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Ozet

Al 7075 ve Al 6082 alasimlar ozellikle havacilik ve otomotiv gibi bircok sektérde kendisine
yaygin kullanim alan bulan alagimlardir. Bu alagimlarin yaygin kullanimu ile birlikte islenmeleri
sirasinda kesici kenarda talas birikmesine (Built Up Edge-BUE) bagli olarak diisiik yiizey kalitesi
gibi onemli islenebilirlik problemleri goriilmektedir.

Bu ¢alismada, Al 7075 ve Al 6082 alasimlarimin frezeleme islemlerinde, kesici kenara
uygulanan kose yuvarlatma islemleri ve isleme parametrelerinin yiizey piiriizliiliigii tizerine etkisi
deneysel olarak incelenmistir. Kesici kenar yuvarlatma isleminin etkisini gormek icin iki farkl
kenar yuvarlatma degeri (5.5-6 um ve 7-9 um) uygulanmis takimlarmn  standart/kaplamali ve
standart/kaplamasiz takimlar ile isleme performanslar: agisindan karsilastirmast yapilmistir.
Deneysel ¢alismalarda kesme parametreleri; iki farkls kesme hizi (300 m/dk, 400 m/dk) ve iki farkli
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ilerleme miktar1 (0,085 mm/dis, 0,11 mm/dis) olarak belirlenmigstir. Her bir takimla prizmatik
deney numunelerinin dort kenarindan kuru isleme sartlarinda cevre frezeleme islemi
gerceklestirilmistir. Deney tasarimi olarak Taguchi L8 ortogonal dizilim deney tasarimi
kullamilmigtir. Kesme parametrelerinin yiizey piiriizliiliigii tizerindeki etkilerinin degerlendirmek
icin varyans analizi (ANOVA) yapilmus ve tiim sonuglarin giivenirlik oraninin %85 n iizerinde
oldugu goriilmiistiir. Varyans analizi sonuglari, alagim tipinin yiizey piiriizliliigii tizerinde daha
etkili oldugunu ortaya koymustur. Yapilan vyiizey piiriizliiliik ol¢iimlerinde, en iyi yiizey
piiriizliiliik degerleri (Ra=0,14 um) standart/kaplamali kesici takim ile 300 m/dk kesme hizi ve
0,11 mm/dis ilerleme miktar1 kullamlarak yapilan deneylerde elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Al 7075, Al 6082, frezeleme, kesici kenar yuvarlatma, yiizey kalitesi
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Investigation of the Effect of Cutting-Edge Rounding on
Surface Quality in Milling of Al 7075 and Al 6082 Alloys

Abstract

Al 7075 and Al 6082 alloys are alloys that are widely used in many sectors, especially
aviation and automotive. During their processing along with the widespread use of those alloys,
significant machinability problems such as low surface quality due to chip accumulation (Built
Up Edge-BUE) on the cutting edge are observed.

In this study, the effect of cutting-edge corner rounding and machining parameters on
surface roughness in milling of Al 7075 and Al 6082 alloys were experimentally investigated. To
determine the effect of cutting-edge rounding, two different corner rounding values (5.5-6 um and
7-9 um) were applied and compared with standard/coated and standard/uncoated tools in terms of
machining performance. In the experimental studies, cutting parameters were determined as two
different cutting speeds (300 m/min, 400 m/min) and two different feed rates (0.085 mm/tooth,
0.11 mm/tooth). With each tool, peripheral milling was performed on four sides of the prismatic
test specimens under dry machining conditions. Taguchi L8 orthogonal array experimental design
was used as the experimental design. Analysis of variance (ANOVA) was performed to evaluate
the effects of cutting parameters on surface roughness and the reliability of all results was above
85%. The results of the analysis of variance revealed that the alloy type was more effective on the
surface roughness. In the surface roughness measurements, the best surface roughness values
(Ra=0.14 pm) were obtained in the experiments performed with a standard/coated cutting tool
using a cutting speed of 300 m/min and a feed rate of 0.11 mm/tooth.

Keywords: Al 7075, Al 6082, milling, cutting edge rounding, surface roughness
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1. Giris

Guntimiiz endiistrisinde demir ve celikten sonra en ¢ok aliiminyum ve aliiminyum
alasimlar1  kullamilmaktadir ve kullanimlar1 giin gectikce yaygmlasmaktadir.
Altiiminyum agirlikca hafif olup, alagimlar1 yapi geliklerinden ¢ok daha fazla mukavemet
ozelliklerine sahiptir. Aliiminyum iyi elektrik ve 1s1 iletkenliginin yani sira ytiiksek bir 1s1
ve 151k yansitma Ozelligine de sahiptir [1]. Frezeleme, talash imalat islemleri arasinda
yayginlikla kullanilan islemlerden biridir. Imalat operasyonlari ile tiretilen parcalarin
kalitesi, ylizey form hatalar1 ve bitirme ytiizeyine gore belirlenmektedir. Yiizey kalitesi,
tirtin kalitesinin yan1 sira fonksiyonel 6zelliklerinin belirlenmesinde rol oynamaktadir.
1yi ylizey kalitesi, malzemelerin tribolojik Ozelliklerini, asinma direncini, yorulma
dayaniminy, 1s1 iletimini ve estetik goriiniimiiniin arttirilmasinda etkili olmaktadir [2-3].
Aliminyum alasimlari kullaniminin yayginlasmasi sonucu islenebilirlikleri yaygin bir
arastirma konusu olmustur. Aliiminyum alasimlar1 diger malzemelerden farkli olarak
talag kaldirma islemi sirasinda sivanma olay1 meydana gelmekte ve kesme kuvvetleri,
ylizey purizliigi gibi parametreler olumsuz etkilenmektedir [10]. Talash tiretimdeki
vazgecilmez kalite karakteristiklerinden biri ytlizey kalitesi olup, 6zellikle arzu edilen
ylizeyin elde edilmesi iirtiniin ¢alistig1 yere bagli olarak oldukca 6nem arz etmektedir.
Bu sebeple bunu etkileyen parametrelerin belirlenmesi, hedeflenen ytiizey kalitesinin elde
edilmesinde oldukga 6nemlidir [11,13]. Aliiminyumun islenmesinde ytizey kalitesini
iyilestirmek icin bazi ¢alismalar bulunmaktadir. Bu ¢alismalarda, cogunlukla kesme hizi,
ilerleme miktari, kesme derinligi, devir sayisi gibi kesme parametrelerinin etkisi
incelendigi, nadiren de ug radyuslari, ug ve egim agilari, kesici ag1z sayilar1 gibi takim
geometrisinin arastirildig1 gortilmiistiir. Ayrica yapilan calismalarda, takimlarm
kaplamali1 veya kaplamasiz olmasmin da islenebilirlie etkisi arastirilmigtir.

Genel olarak literatiir incelendiginde, deneylerde ilerleme hizi arttikca yiizey
piurtzliliginiin artig1 fakat, kesme hizinin artmasi ile kesme kuvveti ve ylizey
pirtzliliginiin azaldigl, capak yiiksekliginin arttigi buna ek olarak diisiik ve orta
kesme hizlarinda kesici kenarda yigilma (BUE) olusumunun arttigi gozlemlenmistir.
Yapilan bir¢ok deneyde yiizey piirtzliiliigiine en biiyiik etkiyi yapan parametrenin
ilerleme oldugu tespit edilmistir [1-4]. Takimlarin karsilastirilmasmna odaklanan
deneylerde ise, TiN kaplamali karbiir takimlarin HSS takimlara gore daha iyi ytlizey
purtzliligi verdigi sonucuna ulasilmustir. Karbiir takimlarla elde edilen yiizey
puriizlilik degerleri HSS takimlara gore daha diisiik oldugu ayrica, kenar yuvarlatma
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islemi yapilan kesici takimla elde edilen ytizey kalitelerinin, keskin kesici kenara sahip
standart takimla elde edilene gore daha iyi oldugu gortilmiistiir [5-12,14].

Bu calismanin amaci, onceki galismalardan farkli olarak aliiminyum alagimlarinin
frezelenmesinde kesici kenar yuvarlatma islemleri uygulanan parmak frezelerin takim
geometrisinin, ytizey plrtizluliigii tizerindeki etkilerinin dort farkli kesici takim, iki farkl
kesme hiz1 ve iki farkh ilerleme miktari ile incelenmesi, takim asinmasina baglh olarak
ylizey pirizliligindeki degisimlerin analizi ve optimum kesme parametrelerinin
secilmesidir. Boylece, iki farkli kenar yuvarlatma degerine sahip parmak freze,
standart/kaplamasiz ve standart/kaplamali takimlar karsilastirilarak optimum yiizey
pirtizliiligiiniin elde edildigi deney parametrelerinin belirlenmesi amaglanmaistir.

2. Materyal ve Yontem

Bu calismada, deney numunesi olarak 100mmx100mmx40mm Olgiilerinde 4 adet
Aliminyum 7075 ve 4 adet Aliiminyum 6082 alasimli (Seyko¢ (Ankara, Tiirkiye))
malzeme kullanilmistir. Kesici takimlar ise Karcan Kesici Takimlar (Eskisehir, Tiirkiye)
tarafindan temin edilmistir. Baslangi¢ icin kesme parametreleri kesici takim firmasmin
onerileri dogrultusunda belirlenmistir. Deneyler de kullanilan Aliiminyum 7075
alasiminin kimyasal bilesimi Tablo 1’de Aliiminyum 6085 alasiminin kimyasal bilesimi
Tablo 2’de verilmis olup bu degerler malzemenin tedarik edildigi firmadan alinan
sertifikali degerlerdir.

Tablo 1. Aliiminyum 7075 Malzemesinin Kimyasal Kompozisyonu
Fe Si Cu Mn Mg Zn Cr Ti Diger Al

0,5 04 1,2-2,0 0,3 2,1-2,9 5,1-6,1 0,18-0,28 0,20 0,15 Kalan

Tablo 2. Aliiminyum 6082 Malzemesinin Kimyasal Kompozisyonu
Fe Si Cu Mn Mg Zn Cr Diger Al

0,5 0,7-1,3 0,1 0,4-1,0 0,6-1,2 0,2 0,25 0,15 Kalan

Deneylerde, on iki milimetre ¢apinda; bir adet standart formda kaplamasiz parmak
tfreze, bir adet standart formda kaplamali parmak freze, iki adet farkli kenar yuvarlatma
degerine (5,5-6 pum ve 7-9 um) sahip parmak freze olmak tizere toplam dort farkl tipte
kesici takim kullanilmistir. Ttim kesici takimlarin diger geometrik unsurlari1 standart
kesici takimla aynidir. Kesici takimlara ait teknik bilgiler $ekil 1’de verilmis olup kenar
yuvarlatma disindaki tiim geometrik veriler biitiin takimlar icin ortaktir. Deneylerde
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Karcan Kesici Takim firmasimnda mevcut olan MIKRON VCP 800 CNC freze tezgah

kullanilmigtir.

o
1S

0,000
@12-0,011 h6,
m“'c?(
0
11,7‘-0 05
I
:
@12h6

4
400 4241

rmasa KARCAN
Helis agisi: 45° eoomicoss| 123312082 |"a"§§°§”$§‘
Rake Angle: 15° [ |FREZEZ3
La"dw_'th: 3,400mm o, 1208w @12R02
Corediameter:6,000mm Yo

Yok

X | ALOMINYUM Sertik

- — 1
Py . @
g I <ARCAl
£

Sekil 1. Parmak Freze Geometrisi

Taguchi yontemi ile yapilacak deney tasarimi ic¢in Oncelikle dikkate alinacak girdi
parametrelerinin (kesme parametrelerini; takim tipi, alasim tipi, kesme hizi ve ilerleme
miktar1) ve kalite 6zelliklerinin (¢ikt1 parametreleri; ytlizey pirtizliiliigii) tespit edilmesi
gerekmektedir. Bu ¢alisma igin belirlenen kesme parametreleri ve seviyeleri Tablo 3'de
sunulmustur. Tablo 3’de yer alan takim kodlar1 Tablo 4’de agiklanmaistir.

Tablo 3. Deneylerde Kullanilan Kesme Parametreleri

Semboller Parametreler Birimler Seviyel Seviye2 Seviye3  Seviye 4
T Takim T1 T2 T3 T4
A" Kesme Hiz1 [m/dk] 300 400 - -
f. Tlerleme Miktar1 [mm/dis] 0,085 0,11 - -
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Tablo 4. Takim Kodlar: ve Aciklamalar
Takim 1 (T1) Standart (kaplamasiz)

Takim 2 (T2) Standart (kaplamal1 (TiB2))

Takim 3 (T3)  5.5-6mikron kenar yuvarlatma

Takim 4 (T4)  7-9 mikron kenar yuvarlatma

Kuvvet ve moment Olglimleri sensorlii tutucu (Spike, Almanya) (Sekil 2) ile
gerceklestirilmistir. Yiizey piirtizliiligii her gevre i¢in ayr1 ayri, Mitutoyo SJ400 stylus tip
profilometre (Mitutoyo; Japonya) ile 6l¢tilmiistiir.

AR - -

bending momeot in x-
ad y-drochon

> - .
Aravus S0l re RN

radio receiver wa USB o PC

<

v

S
saksafion o

e

Sensory tool holder

Sekil 2. Sensorlii Tutucu

3. Bulgular ve Tartisma

Yapilan ¢alismada, Al 7075 ve Al 6082 malzemesinin, iki farkli kesme hiz1 (300 m/dk, 400
m/dk) ve iki farkli ilerleme miktarinda (0,085 mm/dis, 0,11 mm/dis) parcalarin gevresel
frezelenmesi ile kesme parametrelerinin aritmetik ortalama ytizey purizlilugi (Ra) ve
maksimum yiizey puriizliligi (Rz) tizerine etkilerini belirlemek i¢in Varyans Analizi
(ANOVA) vyapilmustir. Yapilan ANOVA analizi a=0,05 anlamlilik diizeyinde
gerceklestirilmistir. P anlamlilik degeri 0,05'den biiyiikse deney parametrelerinin bir
etkisinin olmadig1 kabul edilmistir. Bagimsiz degisken olarak takim tipi (T1, T2, T3, T4),
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kesme hiz1 (300 m/dk ve 400 m/dak) ve ilerleme miktar1 (0,085 ve 0,11 mm/dis) segilmistir.
Varyans analizi sonuglari, p (olasilik) (a=0,05) ve F-testine gore degerlendirilmistir. F-
testi icin kritik F degeri, standart F degeri tablosundan her bir parametre icin
okunmustur. Parametrelerin serbestlik derecesi (SD), toplam serbestlik derecesi ve a=0,05
degerine gore okunan F degerleri sirasi ile Fo,0537= 4,35; Fo,051:7= 5,59"dir.

3.1. Yiizey Piiriizliiliigiiniin Degerlendirilmesi
Yiizey piiriizluliigii degerleri, aritmetik ortalama ytizey ptiriizliliigii (Ra) ve maksimum
ylizey puriizliligi (Rz) tizerinden degerlendirilmistir.
3.1.1. Aritmetik Ortalama Yiizey Piiriizliiliigiiniin (Ra) Degerlendirilmesi

Deney sonucunda kesme parametreleri ve farkli kenar yuvarlatma degerlerine sahip
kesici takimlar ile gevre frezeleme isleminden sonra 0Ol¢iilen ortalama yiizey piiriizliiliik
degerleri (Ra) Tablo 5'de verilmistir.

Tablo 5. Kesme Parametrelerine Gore Ra Degerleri

Deney | Takim Tipi Alagim Tipi Kesme Ilerleme

Hiz1 (V) Miktar (fz)

[m/dk] [mm/dis] Ral Ra2 Ra3 Ra4
L1 Takim1 AA 6082 T6 300 0,085 0,35 0,34 0,34 0,35
L2 Takim2 AA 6082 T6 300 0,11 0,42 0,14 0,61 0,47
L3 Takim3 AA 6082 T6 400 0,085 0,35 0,36 0,47 0,26
L4 Takim4 AA 6082 T6 400 0,11 0,36 0,42 0,24 0,38
L5 Takim1 AA 7075 Té6 400 0,11 0,54 0,52 0,58 0,59
L6 Takim2 AA 7075 T6 400 0,085 0,53 0,46 0,61 0,38
L7 Takim3 AA 7075 T6 300 0,11 0,54 0,56 0,56 0,55
L8 Takim4 AA 7075 Té6 300 0,085 0,78 0,38 0,85 0,33

Tablo 5 incelendiginde Al-7075 ve Al-6082 malzemesinin ¢evre frezelenmesinde ytizey
puriizlilik degerleri 0,14-0,78 pm arasinda degismektedir. En diisiik ylizey piirtizliiliik
degeri T2, Al6082 alasiminda, 300 m/dk kesme hizi ve 0,11 mm/dev ilerleme miktarinda
0,14 pm olctilmiistiir. En yiiksek ytlizey piiriizliliik degeri ise T4, A17075 alagiminda, 300
m/dk kesme hizi ve 0,085 mm/dev ilerleme miktarinda 0,78 um oldugu goriilmiistiir.
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Deneylerde kullanilan kesme parametrelerinin Ra degerine etkilerini degerlendirmek
i¢cin varyans analizi (ANOVA) sonuglar1 Tablo 6'da sunulmustur. ANOVA ile kurulan
modelin R? degeri %95,03 olup, hata orani %4,97 olmustur. Bu da sonuglarin giivenilir
oldugunu gostermektedir.

Tablo 6. Ortalama Yiizey Piiriizliiliigii (Ra) Varyans Analizi Sonu¢ Tablosu

Faktor SD KT KO F P C%
Takim Tipi 3 0,000328  0,000109 0,03 0,99 0,45
Alasim Tipi 1 0,065703 0,065703 18,19 0,147 90,43
Kesme Hiz1 1 0,002113 0,002113 0,58 0,584 2,91
ilerleme Miktar: 1 0,000903 0,000903 0,25 0,705 1,24
Hata 1 0,003613 0,003613 4,97
Toplam 7 0,072659 100,00

KT: Kareler Toplami, KO: Kareler Ortalamasi, SD: Serbestlik Derecesi, F: F testi, P: Olasilik, C: Etki Orani

Tablo 6’da sunulan, Ra varyans analizi sonug tablosu incelendiginde, P ve F testi
degerlendirmesine gore, alasim tipi (F=18,19) parametresinin Ra tizerinde tekil etkisinin
istatistiki olarak anlamli oldugu goriilmistiir. Yiizde etki hesaplamasina gore ise
siralama alagim tipi (%90,43), kesme hiz1 (%2,91), ilerleme miktar1 (%1,24) ve takim tipi
(%0,45) seklindedir. Sonuglar, aritmetik ortalama yiizey piirtizliliigi tizerinde ytizde
etki degerine bakildiginda ilerleme miktari, takim tipi ve kesme hizi parametrelerinin
ytizdelik etkisinin hata degeri yiizdelik etkisinden diisiik oldugu icin istatistiki olarak
anlamli olmadig1 sonucuna ulagilmistr.

Aritmetik ortalama ytizey pirtzliligi icin tek yonlii ana etki grafigine (Sekil 3)
bakildiginda, alasim tipinden Al6082 alasiminin en diisitk Ra degerine sahip oldugu
gozlemlenmigtir. ~ Alasim  tipleri arasindaki fark hata c¢ubuklarina gore
degerlendirildiginde fark istatistiki olarak anlamlidir. Takim tipi, ilerleme miktar1 ve
kesme hizi parametrelerinin seviyeleri arasindaki degisim ise hata ¢ubuklar1 birbirini
kestigi i¢in, Ra tizerinde istatistiki olarak anlamli etki yapmamustir.
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Sekil 3. Ortalama Yiizey Piiriizliiliigii (Ra) Ana Etki Grafikleri

.
T L
1

0,085 0,11

flerleme Miktari

3.1.2. Maksimum Yiizey Piiriizliiliigiiniin (Ra) Degerlendirilmesi

Deney sonucunda kesme parametreleri ve farkli kenar yuvarlatma degerlerine sahip

kesici takimlar ile cevre frezeleme isleminden sonra OoOlgiilen maksimum yiizey

piirtizliiliik degerleri (Rz) Tablo 7’'de verilmistir.

Tablo 7. Kesme Parametrelerine Gore Rz Degerleri

Deney | Takim Tipi | Alagim Tipi Kesme Hiz1 | Ilerleme Miktari

(V) [m/dk] (fz) [mm/dis] Rz1 Rz2 Rz3 Rz4
L1 Takim1 AA 6082 T6 300 0,085 1,60 | 1,60 1,60 1,80
L2 Takim2 AA 6082 To 300 0,11 2,00 | 1,30 2,90 2,30
L3 Takim3 AA 6082 To 400 0,085 1,60 | 1,90 2,20 1,30
L4 Takim4 AA 6082 T6 400 0,11 1,60 | 1,80 1,10 1,80
L5 Takim1 AA 7075 T6 400 0,11 2,40 | 2,20 2,40 2,80
L6 Takim2 AA 7075 T6 400 0,085 2,30 | 2,10 2,80 1,80
L7 Takim3 AA 7075 T6 300 0,11 2,40 | 2,20 2,50 2,50
L8 Takim4 AA 7075 T6 300 0,085 3,40 | 2,00 4,20 1,70

Tablo 7 incelendiginde Al-7075 ve Al-6082 malzemesinin ¢evre frezelenmesinde yiizey

puriizliiliik degerleri 1,10- 4,20um arasinda degismektedir. En diisiik ytlizey piirtizliiliik degeri
T4, Al6082 alasiminda, 400 m/dk kesme hizi ve 0,11 mm/dev ilerleme miktarinda 1,10um
Ol¢lilmiistiir. En yiiksek yiizey piiriizliiliik degeri ise T4, A17075 alasiminda, 300 m/dk kesme hizi

ve 0,085 mm/dev ilerleme miktarindan 4,20pum oldugu gortilmiistiir.
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Deneylerde kullanilan kesme parametrelerinin maksimum yiizey piriizliiliigti (Rz) degerine
etkilerini degerlendirmek i¢in varyans analizi (ANOVA) sonuglar1 Tablo 8'de sunulmustur.
ANOVA ile kurulan modelin R? degeri %85,01 olup, hata oran1 %14,99 olmustur. Bu da sonuglarin
guvenilir oldugunu gostermektedir.

Tablo 8. Maksimum Yiizey Piiriizliiliiii (Rz) Varyans Analizi Sonug Tablosu

Faktor SD KT KO F P C%
Takim Tipi 3 0,03523 0,011745 0,06 0,975 2,60
Alasim Tipi 1 0,99758 0,997578 4,91 0,27 73,59
Kesme Hizi1 1 0,11883 0,118828 0,58 0,584 8,77
ilerleme Miktar 1 0,0007 0,000703 0 0,963 0,05
Hata 1 0,2032 0,203203 14,99
Toplam 7 1,35555 100,00

KT: Kareler Toplami, KO: Kareler Ortalamasi, SD: Serbestlik Derecesi, F: F testi, P: Olasilik, C: Etki Orani

Tablo 8'de sunulan, Rz varyans analizi sonug tablosu incelendiginde, yiizde etki
hesaplamasina gore ise siralama alasim tipi (%73,59), kesme hiz1 (%8,77), takim tipi
(%2,60) ve ilerleme miktar1 (%0,05) seklindedir. Sonuglar, maksimum ytizey plirtizliligi
tizerinde yiizde etki degerine bakildiginda ilerleme miktari, takim tipi ve kesme hizi
parametrelerinin ytizdelik etkisinin hata degeri ytizdelik etkisinden diisiik oldugu igin
istatistiki olarak anlamli olmadig1 sonucuna ulasilmistir.

Maksimum yiizey piriizliliigi icin tek yonlii ana etki grafiginden (Sekil 4) alagim tipleri
arasindaki fark hata ¢ubuklarma gore degerlendirildiginde istatistiki olarak anlamidur,
alasim tipinden Al6082 alasimi en diisiikk Ra degerini vermistir. Kesme hizinin Rz
tizerinde anlamli etkiye sahip oldugu ve kesme hizi degerinin artmasmin Rz’yi
diistirdiigii ve ytizey kalitesini olumlu etkiledigi gortilmiistiir. Burada takim tipleri
arasinda anlamli bir fark bulunmadig1 ancak diisiik kenar yuvarlatma degerli takimlarla
daha disiik ylizey ptriizliligiinii elde edildigi anlasilmaktadir. Takim tipi, ilerleme
miktar1 ve kesme hiz1 parametrelerinin seviyeleri arasindaki degisim ise hata ¢cubuklar:
birbirini kestigi i¢in, Rz {izerinde istatistiki olarak anlamli etki yapmamuistur.

Online ISSN: 2980-020X https://journals.orclever.com/oprd 480



Orclever Proceedings of
Research and Development CLEVER

https://doi.org/10.56038/oprd.v511.585 Science & Research Group

2,80
2,60

g 240

8

2 220

E

.N

S 200

=

=9

- 180

(5]

N

=

= 1,60

v

=

S 140

TL T2 T3 T4
Takim Tipi

300 400 0,085 0,11
Kesme Hiz1 ilerleme Miktar1

AAB082
AAT7075

Sekil 4. Maksimum Yiizey Piiriizliiliigii (Ra) Ana Etki Grafikleri

Kesme parametreleri esas alinarak kesme kuvvetleri ve takim asinmasi arasindaki iligki
irdelendiginde; takimlarin deney boyunca asinmaya ugramadiklar: Sekil 5'de asimnma
gorsellerinde goziikmektedir. Takim asinmasmm tam olarak gozlemlenmesi igin

takimlarin uzun siire parca tizerinde talag kaldirmasi gerekmektedir.
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Takim Yan Yiizey Aln Yiizeyi

T1
(Standart/kaplamasiz)

T2
(Standart/kaplamaly)

T3
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T4
(7-9 mikron)

Sekil 5. Kesici takimlara ait asinma gorselleri

4. Sonuclar

Yapilan ¢alisma sonucunda Al7075 ve Al6082 aliiminyum alasimlarinin frezelenmesinde, degisen
kesme parametreleri ve farkli takim tiplerinin islenebilirlige olan etkisi incelenmis, optimum
degerlerinin bulunabilmesi amaglanmis ve Taguchi metodu kullanilarak yapilan 8 adet deneyin
sonunda optimum degerlere ulagilmistir. Yapilan ¢alisma ile elde edilen veriler 1s1ginda,

> Yiizey pirtizliiliik cihaziyla yapilan Olgtimlerde, en iyi ylizey piiriizliliik degerleri
(Ra=0,14 pm) standart/kaplamali kesici takim ile 300 m/dk kesme hizi ve 0,11 mm/dis
ilerleme miktar:1 kullanilarak yapilan deneylerde elde edilmistir.

» Al 6082 alagim tipi dikkate alindiginda, 7,7-9 mm kenar yuvarlatma degerine sahip kesici
takim Ra ve Rz iizerinde, 4 ¢evrenin ortalamas: dikkate alindiginda, en diisiik yiizey
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puriizliilliik degerlerine sahiptir. Standart/ kaplamali takim ise Ra ve Rz tizerinde en
yliksek degere sahiptir.

»> Al7075 alagim tipi dikkate alindiginda, 7,7-9 mm kenar yuvarlatma degerine sahip kesici
takim Ra ve Rz tizerinde, 4 ¢evrenin ortalamasi dikkate alindiginda, en yiiksek yiizey
puriizliiliik degerlerine sahiptir. Standart/ kaplamali takim ise Ra ve Rz iizerinde en
diistik degere sahiptir.

» Aritmetik ortalama yiizey piriizliliigi icin alasim tipi (F=18,19) parametresinin tekil
etkisinin istatistiki olarak anlaml1 oldugu goriilmiistiir.

> ANOVA sonuglarina bakildiginda yiizde etki hesaplamasma gore ise Ra icin siralama;
alasim tipi (%90,43), kesme hiz1 (%2,91), ilerleme miktar1 (%1,24) ve takim tipi (%0,45)
seklindedir.

» ANOVA sonuglarina bakildiginda yiizde etki hesaplamasina gore ise Rz igin siralama;
alasgim tipi (%73,59), kesme hiz1 (%8,77), takim tipi (%2,60) ve ilerleme miktar1 (%0,05)
seklindedir.

5. Tesekkiir

Bu calisma Karcan Kesici Takim San. Ve Tic. A.$. tarafindan desteklenerek deneylerin firmada
yapilmasina olanak saglanmistir. Katkilarindan dolayr Karcan Kesici Takim San. Ve Tic. A.S
tesekkiir ederiz.
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