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OZET

Bu calismada elektro erozyon ile islemede (EEI) is pargasi ve elektrot cifti i¢in isleme
parametrelerinin etkileri deneysel olarak incelenmistir. Deneysel calismada elektrot olarak
bakir, is parcast malzemesi olarak AISI D2 soguk is takim celigi kullanilmistir. Isleme
parametreleri olarak bosalim akim1 ve vurum siiresi i¢in sirasiyla ii¢ farkli seviye belirlemistir.
Deneysel ¢alisma sonucunda is pargasi yiizey piiriizliiliikleri dl¢iilmiistiir. Is pargasi isleme
hizi, elektrot asinma hizi ve bagil asinma degerleri hesaplanmistir. Elde edilen dl¢iim ve
hesaplama sonuglar1 grafikler, SEM ve mikroskop goriintiileri kullanilarak yorumlanmaistir.
Deneysel c¢alisma sonucunda bosalim akimmin ve vurum siiresinin artmasinin yiizey
plriizliiliigii ve elektrot asinma hizint olumsuz, is parcasi isleme hizinit olumlu etkiledigi

belirlenmistir.

Anahtar kelimeler: Elektro Erozyon ile Isleme, AISI D2, Bakir.

Experimental Investigation of the Machinability of AISI D2 Cold Work
Tool Steel With Electro Discharge Technique

ABSTRACT

In this work, the effects of machining parameters for workpiece and electrode pair in electro
discharge machining (EDM) have been experimentally investigated. In the experimental
work, copper was used as the electrode, and AISI D2 cold work tool steel was used as the
workpiece material. The processing parameters specify three different levels for the discharge
current and the pulse duration, respectively. After experiments carried out surface roughness

was measured. Material removal rate, tool wear rate and relative wear were calculated.
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Obtained measurement and calculation results are interpreted using graphs, SEM and
microscope images. As a result of the experimental study, it has been determined that the
increase of the discharge current and the pulse duration affects the surface roughness and the

electrode wear rate negatively and affect the material removal rate positively.

Keywords: EDM, AISI D2, Copper.
1. GIRIS

Elektro erozyon ile isleme (EEI), karmasik sekillerin ve kiiciik deliklerin yiiksek
dogrulukta iiretilmesi i¢in en basarili ve yaygin kabul géren geleneksel olmayan bir imalat
islemidir (Jamwal vd., 2018:433). Konvansiyonel isleme islemi ile imal edilen sert ve kirilgan
malzemeler asir1 takim asinmasi ve masrafa neden olmaktadir. EEI teknigi kalipeilik alaninda
ozellikle keskin koselere sahip formlarin olusturulmasinda kullanilmaktadir. Ayrica isleme
esnasinda kesme kuvvetinin olusmamasi ve sert parcalarin kolaylikla islenebilmesi EEI imalat
yonteminin tercih edilmesini saglamaktadir. isleme hizinin yavas olmasi EEI tekniginin zayif
yoniidiir. Is parcas1 ve elektrot arasinda dogrudan bir temas olmadigindan EEI yonteminde is
parcas! iizerinde mekanik bir bask1 yoktur. EEI’de elektrot olarak elektrik iletkenligine sahip
tim malzemeler kullanilabilir. Bakir, piring, aliiminyum ve grafit siklikla elektrot olarak

kullanilan malzemelerdir (Anjum vd., 2017:1765; Kumar vd., 2017:223; Kumari vd.,
2018:2079).

Elektriksel kivilcimla agindirma yontemi olarak adlandirilan elektro erozyon ile isleme
(EEI) elektriksel iletkenlige sahip bir is pargasindan yiiksek frekansa sahip elektrik
bosalimlarinin uygulanmasi ile is parcasindan kii¢iik partikiillerin ergitilerek veya buharlagma
yontemi ile yiizeyden koparilmasi prensibine dayanan alisilmamis imalat yontemidir. Sekil

1’de EEI sematik olarak gdsterilmektedir.
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Sekil 1. EEI sematik gdsterimi

76



MAKU-Uyg. Bil. Derg., 3(1), 75-86, 2019

Gerilim vurumlarimin tekrarli hareketi ile elektrot ile is parcasi arasinda elektrik
bosalimlar1 olusmaktadir. Is pargasi ve elektrot arasinda dielektrik sivi bulunmaktadir.
Elektrotlar ile is parcasi arasinda isleme araligi 0,01-0,5 mm’lik bir aralik kalmasi
gerekmektedir. Bosalim akimi isleme araliklarinin biiyiikliigline ve dielektrik ortam sivisinin
yalitkanlik direncine bagl olmaktadir. Gerilim vurmunun uygulanmasinin devaminda elektrot
ve i parcast arasinda bulunan en yakin iki yer arasinda kanal iyonlasir. Bosalim akiminin
temasta bulundugu elektrot ve is pargasi ylizeyleri ergir ve buharlasir. Sonu¢ olarak, is
parcasinda ufak kraterler olusacak sekilde parcaciklar kopar ve dielektrik sivi yardimi ile
isleme bolgesinden pargaciklar uzaklastirilir. Mikro saniye diizeyinde gerceklesen islemeler

boyunca is pargast elektrotu iizerinde takim elektrot formunun negatifi olusur.

Elektriksel iletkenligi bulunan her is parcas1 sertlikleri dikkate alinmadan
islenebilmektedir. Geleneksel imalat yontemleriyle islenmeleri zor olan sertlestirilmis karbiir
malzemelerin islemesinde EEI yontemi kullanilmaktadir. EEI sertlestirilmis is parcalarina
kolaylikla uygulanabilmektedir. Bdylece sertlestirme islemi sebebiyle meydana gelen
deformasyon problemi ¢oziilebilmektedir. Is parcasi ve malzeme gifti arasinda kesme kuvveti
olmadig1 icin is parcasi icerisinde gerilmeler olmamaktadir. EEI sonrasinda ikincil bir
operasyon ihtiyac duyulmamasi EEl sagladigi avantajlardir. EEI’de is pargasindan talas
kaldirma miktarinin az olmasi ve islenecek olan malzemenin iletken olmasi gerekliligi bu

teknigin sinirlandirmalaridir.

Daha énce EEI yapilan uygumalarda isleme sonrasi is parcasi yiizey piiriizliiliigi, is
parcast isleme hizi ve elektrot asinmasinmi inceleyen c¢alismalar yapilmistir. Her calismada
amac¢ 13 parcast ve elektrot ¢ifti i¢cin uygun isleme parametrelerinin belirlenmesidir.
Literatiirde bulunan birgok ¢alismada diisiik isleme parametrelerinin kullaniminin daha iyi
yiizey piiriizliiliigii saglayacag belirtilmektedir. EEi’de kullanilan parametrelerden &zellikle
bosalim akimi ve vurum siirelerinin yiizey piriizliligi tizerinde etkili olduklar1 ifade
edilmistir (Torres vd., 2015:33; Chakraborty vd., 2015:1; Talla vd., 2015:369). EEI
tekniginde 6nemli performans ¢iktilari [IlH ve EAH’dir. BA degeri EAH’nin IiH’na
boliinmesiyle elde edilen bir diger performs ¢iktisidir. Imalat islemenin kisa siirede
tamamlanmas1 igin [[H’nmin  yiiksek olmas1 istenirken, EAH’nin diisik olmasi
amaglanmaktadir. Isleme siireci boyunca daha az asinan elektrotlar daha iyi 6lciisel ve
boyutsal dogruluk saglamaktadir. Yiiksek bosalim akimi kullanmak EEI operasyonlarinda iTH
artirmaktadir. Fakat bu durum ayni1 zamanda EAH yiikseltmektedir (Hourmand vd., 2015:831;
Unune ve Mali, 2016:2082; Singh vd., 2016:456; Pei vd., 2017:31). Bu duruma paralel olarak
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BA degerleri de yiikselmektedir. EEI’de amag yiiksek IIH hizlarinda diisik EAH elde

etmektedir. Bu durum ancak en uygun isleme parametreleri kullanilarak gerceklestirilebilir.

EEl’de is parcasinin arzu edilen kalitede iiretilebilmesi ve islem zamanmn
kisaltilabilmesi igleme parametrelerinin secilimine bagli olarak degismektedir. Cok sayidaki
bu parametrelerin secilmesi islemeyi dogrudan etkilemektedir ve dogru bir sekilde
belirlenmesi gerekmektedir. Bu amagla bu ¢alismada EEI metodu ile AISI D2 soguk is takim
celiginin bakir elektrot kullanilarak iglenebilirlik performans ¢iktilari olan ylizey piirtizliligi,
is parcast isleme hizi, elektrot asinma hizi ve bagilma asinma igin optimizasyon c¢aligmasi
yapilmistir. Verimli bir EEI teknigi gerceklestirmek igin isleme parametreleri optimize

edilmistir. Deneysel sonuglar olusturulan grafikler yardimiyla yorumlanmaistir.
2. MALZEME VE METOD

Deneysel calisma icin FURKAN marka “EDM M25A” elektro erozyon tezgahi
kullanilmistir. EEI deneylerinde is pargasi olarak AISI D2 soguk is takim ¢eligi kullanilmistir.
Kaba is pargasi freze tezgahinda 61x221x26 mm oOlgiilerine islenmistir. Daha sonra taglama
tezgahinda islenerek par¢a 60x220x25 mm ol¢iisiine taslanmustir. Is parcasma ait kimyasal

kompozisyon Tablo 1°de gosterilmektedir.

Tablo 1. AISI D2 soguk takim geliginin kimyasal kompozisyonu
Element | C [Mn| Cr [Mo| V | Si P Fe

% Agirhik | 1.55 1 0.4 | 11.8 | 0.8 | 0.8 | 0.3 | 0.018 | Diger

Deneysel calismada OZ-KA Metal firmasindan ticari olarak elde edilmis CuETP R280
kodlu elektrolitik bakir kullanilmistir. Elektrotlar 15x15 mm 6l¢iilerinde olup freze tezgahinda
100 mm boyunda olacak sekilde frezelenmistir. Frezeleme operasyonun ardindan her bir
elektrot 180, 320, 600, 800 ve 1200 grid zimparalarla asindirilmistir. Elektrolitik bakira ait
fiziksel Ozellikler Tablo 2’de gosterilmektedir. Dieleketrik ortam sivist olarak kerosene
kullanilmistir. Dielektrik ortam sivi yanal puskiirtiilmiistiir. Kutuplama elektrot i¢in (+), is
parcast i¢in (-) olarak ayarlanmistir. Her bir deney parametresi i¢in 60 dakika isleme

yapilmustir.
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Tablo 2. Bakir elektroda ait fiziksel 6zellikler
Cekme mukavemeti (MPa) 290,28

Kopma uzamasi (%) 14,31
Sertlik (HB) 99,64
Saflik (%) 99,975

Elektrik iletkenligi (MS/m) | 57,61
Hacimsel 6zdiren¢ (Qmm®/m) | 0,01736

Deneysel ¢alismada islenebilirlik iizerinde en etkili parametreler olan bosalim akimi
ve vurum siiresi i¢in Ug¢ farkli parametre kullanilmistir. Bosalim akimi i¢in 6-12-25 A
seviyeleri, vurum siiresi i¢in 50-100-200 psn seviyeleri belirlenmistir. Bekleme stiresi 200
usn sabit kullanilmistir. islenebilirlik parametrlerinin yiizey piiriizliiliigiine, is parcasi isleme
hizina, elektrot asinma hizina ve bagil asinmaya, olan etkileri incelenmistir. Esitlik 1, 2 ve
3’teki denklemler kullanilarak is pargasi isleme hizi, elektrot asinma hizi ve bagil aginma
degerleri hesaplanmistir. Ortalama yiizey piiriizliilik (Ra) 6l¢iimii yapilabilmesi i¢in isleme
esnasinda elektrot parganin 3 mm diginda birakilmigtir. Yiizey piirtizliiliik 6l¢timleri Mitutoyo
marka SJ 410 model cihaz ile Olgiilmiistiir. Yiizey piriizlilik degeri ortalama yiizey
piiriizliiliigii (Ra) olarak olciilmiistiir. Isleme dncesi ve isleme sonrasi elektrotlarin agirliklar:

hassas terazide tartilarak, isleme sonrasi olusan agirlik kayiplari 6l¢iilmiistiir.

HH (mm3/dak ) — Is parc¢ast toplam asinma hacmi (mm?3) (1)

Toplam isleme siiresi (dak)

Elektrot toplam asitnma hacmi (mm?3)

3 —
EAH (mm /dak) - Toplam isleme suresi (dak) (2)
BA (%) = ’“’if—:moo )

3. DENEYSEL SONUCLAR VE TARTISMA

Deneysel ¢alisma sonrasinda 6l¢iilen yiizey piiriizliiliigii sonuglar ve esitlik 1,2 ve 3
kullanilarak hesaplanan IIH, EAH ve BA degerleri Tablo 3’te gdsterilmektedir. Tablo 3’te
yiizey piiriizliiliigiiniin, ilH ve EAH artan bosalim akimi ve vurum siireleri ile beraber arttig1
gortilmektedir. Diisiik bosalim akimi ve vurum siireleri daha iyi bir yiizey piirtizliligi, diisiik
isleme hiz1 ve diisiik elektrot asinma hizlar1 olusturdugu goriilmektedir. Bagil asinma elektrot

PR

asinma hizina ve is parcasi isleme hizina bagl olarak degistigi goriilmektedir.
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Tablo 3. Deneysel sonuglar

Sira Gii¢ Ark Siiresi | Ra HaH E?H BA (%)
Seviyesi (A) (usn) (um) | (mm*/dak) | (mm®/dak)
1 6 50 4,15 0,9 0,0019 0,2143
2 6 100 4,69 1,2 0,0027 0,2225
3 6 200 5,41 1,5 0,0341 2,2744
4 12 50 6,48 2,4 0,0564 2,3486
5 12 100 8,75 3,6 0,0668 1,8542
6 12 200 9,21 4,8 0,0860 1,7924
7 25 50 9,41 6 0,1387 2,3115
8 25 100 10,33 8,7 0,1469 1,6879
9 25 200 13,77 12,9 0,1780 1,3798

3.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Degerlendirilmesi

Farkli bosalim akimi ve vurum siiresi kosullarinda 6l¢iilen ylizeylerin Ra degerlerine
ait grafik Sekil 2’de gosterilmektedir. En diigiik Ra degeri 4.15 um olarak bosalim akimin 6 A
ve vurum sliresinin 50 psn oldugu isleme sartlarinda elde edilmistir. En yiiksek ylizey
plriizliiliigii bosalim akinin 25 A ve vurum siiresinin 200 psn oldugu deney sartlarinda 13.77
pm Olgiilmiistiir. Sekil 2 incelendiginde artan bosalim akimi ile birlikte yiizey piiriizliiliigiin
arttig1 goriilmektedir. Ayni sekil vurum siiresindeki artiglarda yiizey piiriizliliiginii olumsuz

etkilemektedir.

15

12

Ra (um)

325 200

150

18

Bosalim Akim (A) 6 50 Vurum Siiresi (usn)
Sekil 2. Bosalim akimi ve ark siiresinin yiizey piiriizliliigline etkileri

Ra degerleri bosalim akimi ve vurum siiresindeki artiglardan olumsuz etkilendigi
goriilmektedir. Bosalim akimimin artmasi is parcasindan ergiyen ve buharlagan pargacik
miktarin1 arttirmaktadir. Bu durum is pargasi yiizeyinde daha biiylik kraterlerin olusmasina

neden olmaktadir. Krater biiyiikliigiiniin artmas1 Ra degerinin artmasina sebep olmaktadir
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(Yilmaz vd. 2015:417). Sekil 3’te sirasiyla 200 pusn vurum stiresinde 6A, 12A, 25 A bosalim
akimlarinda elde edilen ylizeylere ait SEM goriintiileri verilmektedir. Yiizeylerde
malzemeden kaldirilan ve sivi basinci ile ara bolge kalan kiiresel partikiiller, eriyerek ylizeye
damla seklinde yapisan dokiintiiler, ¢atlak, kalinti ve farkli boyutlarda olusmus kraterler
goriilmektedir. Bu kraterler, isleme sirasinda her bir kivilcimin etkisi ile yiizeyden kaldirilan
kiiresel talaslarin meydana getirdigi oyuklardir. EEI, her bir elektriksel bosalim sonucunda
olduke¢a yiiksek 1s1 meydana gelir ve bu olusan 1sinin etkisi ile is pargasinin yiizeyi yerel
olarak ergir ve buharlasir. Bu sebeple Eil’de islenmis yiizeyler yonsiiz bir profile sahip
olmaktadir (Nguyen vd., 2018: 109). Sekil incelendiginde bosalim akiminin artmasi yiizeyde
olusan kraterlerin daha genis oldugu goriilmektedir. Bu durum yiizeyin daha fazla kaba bir

yaptya sahip olmasina neden olmaktadir.

2 _
i 200 pm WD = 10.4 mm Signal A = 502
Mag = 260 X S — v =em Orid § o080

Sekil 3. islenmis yiizeylere ait SEM gériintiileri a) 6 A b)12 A ¢)25 A

Sekil 4’te 200 psn vurum siiresin ve 25 A bosalim akimda yiizeyden elde edilen
goriintlide yiikksek akimin ylizeyde meydana getirmis oldugu c¢atlaklar rahatlikla
gozlemlenebilmektedir. Mevcut bu catlaklar isleme sonrasi kaba bir yiizeyin olugmasina

neden olmaktadir.

Sekil 4. 25 A bosalim akimi ve 200 usn vurum stiresinde elde edilen yiizeyin detayl
goruntisu
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Vurum siiresi elektrottan is parcasina gerceklesen bosalim akim araligidir. Vurum
sliresinin artmasi is parcasinin ylizeyine daha fazla 1s1 enerjisinin transfer edilmesine neden
olmaktadir. Bu durum artan vurum siirelerinde ylizey piiriizliiliigiiniin olumsuz etkilenmesine
neden olmaktadir (Kumar 2015: 105; Hourmand vd., 2015:831). Sekil 2’de artan vurum

siireleriyle beraber yiizey piirtizliiliigiiniin arttig1 goriilmektedir.
3.2. IiH Degerlendirilmesi

[H birim siirede, malzemeden kaldirilan talas miktar olarak ifade edilmektedir. EEI
calismalarinda 1IH yiiksek olmas1 amaglanmaktadir. Bosalim akimi ve vurum siiresinin 11H
etkisi Sekil 5’te gosterilmektedir. Sekil 5 degerlendirildiginde bosalim akimu ile IiH arasinda
dogru oranti oldugu goriilmektedir. Bosalim akimin artmasi is parcast isleme hizini
arttirmaktadir. Vurum siiresinin artmasiyla IIH aym sekilde artmaktadir. Sekil 5°de bulunan
grafik incelendiginde bosalim akimin IIH etkisinin vurum siiresinden daha fazla oldugu
anlasilmaktadir. En yiiksek 1{H 12.9 mm3/dak olarak, bosalim akiminin 25 A ve vurum
siiresinin 200 psn oldugu deney sartinda, en diisiik IiH 0.9 mm3/dak bosalim akimmin 6 A,

vurum siiresinin 50 psn oldugu deney sartinda elde edilmistir.

12

fiH (mm3/dak) 5

25 200

150

Bosahm Akim (A) 6 20 Vurum Siiresi (usn)
Sekil 5. Bosalim akimi ve vurum siiresinin IIH etkisi

Is pargasi yiizeyinde elektriksek bosalimlar ile meydana gelen krater boyutlarinin
bosalim akimu ile beraber artmas1 EEI tekniginin ¢alisma prensibidir. Bunun sebebi, bosalim
akiminin artmasi, bogalim enerjisi ile is parcasi ylizeyinden daha fazla malzemenin ergitilip
buharlastirilmasidir. Boylece, bosalim akiminin artmasi ile birlikte her bir kivilecimin siddeti
de artmaktadir. Siddeti artan kivilcimlar is parcast tlizerinden daha biiylik hacmi
kaldirmaktadir. Bu durum daha kisa siirede daha fazla hacim ergitilip buharlagtirmaktadir
(Yilmaz vd., 2015: 417). Sekil 6’da 25 A ve 200 psn de islenmis yiizeyin SEM goriintiisii
verilmektedir. Sekil incelendiginde yiizeyde olusan kraterler rahatlikla goriilmektedir. Ayni
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zamanda yiizeyden kopan parcgaciklarin dielektrik sivinin etkisi ile soguyarak yiizeye yapisan

partikiiller oldugu goriilmektedir.

Sekil 6. 25 A bosalim akim1 ve 200 psn vurum siiresinde islenmis yiizeyin SEM goriintiisii

3.3. EAH Degerlendirilmesi

EEI islemlerinde is parcasi ve elektrot ¢ifti arasinda olusan kivilcimlar sadece is
parcasindan degil ayni sekilde elektrotta belirli bir hacmi eritir ve buharlagmasina sebep olur.
EEI’de elektrottan beklenen ozellikler iyi bir elektrik iletkenligi ve asmnmaya kars1 direngli
olmasidir (Hadad vd., 2018:2093) Elektrotta gerceklesen asinma, elektrot malzeme cinsine,
kullanilan bogalim akimi enerjisi seviyesine baglidir. Genel olarak elektrot erime sicakligi ne
kadar yiiksek ise asinma orani o kadar diisiik olmaktadir. Sekil 7’de isleme parametrelerine

bagli olarak elde edilen asinma degerleri ylizey grafiginde gosterilmektedir.

0,20
0,15
0,10

EAH (mm3/dak)
0,05

0o

200

18 150

Bosalm Akmu (A) 6 30 Vurum Siiresi (usn)

Sekil 7. Bosalim akimi1 ve ark siiresinin elektrot aginmasina etkisi

Grafik incelendiginde gii¢ seviyesinin artigina bagh olarak elektrotta daha fazla aginma
meydana geldi goriilmektedir. En diisiik elektrot aginma miktar1 bosalim akiminin en diisiik

kullanildig1 parametre degeri olan 6 A ve vurum siiresinin 50 psn 0,0019 olarak
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belirlenmistir. 25 A bosalim akimi ve 200 psn vurum siiresinde 0,178 mm3/dak elektrotta
asinma oldugu 6l¢iilmiistiir. Yine ayni sekilde bosalim akiminin artisina benzer sekilde vurum
siiresindeki artislar elektrotun daha fazla asinmasina neden olmaktadir. Sekil 8’de 200 psn
vurum siiresinde, bosalim akimimin 12 A ve 25 A oldugu seviyelerde elektrotlarin yan
ylizeylerinin optik mikroskop goriintiileri verilmektedir. Bosalim akiminin artmasi bosalim
esnasinda plazma kanalindaki genislemenin etkisiyle elektrot yiizeylerinde bir karbon
tabakasinin  birikmesine neden olmaktadir. Bu durum elektrot bosalim yiizeyinin
kaplanmasina ve etkin bir bosalimin gerceklesmesinin engelleyen bir durum olarak ortaya

cikmaktadir.

Sekil 8. Elektrot ylizeylerinde olusan karbon tabakasi a) 12 A b) 25 A
3.4. BA Degerlendirilmesi

Bagil asinma, EEI’de islem siiresince EAH ve IIH arasindaki bagintiyr agiklayan bir
ciktidir. Deneyler sonucunda elde edilen veriler kullanilarak hesaplana BA degerlerine ait
bosalim akimi ve vurum siiresi etki grafigi Sekil 9°da gosterilmektedir. Sekil 9°da bagil
asinmanin diisiik bosalim akimlar1 ve diisiik vurum siirelerinde diisiik seviyelerde oldugu
goriilmektedir. Bu durum diisiik isleme parametrelerinde elektrot asinmasinin nispeten diisiik
olmasi, bunun yaninda IIH hizinin yiiksek olmasindan kaynaklanmaktadir. Yiiksek bosalim
akimi ve yiiksek vurum seviyelerinde elekrotta meydana asindirmay:r hizlandirmasi, aginan
elektrotun IIH hizinin diismesi belirli seviyeden sonra BA degerinin artmasia neden oldugu
gorilmektedir (Torres vd., 2015:33). Cizelge 3 incelendiginde en diisiik bagil asinma %0,21
olarak 6 A bosalim akimi ve 50 psn vurum siiresi kullanildig isleme parametrelerinde elde
edilmistir. Bosalim akimi arttik¢a artan elektrot asinmasi ve diisiik vurum siiresinde elde
edilen IIH, deneysel calismada en yiiksek bagil asinmanmn 12 A, 50 usn parametrelerin

kullanildig1 deneyde %2,34 olarak elde edilmistir.
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Sekil 9. Bosalim akimi ve ark siiresinin bagil asinmaya etkisi

4. SONUCLAR

Bu caligmada EEI teknigi kullamlarak isleme parametrelerinin is parcasi yiizey
piiriizliiliigii, 1IH, EAH ve BA iizerine etkileri deneysel olarak incelenmistir. Deneysel
caligma sonucunda bosalim akiminin artmasi is parcasi yiizey piiriizliiliigiinii, 1IH, EAH
arttirdig1 belirlenmistir. Ayn1 sekilde vurum siirelerinin artmasi yiizey pirtzliligi ve EAH
hizin1 olumsuz etkiledigi goriilmiistiir. IIH hizznin vurum siiresinin artmasiyla arttig1
belirlenmistir. Deneysel calisma sonunda elde edilen grafikler islem c¢iktilarinin en fazla
bosalim akimi degerlerinden etkilendigini gostermektedir. Bagil asinma elektrotta meydana
gelen asinma degerlerinin yiiksek bosalim degerlerinde artmasindan ve elektrotun isleme
kabiliyetinin azalmasindan dolayi, yliksek isleme seviyelerinin bagil aginmanin artmasina
neden oldugu goriilmiistiir. Yiiksek bosalim akimi degerlerinin EEI kaba islemler igin uygun
oldugu goriilmiistiir. Son nihai ylizey ve 6lgiileri elde etmek i¢in diisiik bosalim akimi ve kisa

vurum siirelerinin kullanilmasinin uygun oldugu belirlenmistir.
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