ilerleme miktarinda YPIO
degerleri lizerinde bir azalmaya yol agmaktadir. Artan kuvvetle birlikte yuvarlanma elemaninin is pargasi yiizeyine
niifuz etme derinligi artmakta ve yiiksek kuvvetlerde bu durum yiizey lizerinde bir miktar bozulmaya yol
acmaktadir [21,22]. Ote yandan artan kuvvet is pargasi yiizeyinde deformasyon sertlesmesine sebep olmakta ve
bu da yiizey kalitesini olumsuz etkilemektedir [21,23].

3.1.2. ilerleme miktarinin YPIO iizerindeki etkisi

Ilerleme miktarinin YPIO iizerindeki etkisi paso sayisi ve baski kuvvetine bagl olarak Sekil 7’de
goriilmektedir. Sekil incelendiginde diisiik baski kuvvetlerinde ve yiiksek paso sayilarinda ilerleme miktart
parametresinin 4. seviyesi olan 0,08 mm/dev degerinde en iyi YPIO degerinin elde edildigi goriilmektedir. Cok
distik ilerleme miktarlarinda is pargasi yiizeyinde fazla gerilmis bir tabaka olugsmaktadir ve bu tabaka neticesinde
yiizey kalitesi olumsuz etkilenmektedir. Literatiirde yapilan ¢alismalar da gostermektedir ki ilerleme miktarindaki
artis diger parametrelere bagh olarak belirli bir seviyeye kadar YPIO iizerinde olumlu etki yaparken bir noktadan
sonra olumsuz etkiye doniismektedir [24].

3.1.3. Paso sayisimin YPIO iizerindeki etkisi

Paso sayismin YPIO iizerindeki etkisi ilerleme miktar1 ve baski kuvvetine bagh olarak Sekil 7’de
goriilmektedir. Sekil incelendiginde paso sayisinin 1 oldugu deneylerde YPIO degerlerinin genel olarak
ortalamanin altinda kaldig1, 6zellikle diisiik bask1 kuvvetlerinde artan paso sayisinin YPIO iizerinde olumlu etki
yaptig1 goriilmiistiir. Ancak yiiksek baski kuvvetlerinde paso sayisinin 5 oldugu deneylerde bu durum tersine
dénerek YPIO iizerinde olumsuz etki yaptig1 gériilmiistiir. Bu durum artan baski kuvvetlerinin daha derine niifuz
eden yuvarlanma elemaninin ayn yiizey tizerinden ¢ok sayida gegerek yiizey iizerinde ¢ok fazla deformasyon
sertlesmesi meydana getirmesiyle iligkilendirilebilir. Bu yiizden yiiksek baski kuvvetinin oldugu durumlarda paso
sayisinin 2-3 olarak belirlenmesi YPIO agisindan olumlu etki yapacaktir. Benzer sonuglar literatiirdeki farkli
caligmalarda da edinilmistir [24,25].
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Paso Sayisi

Mahmut CELIK

YPIO igin Kontur Grafigi Paso Sayis: - ilerleme Miktari YPiO igin Kontur Grafigi Paso Sayisi - Baski Kuwveti

Paso Sayist

ilerleme Miktan Baski Kuvveti
YPiO igin Kontur Grafigi ilerleme Miktar: - Baski Kuvveti

YPiO
u < 912
W 912 - 920 z
W 920 - 928 £
I 928 - 936 s
[ 936 - 944 £
I 944 - 952 g
W 952 - 960 =
] > 96,0

Baski Kuvveti

Sekil 7. Islem parametrelerinin YPIO iizerindeki etkisi

4. Sonuclar

Bu calismada 6zellikle havacilik ve uzay sanayiinde siklikla kullanilan Inconel 718 siiper alasimi tornalama
islemine tabi tutulduktan sonra ezerek parlatma iglemine tabi tutulmustur. Deneyler sonrasinda tornalanmig ve EP
islemine tabi tutulmus yiizeylerin ortalama yiizey piiriizlillik degerleri 6l¢iilmiis ve yiizey piiriizliiliik degerlerinde
iyilesme oranlar1 hesaplanmis ve islem parametrelerinin YPIO iizerindeki etkileri incelenmistir. Taguchi kesirli
faktoriyel deneysel tasarim yonteminin benimsendigi ¢aliymadaki 16 deney neticesinde agagidaki sonuglar elde
edilmistir.

e Sinyal/Giiriiltii oran1 analizinden elde edilen veriler neticesinde YPIO iizerinde en etkili parametrenin paso
say1st oldugu ve bunu sirasiyla ilerleme miktar1 ve baski kuvveti parametrelerinin takip ettigi tespit edilmistir.

e Baski kuvvetindeki artigin 6zelikle yiiksek paso sayist ve diisiik ilerleme miktarlarinda YPIO {izerinde
olumsuz etki yaptig, ilerleme miktarindaki artigm YPIO iizerinde olumlu etki yaparken paso sayisindaki
artisin Ozellikle yiiksek baski kuvvetlerinde olumsuz etki yaptigi tespit edilmistir.

e YPIO degerleri incelendiginde yiizey piiriizliiliik degerlerinin ortalama % 94,29’luk bir iyilesme gosterdigi
ve EP yonteminin Inconel 718 siiper alagiminin yiizey kalitesini artirmaya yonelik basarili ve uygulanabilir
bir yontem oldugu tespit edilmistir.
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