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Bu c¢alismada, AA7075 aliiminyum alasiminda yaslandirma isil
isleminin islenebilirlige etkisi arastirilmistir. Ticari olarak T6 1s1l islem
sartlarinda temin edilen ana malzeme ve yaslandirilan malzeme
lizerinde tornalama deneyleri yapilarak, kesici takim ug yarigapinin ve
kesme parametrelerinin ylizey piirtizliiliigii iizerindeki etkileri
arastinlmistir. Isleme sartlar Taguchi yéntemine gére L18 dizininde
tasarlanmistir. Isleme deneyleri kuru kesme sartlarinda CNC torna
tezgdhinda gergeklestirilmistir. Yiizey piiriizliliigi (Ra) iizerinde
isleme parametrelerinin etkisini belirlemek amaciyla varyans analizi
(Anova) yapimistir. Varyans analiz sonuglarina gére yiizey
ptiriizliltigii tizerinde en etkili kesme parametresi ana malzeme icin
%68.28 katki orani ve yaslandirilan malzeme icin %55.21 katki orani
ile ilerleme miktari olmugtur.

Anahtar kelimeler: AA7075 alasimy, islenebilirlik, Taguchi, Anova

Abstract

In this study, The effect of aging heat treatment on machinability of
AA7075 aluminum alloy is investigated. Turning experiments were
performed on the aluminium test pieces obtained commercially as T6
heat treated and the aged test materials to investigate the effects of
cutting tool tip radius and cutting parameters on surface roughness.
Machining conditions are designed in the L18 array according to the
Taguchi method. The machining tests were carried out at without
coolant on CNC turning. Variance analysis (ANOVA) was used to
determine the effect of cutting parameters on the surface roughness.
According to the variance analysis results, it has been determined that
the most efficient cutting parameter on surface roughness (Ra) is the
feed rate with 68.28% for the main material and 55.21% for the aged
material.
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1 Giris
Giiniimiizde alliminyum ve alagimlari otomotiv, savunma ve
havaciik gibi bir¢ok endiistriyel alanda olduk¢a sik
kullanilmaktadir. Ozellikle ucaklarin gévde, iskelet ve kanat
sisteminde agirhk tasarrufunun kritik oldugu yapisal
pargalarda kullanilan aliiminyum ve alasimlarinin, diistiik
yogunlugu ve ekonomikligi tercih nedenidir [1]. Ayrica bir¢ok
aliminyum alasiminin yaslandirma 1sil islemi yoluyla
mukavemeti artirilabilmektedir. Aliminyum ve alasimlarinin
1sl islem ile mekanik o6zelliklerinin iyilestirilmesi ve
islenebilirliginin belirlenmesi amaciyla calismalar
yapilmaktadir. Giileryiiz ve Kagar, deformasyon yaslanmasinin
AA7075 aliiminyum alasiminin mekanik 6zelliklerine etkisinin
arastirmiglardir. Sonug¢ olarak T6 1s1l islemi uygulandiktan
sonra yeniden bir 1s1l islem prosesine tabi tutulan AA7075
alasiminin mekanik 6zelliklerinin deformasyon yaslanmasi ile
gelistirilebilecegini tespit etmislerdir [2]. Yiiksel, 6063
aliminyum alasiminin sertligi ve taneler arasi korozyonu
lizerine suni yaslandirmanin etkisini arastirmistir. Sonug
olarak sertligin zaman ve sicakliktaki degisimler ile degistigini
ve korozyon direncinin kuvvetli olarak suni yaslandirma
zamanina bagh oldugunu goézlemlemistir [3]. Demir ve Giindiiz,
6061 aliminyum alasiminin islenebilirligi  {zerinde
yaslanmanin etkisini arastirmiglardir. Sonug¢ olarak islenmis
ylzeyin ve kesme kuvvetlerinin, 180 °C’de yaslanma siiresine

bagh olarak artan sertlikten o6nemli Olciide etkilendigini
belirlemislerdir [4]. Krishna ve arkadaslari, AA6061 alasiminin
tornalanmasinda 1sil islemin mekanik o6zelliklere ve
islenebilirlige etkisini arastirmiglardir. Isil islem c¢alismasy;
¢cozeltiye alma ve ¢okelme sertlesmesini icermektedir.
Tornalama deneyleri sonuglarina gore yaslanma siiresinin
artmasi ile artan sertlige baglh olarak yilizey piirtzlilagi
degerlerinin azaldigin1 goézlemlemislerdir [5]. Al-Saadi ve
Tunay, suni yaslandirma isleminin aliiminyum esash
Al-25Zn-1Mg  alagiminin sertligi uzerine etkisini
arastirmislardir. Yaslandirma prosesine bagl alarak sertligin
degistigini belirlemislerdir. 180 °C’de 12 sa. firinda bekletilen
numunede en yiiksek sertlik degerini belirlemislerdir [6].
Tirkmen ve arkadaslari, AA6063 alasiminin mekanik
ozelliklerine soguma hizinin etkisini arastirmislardir. Farkli
soguma hiz1 elde edebilmek i¢in numuneleri 520 °C’'de 2 sa.
soliisyona aldiktan sonra firin, kum, hava, yag ve su
ortamlarinda sogutmuslardir. Sonu¢ olarak farkli soguma
hizlar1 ile bu tir malzemelerin mekanik 6zelliklerinin
gelistirilebilecegini belirlemislerdir [7]. Sivasankaran ve
arkadaslar, AA  7075-ZrB2  kompozit  malzemenin
tornalanmasinda ug radyiisiiniin ve grafit eklentisinin etkisini
arastirmiglardir. Sonug olarak burun ug radyiistiniin artmasiyla
islenebilirligin iyilestigini gézlemlemislerdir. Buna ek olarak
grafit eklentisi yardimc1 yaglama o6zelligi sergileyerek
malzemenin islenebilirligini kolaylastirdigini belirlemislerdir
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[8]. Sekmen ve arkadaslari, AA2011 ve AA7075 alasimlarinin
tornalanmasinda kesme parametrelerinin ylizey pirizliligi
ve talas olusumu lizerine etkisini arastirmislardir. Tornalama
deneyleri sonuglaria gore yiizey pirizliliigi lizerinde talas
acisinin 6nemli bir etkisi oldugunu ancak kesme hizindaki artis
ile ylizey piiriizliligiinde (Ra) 6nemli bir degisimin olmadigim
belirlemislerdir [9]. Teimouri ve arkadaslari, AA7075
alasiminin tornalanmasinda ultrasonik titresimin etkisini
deneysel olarak arastirmislardir. Deney sonuglarina gore
yluksek frekansh titresimde yapilan tornalamada temas
mekanizmasinin degisimine bagl olarak yiizey kalitesinin
iyilestigini belirtmislerdir [10]. Disbudak ve Sensoy, AA7075
alasiminin tornalamasinda ylizey piiriizliiliigii tizerinde kesme
parametrelerinin etkilerinin analizi {izerine bir c¢alisma
gerceklestirmislerdir. Deney sonuglarina goére yiizey
purizliligli (Ra) tizerinde en 6nemli etkiye sahip isleme
parametresinin ilerleme miktar1 oldugunu tespit etmislerdir.
Bitirme islemlerinde diisiik yilizey purizliligiinin elde
edilmesinde kesme hizinin arttirilmasi ve ilerleme miktarinin
azaltilmasi gerektigini vurgulamislardir [11].

Literatiir arastirmasi degerlendirildiginde, aliiminyum ve
alasimlarinin yaslandirma 1sil islemi uygulanarak mekanik
ozelliklerinin  gelistirilmesi  tlizerine birgok arastirma
gerceklestirilmistir.  Ancak  aliminyum  alasimlarinin
islenebilirligi tizerinde yaslandirma isleminin etkisini inceleyen
calismalar sinirh kalmistir. Literatiir incelemesinde, 6xxx serisi
lizerine calismalarin yogunlugunun arttigl ancak 7xxx serisi
alasimlarinda yaslandirma islemi sonucunda gelistirilen
mekanik o6zelliklerin islenebilirligi nasil etkiledigi iizerine
kapsaml bir ¢alismanin olmadig1 belirlenmistir. Bu ¢alismada,
ticari olarak temin edilen AA7075 alasiminin islenebilirligine
ve  sertligine yaslandirma 1sil  isleminin  etkileri
degerlendirilmistir. Kesme parametrelerinin ylzey
piriizliliigiine olan etkileri istatiksel olarak arastirilarak
Taguchi optimizasyonu ile optimum kesme parametreleri
belirlenmistir.

1.1 Yaslandirma isil islemi

Deneysel calismada, T6 1s1l islemi uygulanmis ticari olarak
temin edilen 40 mm c¢apinda ve 120 mm boyunda AA 7075
alasimi kullanilmistir. Tablo 1'de AA7075 T6 alasiminin
kimyasal bilesimi % agirlik olarak yer almaktadir. Numunelere
soliisyona alma 1s1l islemi, 480 °C sicaklikta 1s1l islem firininda
5 saat bekletilerek uygulanmistir. Numuneler 5 sa. sonunda oda
sicakliginda 2 sa. suda sogutulmustur. Yaslandirma 1sil islemi,
140 °C 12 sa. firinda bekletilerek uygulanmistir. Firindan
¢ikarilan numuneler oda sicakliginda sogumaya birakilmistir.

1.2  Sertlik 6l¢iimii ve mikroyapi incelemesi

Ticari olarak temin edilen ana malzeme, soliisyona alma 1sil
islemi uygulanmis malzeme ve yaslandirilan malzemeler
tizerinde sertlik dl¢iimleri yapilmistir. Malzemelerin sertligini

belirlemek icin 5 6l¢lim yapilarak ortalamalar1 alinmigstir.
Mikroyap1 incelemeleri, ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda
temin edilen ana malzeme ve soliisyona alinmis ve suda
sogutulmus malzeme T{zerinde yapilmistir. Metalografik
inceleme icin numuneler sirasiyla 180, 320, 600, 800 ve 1200
grit zimparalar ile yiizeyleri hazirlanarak 3 um ve 1 um elmas
soliisyon ile parlatilmigtir. Daglama islemi; 90 ml H20, 5 ml
HNO3, 3 ml HCI ve 2 ml HF soliisyonunda 30 sn siire ile
yapimistir. Mikroyapi resimleri, Leica DFC290 model kamera
sistemli Leica DM ILM model optik 151k mikroskobunda elde
edilmistir.

1.3 isleme sartlar

Deney numuneleri iizerindeki islenebilirlik testleri, kuru kesme
sartlarinda CNC torna tezgihinda gerceklestirilmistir. isleme
deneylerinde Sekil 1'de yer alan ISCAR firmasinin LC610M
(HC-K10) kalitesinde TCGT 110204-AS I1C20 ISO kodlu kesici
takimlar ile yanasma agis1 90° olan STGC L 2020K16 kodlu
takim tutucu kullanilmistir.

80°
N
!
7°
' ' y
D &
| !

Sekil 1: Kesici takim formunun goriintiisii [12].

Deney parametreleri, ISO 3685 standardinda belirtilen sinirlar
icerisinde secilmistir [13]. Islenmis yiizeyler iizerinde ii¢ farkl
noktada MAHR-Perthometer M1 yiizey piiriizlilik cihaz ile
olctimler yapilmistir.

2 Deney tasarimi

Miihendislik malzemelerinin islenmesinde yiizeyin kalitesini
dogrudan etkileyecek olan etkin kesme parametrelerinin
belirlenmesi ~ gerekmektedir. Kesme  parametrelerinin
optimizasyonunda Taguchi deney tasarim metodunda, S/N
yanit tablolarindan, Anova ve Regrasyon analizlerinden
yararlanilmaktadir. Miithendislik uygulamalarinin analizinde
bu yaklasim deney sayisini azaltmasi, iretim ve test
maliyetlerini diistirmesi ~ sebebiyle  yaygin olarak
kullanilmaktadirlar [14],[15]. Takim ug yari¢api, kesme hizi ve
ilerleme miktar1 dikkate alimacak parametreler olarak
belirlenmistir. Deneylerde kullanilan isleme parametreleri ve
seviyeleri Tablo 2’de yer almaktadir. isleme deneyleri Taguchi
Ligs dizinine gore isleme parametreleri ve seviyelerinde
gerceklestirilmistir. Deney dizini Tablo 3’te verilmistir.

Tablo 1: AA7075 T6 alasiminin (%) kimyasal bilesimi.

Si Fe Cu Mn
0.523 0.521 1.401 0.12
Mg Zn Diger Al
2.38 5.924 0.15 88.98
Tablo 2: Kesme parametreleri ve seviyeleri.
Kontrol Faktorleri Sembol Seviye | Seviye 11 Seviye 11
Ug yaricapl (mm) A 1.2 -
Vc (m/min) B 150 200
F (mm/dev) C 0.14 0.21
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Tablo 3: Taguchi Lis deney tasarimi.

Kontrol Faktorleri
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3 Deney sonuglar ve analiz

3.1 S/N oranlarinin analizi

Yaslandirma 1s1l islemi gérmiis deney malzemeleri {izerinde
tornalama metoduyla isleme deneyleri yapilmistir. Isleme
deneylerinde kullanillan kesme parametrelerinin yiizey
purtzliliigiine bagh olarak optimizasyonlar1 yapilmaya
calisilmistir. S/N oranlari kullanilarak en iyi islenmis ytizeyi, ve
optimum kesme parametrelerinin seviyeleri belirlenmistir.
Taguchi Lis deney dizininde yapilan tornalama deneylerinde,
elde edilen ytizey ptiriizliiliik degerlerine gére S/N oranlarinin
hesaplanmasinda, Esitlik 1'de verilen “en kii¢lik en iyidir”
metoduna karsilik gelen denklem kullanild.

S/N = —1010g<%2yi2> (1
i=1

Tablo 4’te isleme sonrasi elde edilen Ra ve S/N oranlar1 yer
almaktadir. isleme deneyleri sonucunda elde edilen yiizey
ptirtizliliikk degerlerinin aritmetik ortalamasi (TRa) 1.109 pm
hesaplanmistir. Ayni zamanda S/N orani aritmetik ortalamasi
da 1.299 dB hesaplanmistir. S/N yanit tablosuna gore kontrol
faktorlerinin yilizey pirazliligi tzerindeki etkisi analiz
edilmistir. Tablo 5'te yilizey piiriizliligi i¢cin S/N yanit yer
almaktadir. Taguchi yontemiyle olusturulan tablo en iyi yiizey
puriizliliigii degeri icin kesme parametrelerinin en uygun
seviyelerini gostermektedir. Tablo 5 incelendiginde yiizey
purizliliigiiniin en kiigiik degeri i¢cin kontrol faktdrlerinin
optimum seviyeleri A kesici takim u¢ yarigapt 1.2 mm
(Seviye 2), B kesme hiz1 200 m/min (Seviye 3) ve C ilerleme
miktar1 0.07 mm/dev (Seviye 1) olarak goriilmektedir. Bu
parametrelerde ana malzeme ve yaslandirilan malzemenin
tornalanmasinda ytizey piriizliilik degeri sirasiyla 0.357 pm ve
0.300 um olgiilmistiir. Sekil 2’de ticari olarak T6 1sil islem
sartlarinda temin edilen ana malzemenin, Sekil 3’te
yaslandirilan malzemenin tornalamasinda kesme
parametrelerinin seviyeleri gériilmektedir.

3.2 Varyans analizi (Anova)

Yiizey piriizliliigii tizerindeki kesici takim ug yarigapinin ve
kesme parametrelerinin etkilerini analiz etmek i¢in varyans
analizi yapilmistir. Varyans analizi sonuglari Tablo 6’da

gorilmektedir. Yapilan bu analiz %95 giiven seviyesinde
gerceklestirilmistir. Kontrol faktorlerinin ¢ikti iizerindeki etkisi
istatiksel olarak ifade edilmeye calisilmistir. Varyans analiz
sonuglarina gore yiizey purizliligi (Ra) iizerinde ana
malzeme icin %68.28 katki orani ile yaslandirilan malzeme i¢in
%55.21 katki orani ile ilerleme miktar1 en etkili kesme
parametresi olmustur. istatiksel analiz sonuglar ile deneysel
calismada elde edilen sonuglar karsilastirildiginda birbirlerini
dogrular niteliktedir.

S5/N Oranlart Igin Etkin Faktérler

g Varigaen Kesme Hizi Nerdeme Hiz

25 -

a0 , ————

S/ Oranlannin Ortalamasi

25

-50
a4 12 w00 150 200 o.07 0,14 021

Sinyal-Garae: “En KOGUE &n i

Sekil 2: Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana
malzeme, yiizey piiriizliligi icin kontrol faktorlerinin seviye

degerler.
S/N Oranlart Igin Etkili Faktorler
U Yaraps | Keame Hin Tereme Hinx
5 -
E 50
| .
3
-
S s r \
g , \
£ ; .
'E_ 00| ¢ Y
] /
- /
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04 2 wo % 200 ow ow on
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Sekil 3: Yaglandirilan malzemenin yiizey purizliligi i¢in
kontrol faktorlerinin seviye degerler.
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Tablo 4: Isleme sonrasi elde edilen Ra ve S/N oranlari.

Kontrol Faktorleri Ana malzeme Yaslandirilan Yaslandirilan
Deney A B C Ana malzeme icin S/N Orani malzeme Ra malzeme i¢in
No Ug yarigapi Kesme hizi ilerleme miktari Ra (um) (dB) (um) S/N Orani (dB)
1 0.4 100 0.07 0.875 1.15984 0.492 6.160
2 0.4 100 0.14 1.100 -0.82785 1.25 -1.938
3 0.4 100 0.21 1.878 -5.47391 2.72 -8.691
4 0.4 150 0.07 0.574 482176 0.584 4.671
5 0.4 150 0.14 1.215 -1.69153 1.124 -1.015
6 0.4 150 0.21 2.125 -6.54718 2.548 -8.123
7 0.4 200 0.07 0.600 443697 0.512 5.814
8 0.4 200 0.14 1.117 -0.96106 1.72 -4.710
9 0.4 200 0.21 2.050 -6.23508 2.978 -9.478
10 1.2 100 0.07 0.542 5.32001 0.342 9.319
11 1.2 100 0.14 0.815 1.77685 0.612 4.264
12 1.2 100 0.21 1.320 -2.41148 1.112 -0.922
13 1.2 150 0.07 0.585 4.65688 0.385 8.290
14 1.2 150 0.14 0.698 3.12289 0.498 6.055
15 1.2 150 0.21 1.575 -3.94561 1.328 -2.463
16 1.2 200 0.07 0.357 9.70904 0.300 10.457
17 1.2 200 0.14 0.652 3.71505 0.614 4236
18 1.2 200 0.21 0.870 1.20961 0.845 1.462
Tablo 5: Raigin S/N yanit tablosu.
Kontrol Faktorleri
Seviyeler
A B C
Ana Malzeme
1 -1.257 -0.076 5.017
z 2,572 0.069 0.855
3 - 1.979 -3.900
Delta 3.829 2.055 8918
Yaslandirilan Malzeme
1 -1.923 1.297 7.452
2 4.522 1.236 1.149
3 - 1.366 -4.703
Delta 6.446 0.130 12.155
Tablo 6: Yiizey puriizliiligii icin Anova tablosu.
Kontrol Faktorleri  Serbestlik Derecesi  Kareler Toplami Kareler Ortalamasi F Degeri P Degeri Katki Oran1 %
Ana Malzeme
A 1 0.9568 0.95681 22.04 0.001 18.94
B 2 0.1239 0.06195 1.43 0.278 2.47
C 2 3.4489 1.72447 39.72 0.000 68.28
Error 12 0.5209 0.04341 10.31
Total 17 5.0506 100
Yaslandirilan Malzeme
A 1 3.4602 3.46020 20.09 0.001 28.100
B 2 1.0250 0.01251 0.07 0.929 8.322
C 2 6.7996 3.39980 20.45 0.000 55.211
Error 12 1.0305 0.16921 - - 8.367
Total 17 12.3153 100

3.3 Deney sonuglarinin degerlendirilmesi

3.3.1 Sertlik ve mikroyapi sonuglari

Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana
malzeme, soliisyona alma 1s1l islemi uygulanmis malzeme ve
yaslandirilan  malzemeler {izerinde sertlik o&l¢limleri
yapimistir. Ticari haliyle T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen
malzemenin sertligi 187 HV5 o6l¢lilmiistiir. Soliisyona alma 1s1l
islemi uygulandiktan sonra suda sogutulan malzemenin sertligi

150 HVS5 olgiilmistiir. Gileryiiz ve Kacar, sertligin diisme
nedeninin T6 1s1l islem durumunun giderilmesi olarak
belirtmislerdir [2]. 140 °C'de 12 sa. firinda bekletilerek
yaslandirilan malzemenin sertligi 210 HV5 olarak 6l¢iilmiigtiir.
Yaslandirma 1s1l islemine bagl olarak meydana gelen GP
(vacancy rich cluster) zonlari sertlik artisindaki neden olarak
gorillmektedir. Chen ve dig. GP zonlarinin farkl yapida GP1 ve
GP2 olmak tizere iki ¢esit oldugunu, GP1 zonlarinin oda
sicakligindan 140-150 °C sicaklik araliginda olusurken, GP2

78



Pamukkale Univ Muh Bilim Derg, 26(1), 75-81, 2020
M. Akgiin, H. Yurtkuran, H. A. Ulas

zonunun 70 °C sicakliginin tizerinde meydana geldigini ve yar1

kararli 1| fazin1 olusturarak sertlik artisina neden oldugunu
belirtmislerdir [16].

Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana
malzemenin ve sollisyona alinmis ve suda sogutulmus
malzemenin mikroyapi incelemeleri yapilmistir. Sekil 4(a)’da
ticari olarak T6 1sil islem sartlarinda temin edilen ana
malzemenin Sekil 4(b)’de soliisyona alinmis ve suda
sogutulmus malzemenin mikroyap: goriintiisii yer almaktadir.
Sekil 4(a)’da goruldigi gibi ticari olarak T6 1s1l islem
sartlarinda temin edilen malzemenin mikroyapis1 uzun
tanelerden meydana gelmektedir. Sekil 4(b)’'de 480 °C
sicaklikta bes saat sollisyona alma 1s1l islemine tabi tutulan T6
1s1l islem gérmiis malzemenin mikroyapisinin bozuldugu ve

Yap: beta atomlarinca zengin alfa kat1 eriyiginden olustugu
goriilmektedir [2].

(b)
Sekil 4(a): Ana malzeme. (b): Soliisyona alinmis ve suda
sogutulmus malzemenin mikroyapi goriintiist.

3.3.2 Tornalama deneyleri sonuglari

Sekil 5’te ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana
malzeme ve $ekil 6’de yaslandirilan malzeme iizerinde yapilan
deneysel c¢alismalar sonucunda elde edilen ylizey
purizliliigiindeki degisimler goriilmektedir. Sekil 5 ve

Sekil 6’ya (a)’da 0.4 mm ug yaricapinda Sekil 5 ve Sekil 6’ya
(b))de 1.2 mm ug¢ yarigapinda yilizey purizliligindeki
degisimler  gorilmektedir.  Aliiminyum  alasimlarinin
islenmesinde, takimin asinmasindan ¢ok takima yapisan talasin
engellenmesi gerekmektedir. Sekil 5 ve Sekil 6 genel olarak
incelendiginde her iki u¢ yarigapinda ilerleme miktarinin
artmasi ile yiizey piiriizlilik degerleri artmistir. 200 m/min
kesme hizinda, ilerleme miktarinin 0.07 mm/dev'den
0.14 mm/dev artirilmasiyla yiizey piirtzliliik degeri yaklasik
olarak %54 oraninda 0.14 mm/dev'den 0.21 mm/dev
artirtlmasiyla da yaklasik olarak %93 oraninda yiizey
purizliligi artmistir. Bu artisa ytliksek kesme hizlarinda ve
ilerleme miktarlarinda takim tezgdhinda meydana gelen
titresimlerin neden oldugu diisiiniilmektedir.
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Sekil 5: Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana
malzeme i¢in ylizey piiriizliligiinde kesme parametrelerinin
etkisi.
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(b)
Sekil 6: Yaslandirilan malzeme i¢in yiizey piiriizliliigiinde
kesme parametrelerinin etkisi.

79



Pamukkale Univ Muh Bilim Derg, 26(1), 75-81, 2020
M. Akgiin, H. Yurtkuran, H. A. Ulas

Kesme hizinin 100 m/min’den, 200 m/min’e artirilmasiyla
yluzey purizlilik degerlerinin her iki u¢ yaricapr icin de
azaldig1 gorilmektedir. En disik yiizey pirizliligii degeri
kesme parametrelerinin optimum seviyesi olan 1.2 mm ug
yarigapina sahip kesici takimlarla 200 m/min kesme hizinda ve
0.07 mm/dev ilerleme miktarinda yapilan deneylerde Ticari
olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen ana malzeme ve
yaslandirilan malzeme i¢in sirasiyla 0.357 pm ve 0.300 pm
Ol¢lilmiistiir. Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen
ana malzemeye gore yaslandirilan malzemedeki sertlik artisi
islenebilirligi olumlu etkilemistir. Tornalama deneylerinde bu
sertlik artisina bagl olarak yaslandirilan malzemede yiizey
purizliligii degerleri ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda
temin edilen ana malzeme goére daha diisiik ¢ikmistir. Buna ek
olarak, 1.2 mm ug yaricapina sahip kesici takimlarla yapilan
deneylere gore 0.4 mm u¢ yarigapina sahip kesici takimlarla
yapilan deneylerde yiizey plriizliligi degerlerinin daha fazla
oldugu belirlenmistir. Bu sonug¢ Akgiin ve dig. Mg2Si partikiil
takviyeli magnezyum alasimlar1 iizerine yapmis olduklar
calismada elde ettikleri kesici takim ug¢ yarigapinin
biiylimesiyle yiizey piriizlilik degerleri azaldigi sonucuna
benzerdir [17]. Ayrica Kopac ve Bahor, bir ¢alismalarinda
biiyiik ug¢ yarigaph kesici takim kullanildiginda, diisiik yiizey
purtzliligi degerlerine ulasildigini vurgulamislardir [18].

4 Sonuglar

Bu calismada, Ticari olarak T6 1sil islem sartlarinda temin
edilen AA7075 aliiminyum alasiminda yaslandirma 1sil
isleminin  islenebilirlige etkisi arastirllmistir. Kesme
parametrelerinin yiizey plrizliligline olan etkileri istatiksel
olarak arastirilarak Taguchi optimizasyonu ile optimum kesme
parametreleri belirlenmistir. Yapilan c¢alismada elde edilen
sonuglar asagida belirtilmistir.

. Ticari haliyle T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen
malzemenin sertligi 187 HV5 ol¢iilmiistiir.
Soliisyona alma 1s1l islemi uygulandiktan sonra
suda sogutulan malzemenin sertligi 150 HV5
Olglilmiistiir. 140 °C’de 12 sa. firinda bekletilerek
yaslandirilan malzemenin sertligi 210 HV5 olarak
Olclilmiistiir,

. Yiizey pirizliliginin en kiigik degeri igin
kontrol faktorlerinin optimum seviyeleri A kesici
takim ug¢ yaricapi 1.2 mm (Seviye 2), B kesme hiz1
200 m/min (Seviye 3) ve C ilerleme miktar1 0.07
mm/dev (Seviye 1) olarak belirlenmistir. Bu
parametrelerde ana malzeme ve yaslandirilan
malzemenin tornalanmasinda yiizey piirtzlilik
degeri sirasiyla 0.357 pum ve 0.300 pm
Olglilmiistiir,

. Varyans analiz sonuclarina gore ylizey
puriizliligli (Ra) Ttzerinde en etkili kesme
parametresi, ana malzeme i¢in %68.28 katki orani
ve yaslandirilan malzeme i¢in %55.21 katki orani
ile ilerleme miktar1 olmustur,

. U¢ yarigapiin biiylimesiyle yiizey pirizlilik
degerleri azalmistir,
. Ticari olarak T6 1s1l islem sartlarinda temin edilen

ana malzemeye gore yaslandirilan malzemedeki
sertlik artisi islenebilirligi olumlu etkilemistir.
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