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ABSTRACT

Aluminium alloys are widely used in various manufacturing industries due to their unique light
weight performance, high strength-to-weight ratio, and high corrosion resistance, Therefore,
aluminium alloys should be well studied during machining, and examined how to obtain a well-
machined surface and increase processing precision. In this study, the effects of cutting
parameters (cutting speed, feed rate, peripheral depth of cut, and tool holder type) on surface
roughness and processing precision in CNC milling of Al 7075-T6 alloy were investigated using
the Taguchi Loy method. In addition, variance analysis (ANOVA) was performed to find the effect
ratios of cutting parameters on surface roughness and processing precision. As a result, it was
observed that the largest effect ratio of the peripheral depth of cut on surface roughness and
processing precision was 37.7 % and 36.1 %, respectively. The used tool holders did not have any
effect on the surface roughness of the work-piece. However, a tool holder type has played a
significant role in processing precision. The hydraulic tool holder has provided maximum
processing precision, while the mechanical tool holder has showed a minimum precision level of
the machining work-pieces.

Al 7075-T6 Frezeleme Operasyonunda Kesme
Parametrelerinin Ve Takim Tutucunun Yiizey
Piiriizliiliigiine Ve Isleme Hassasiyetine Etkisinin
Incelenmesi

0 Y/

Aliiminyum alagimlari, benzersiz hafiflik performanslari, yiiksek mukavemet/agirlik orani ve
yliksek korozyon direnci nedeniyle gesitli imalat endiistrilerinde yaygin olarak kullanilmaktadir.
Bu nedenle aliiminyum alagimlar: talagh imalat sirasinda iyi arastirilmali, iyi bir iglenmis
ylizeyinin nasil elde edilecegi ve isleme hassasiyetini nasil artirilacagi incelenmelidir. Bu
caligmada, Al 7075-T6 alasimmin CNC frezelemesinde kesme parametrelerinin (kesme hiz,
ilerleme, yan kesme derinligi ve takim tutucu tiirii) yiizey pirizliliigiine ve isleme hassasiyetine
etkileri, Taguchi Ly; yontemi kullanarak incelenmistir. Ayrica, kesme parametrelerin yiizey
puriizliliigiine ve isleme hassasiyetine etki oranlarini bulmak i¢in varyans analizi (ANOVA)
yapilmistir. Sonug olarak, yan kesme derinliginin yiizey piirizlilligii ve isleme hassasiyeti
tizerindeki etkilerine bakildiginda, en biyiik etkinin sirasiyla % 37,7 ve % 36,1 oldugu
goriilmistir. Kullanidan takim tutucu gesitlerinin ylizey piirtzliiliigiine etkisi olmadigt
gozlemlenmistir. Ayrica, takim tutucu gesitleri, isleme hassasiyetinde biiyiik bir rol oynamugtir.
Hidrolik takim tutucu, isleme hassasiyetinde maksimum performans saglarken, mekanik takim
tutucu ise islenen par¢anin minimum hassasiyet seviyesini gostermistir.
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1. Gll‘l$ (Introduction)

Savunma, otomotiv, uzay ve havacilik gibi imalat sektoriiniin 6ncii alanlarinda aliiminyum alagiml
malzemelerin kullanimi her gecen giin hizla artmaktadir. Bu alasgimlardan birisi olan Al 7075-T6
malzemelerin 6zellikle savunma sanayinde kullanimi yayginlasmistir. Talasli imalat yontemleriyle islenmeye
uygun olan bu malzemeyle, hafif, dayanikli kismen ucuz iriinler elde edilebilmektedir. Bu malzemenin
islenmesinde kullanilan talagli imalat yontemleri icerisinde, metalleri islemek i¢in en popiiler yontemlerden
birisi frezeleme islemidir. Savunma sanayi tiriinlerin imalatinda pek ¢ok asamada frezeleme islemleri bulunur.
CNC frezeleme iglemi, iiriinlerin daha kisa siirede, yiiksek kalitede ve uygun maliyetle {iretilmesini saglayan
esnekligi nedeniyle en sik kullanilan islemlerden biridir.

Talaghi imalat islemlerinde {iretim maliyetlerinin disiiriilmesi ve ihtiya¢ duyulan {iriin kalitesinin elde
edilmesi icin en iyi isleme kogsullarinin belirlenmesi, zaman tasarrufu ve dogruluk agisindan siirekli
mithendislik ¢aligmalar1 yapilmaktadir. Yiizey piirtizliliigii ve isleme hassasiyeti, frezeleme isleminde en
onemli performans gostergeleridir. Ayni zamanda elde edilen bu talash imalat isleme verileri, giiglii tahmin
yetenekleri nedeniyle Varyans Analizi (ANOVA) ya da yapay zekd teknikleriyle islenerek isleme
parametrelerinin iyilestirilmesi de yapilmustir [1-5].

Frezeleme islemi sirasinda farkli malzemelerin ytizey pirizliligiini tahmin etmek i¢in bir¢ok matematiksel
modeller tizerinde de ¢aligilmistir [6-7]. AISI 1060 ve AISI 4140 celiklerinin yiizey purizlaliagiindeki
degisimler ve kesme parametrelerinin yiizey purizliligi tizerindeki etkileri RSM yontemi kullanilarak
incelenmistir [8]. Rajdran ve dig. [9], takim asinmasini hesaplamak icin frezelemenin ilerleme, kesme derinligi
ve kesme hizi dahil olmak iizere bir matematiksel regresyon modeli kullanmustir. Azln ve Safiian [10], freze
islemeyi anlamak i¢in bir matematiksel modeli gelistirmisler. Yiizey kalitesi, frezeleme performansini 6lgmek
i¢in kullanilan temel 6zelliklerden biridir. Khair ve dig. [11], isleme parametrelerini kesme hizi, ilerleme hizi
ve kesme derinligini optimize ederek tornalama islemi sirasinda kesme islemi icin yiizey piirizliligini
azaltmaya odaklanmuislar. Bu ¢alismanin sonucunda, en iyi yiizey kalitesinin minimum 140 m/dk kesme hizi,
0.01 mm/dev ilerleme hiz1 ve 1 mm kesme derinligi degerleri kullanilarak elde edilebilecegi gosterilmistir.
Ayrica, ilerleme hizi ve kesme hizi, AISI D3 celiginin yiizey puriizlaligini onemli 6lciide etkileyerek,
istenilen yiizey piiriizliiligii seviyesine ulasmada giivenilirliklerini kanitlamistir. Lubaid ve dig. [12], karbiir
takimin boyutsal yanlishgimimn frezeleme isleminde is parcasinin yiizey piriizliliglinii nasil etkiledigini
incelemiglerdir. Cep frezeleme islemenin performans 6zelliklerini en {ist diizeye ¢ikarmak i¢in Taguchi Lo
ortogonal yontemi kullanilmis olup, daha sonra ideal kesme parametreleri belirlemek i¢cin GRA yontemi
kullanilmistir. ANOVA sonuglarina gore ilerleme is parcasinin boyutsal dogrulugu ve yiizey piirtizliligi
tizerinde en biiyiik etkiye sahipken, kesme hiz1 ve talag derinlii ikinci sirada yer almistir. Lujain H. Kashkool
[13], tornalama islemlerinin AISI 1045 ¢eligin yiizey piiriizliiliigiinii nasil etkiledigini incelemek igin TiN kapli
bir karbiir kesici u¢ kullanmistir. Sonuglara gore, daha yiiksek kesme hizlari kullanilarak daha iyi yiizey kalitesi
elde edilmistir.

Son zamanlarda yapilan bazi ¢aligmalar, kesici takimlarda kullanilan alagim tiirlerinin islenen malzeme
ylzeyinin kalitesini iyilestirmek ve titresimi azaltmak agisindan 6nemini gostermistir. Akdeniz ve Arslan,
tornalama iglemlerinde takimin titresimi azaltmak icin ve dolaysiyla elde edilen is parcalarin yiizey kalitesini
artirmak i¢in i¢ torna katerinde NiTi alagimi kullanmiglardir [14]. Bu ¢alismanin sonucunda, yeni katerinin
kullanilmasiyla yiizey kalitesi olusumu %32'ye kadar iyilestirilmistir.

Bu galigmada, savunma sanayinde énemli bir kullanim yerine sahip olan Al 7075-T6 malzemenin frezeleme
operasyonunda isleme parametreleri (kesme hizi, ilerleme hizi, talas derinligi), takim tutucu tiplerinin
(mekanik, termal ve hidrolik), yiizey piirtizliigii ve boyutsal dogruluga olan etkisi incelenmistir. Kullanilan
talagl imalat parametre sayisina bagli olarak deney sayisinin azaltilabilmesi ve parametreler arasindaki
bagmtilarin iliskilendirilmesi i¢in Taguchi deneysel tasarim yontemi uygulanmistir. Frezeleme
operasyonunda kesme parametreleri ve takim tutucusunun sayisi dikkate alinarak Taguchi L,; yontemine
gore deneysel yapr olusturulmustur. Taguchi Ly; deney sonuglar: olan isleme yiizey kalitesi ve isleme
hassasiyeti 6lctimlerini isleme parametreleriyle iliskilendirmektedir. Bu yontemle kontrol edilemeyen
faktorlere kars1 deney diizeneginin duyarlilig1 en aza indirgenerek, incelenen parametrelerin en iyi tolerans
araliginin belirlenmesi hedeflenmistir. Elde edilen deneysel sonuglar varyans analizi (ANOVA) yapilarak,
yuzey kalitesine ve isleme hassasiyetine etkileri belirlenerek analiz tablolar: olugturulmustur. Boylelikle, Al
7075-T6 malzemenin frezeleme operasyonunda en uygun isleme sart1 degerlerinin belirlenmesi saglanarak,
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literatiirde bulunmayan kesme parametrelerine bagl olarak takim tutucu tiplerinin, yiizey piirtizligi ve
isleme hassasiyetine etkisi belirlenmistir.

2. Materyal ve Metot (Materials and Method)

Talagli imalat yontemleriyle bir malzeme iglenirken kullanilan parametrelerin yiizey piiriizliigii ve boyutsal
dogruluk gibi 6zelliklere nasil etkiler olusturdugunun bilinmesi 6nemlidir. Kullanilan kesme parametreleri
sonrasinda elde edilecek yiizey piiriizliigii ve boyutsal dogrulugu tespit edebilmede en iyi yontem, gercek¢i
kosullarda yapilan deneysel ¢alismalardir. Bu ¢alismada da savunma, uzay ve havacilik gibi sanayilerde
kullanimi her gegen giin artan Al 7075-T6 malzemesinin, CNC frezede talagh imalatla islenmesi sirasinda
kesme parametreleri ve tutucu cesitlerinin yiizey piirtizlaliigii ve isleme hassasiyetine etkisi deneysel olarak
incelenmigtir. Al 7075-T6 deney malzemesinin kimyasal bilesimi Tablo 1’de verilmistir.

Tablo 1. AL 7075-T6 deney malzemesinin kimyasal bilesimi (Chemical composition of AL 7075-T6 test material)
Bilesen Al Mg Si Cr Mn
Max (%) 98.6 1.2 0.8 0.35 0.15

Deneylerde Micro Dynamics Mega 40V CNC frezeleme tezgahi kullanilmistir. Bu tezgah, {ig eksenli dogrusal
ve dairesel enterpolasyon yapabilen, ISO formatinda programlanabilir Mitsubishi kontrol tinitesine sahip bir
dik isleme merkezidir. Kullanilan dik islem merkezi ve kesme parametreleri Sekil 1’de gosterilmistir.

Kesme parametreleri

Devir sayisi
(5000, 7000, 9000 dev/dk)

ilerleme hizi
(1000, 1500, 2000 mm/dk)

Yan kesme derinligi
(0.5,1,1.5mm)

Kesici baglama sistemi
(a)Mekanik (Pens) P
(b) Termal (Sirink), $
(c) Hidrolik H

Sekil 1. Deneylerde kullanilan dik isleme merkezi ve parametreleri (Vertical machining center and its parameters used in the experiments)

Deney tasariminda 4 faktorlii ve 3 kademeli Taguchi Ly; yontemi kullanilmistir. Kesme parametreleri su
sekilde uygulanilmistir: Devir sayisi (5000, 7000, 9000 dev/dk), ilerleme hiz1 (1000, 1500, 2000 mm/dk) ve yan
kesme derinligi (0.5, 1, 1.5 mm). Bu parametre degerlerine gore hazirlanmis Taguchi Ly; deney tasarimi ise
Tablo 2’de yer almaktadir.

ye L My » %%
Sekil 2. Takim tutuculari. (a) Mekanik (Pens), (b) Termal (Sirink), (c) Hidrolik (Tool holders. (a) Mechanical (Clamp), (b) Thermal (Shrink),
(c) Hydraulic)
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Tablo 2.Deneylerde kullanilan kesici parametreleri (Cutter parameters used in the experiments)

Deney Devir sayis1 ilerleme hiz1 Yan kesme derinligi Tut.ufu
(dev/dk) (mm/dk) (mm) Tipi

1 5000 1000 0,5 P
2 5000 1000 1 N
3 5000 1000 1,5 H
4 5000 1500 0,5 P
5 5000 1500 1 N
6 5000 1500 1,5 H
7 5000 2000 0,5 P
8 5000 2000 1 N
9 5000 2000 1,5 H
10 7000 1000 0,5 N
11 7000 1000 1 H
12 7000 1000 1,5 P
13 7000 1500 0,5 N
14 7000 1500 1 H
15 7000 1500 1,5 P
16 7000 2000 0,5 N
17 7000 2000 1 H
18 7000 2000 1,5 P
19 9000 1000 0,5 H
20 9000 1000 1 P
21 9000 1000 1,5 N
22 9000 1500 0,5 H
23 9000 1500 1 P
24 9000 1500 1,5 N
25 9000 2000 0,5 H
26 9000 2000 1 P
27 9000 2000 1,5 N

Caligmada kullanilan takim tutucu tipleri olarak; mekanik tutucu, hidrolik tutucu ve termal tutucu
secilmistir. Kullanilan kesici tutucularina ait resimler Sekil 2’de gosterilmistir.

Mekanik tutucular ucuz ve kolay baglant: sagladigindan dolay: tercih edilirler. Pens icerisine yerlestirilen
kesicinin, tutucuya sikigtirilmasiyla sabitlenir. Sekil 2.a” da mekanik takim tutucu goriilmektedir.

Termal (Sirink) tutucularda metallerin 1s1l genlegme prensibi kullanilir. Ozel takim baglama makinesiyle
wsitilan tutucu ve kesici takim arasinda giiglii bir baglanti saglar. Hassas imalat islemleri icin tercih edilen
kesici baglant: tipidir. Sekil 2.b’de termal (sirink) tutucu gortilmektedir.

Hidrolik tutucu sistemlerinde, basingli yag kullanilir. Daha az mekanik parcayla daha biiyiik sikma kuvveti
saglanir. Diisiik salg1 6zelliginden dolayi tercih edilirler. Sekil 2.c’de hidrolik tutucu goriilmektedir.

Kullanilan bu 3 farkl tip tutucu tiiriine, Sekil 3’ de goriilen kesici takimdan birer adet yeni kullanilmamig
kesici baglanmustir. Tutuculara baglanan kesicinin 6zelligi, TiN kaplamali karbiir @ 10 mm frezedir. Kesici
takim helis boyu 23 mm, toplam boyu 72 mm, baglama boyu 40 mm dir. Kullanilan takim Sekil 3’de
gosterilmistir.
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Sekil 3. Deneylerde kullanilan takim (The tool used during the experiment)

Deneylerin yapilmasi sirasinda is parcast tezgdh mengenesinde 10 mm mesafeden baglanmigstir. Al 7075-T6
malzemenin deney numune boyutlart 40x30x20 mm olarak belirlenmigtir. Kullanilan is parcas: ve baglama
yontemi Sekil 4’te gosterilmistir.

Sekil 4. Deneylerde kullanilan is par(;SI ve baglama yontemi (The workpiece and clamping method used during the experiment)

Deney numunelerinin islenmis yiizeyleri tizerindeki yiizey piiriizliliigii ol¢timleri i¢in “Mitutoyo” marka SJ-
210 tipi masa {istil yiizey piiriizlilitk 6l¢me cihazi kullanilmigtir. (Sekil 5)

Sekil 5. Yiizey piiriizliilik 6l¢iim cihazi (Surface roughness measuring device)
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Yapilan bu deneysel islemler ve istatistiksel analize dayali ¢aligmanin, akis siras1 ve kullanilan talagh imalat
parametrelerinin gosterildigi islem akis semasi Sekil 6” da gosterilmistir. Belirlenen boyutta hazirlanmis deney
numunesinin tezgaha baglanmasindan itibaren deney sonuglarinin yorumlandig1 asamaya kadar gegen siireg
bu semada anlatilmaktadir. Her bir kesici baglayici tipi i¢in kesme hizi, ilerleme hizi ve kesme derinligi
degistirilerek deneysel sonuglar olan yiizey piiriizliigii ve isleme hassasiyeti 6l¢tilmektedir.

Sekil 6. Deneysel calisma semasi (Experimental study scheme)

AL 7075 T6

Mekanik tutucu

Parametreleri

Sirink tutucu

Purazlik

Isleme Hassasiyet Ol¢iimii
ANOVA analizi
\

Olglim Degerleri

3. Deney SOllll(;lal'l ve Tartlsma (Experiment Results and Discussion)

Tablo 2°de gosterilen kesme parametreleri kullanilarak Taguchi L,; deney diizeneginin gerektigi 27 adet deney
gerceklestirilmistir ve elde edilen i parcalarinin yiizey piiriizliiliikleri (Ra) ve isleme hassasiyetlerinin 6l¢ctimii
yapilmustir. Isleme hassasiyetini 6lgmek igin, is parcalarin islenmis yiizeylerin iist ve alt kisimlarinin
kalinliklar1 6l¢iilmiis ve farklar1 hesaplanmistir. Olgiilen yiizey piiriizliiliikleri ve isleme hassasiyeti Tablo 3’te
gosterilmistir.

Tablo 3. Yiizey piiriizlilliigii ve isleme hassasiyetinin degerleri (Values of surface roughness and machining accuracy)

Deney no. 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Yiizey piirtizliligii 0,41 0,4 0,69 0,47 0,71 0,66 1,15 0,93 1,24
Isleme hassasiyeti 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,03 0,03

Deney no. 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Yiizey piirtizliligii 0,31 0,47 0,51 0,38 0,36 0,41 0,63 0,56 0,64
Isleme hassasiyeti 0,01 0,02 0,04 0,02 0,02 0,06 0,01 0,02 0,06

Deney no. 19 20 21 22 23 24 25 26 27
Yiizey piirtizliliagii 0,24 0,38 0,5 0,26 0,46 0,44 0,44 0,85 0,58
Isleme hassasiyeti 0,01 0,02 0,03 0,02 0,04 0,03 0,01 0,06 0,04

Kesme parametrelerinin yiizey piriizliiliigiine ve isleme hassasiyetine etkilerinin belirlenmesinde, Varyans
Analizi (ANOVA) yontemi kullanilmigtir. ANOVA analizi %95 giiven seviyesinde (p=0,05) yapilmus olup,
faktorlerin etkinligini belirlemek i¢in p degeri kullanilmistir. Varyans Analizinde p degeri 0,05'ten kiigiikse,
bu faktoriin 6nemli oldugunu gostermektedir. ANOV A analizi hesaplamalarinin yapilmasinda MiniTab R16
programi kullanilmustir.
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Yapilan deney sonuglarinda ol¢iimil yapilan yiizey pirizliligi degerleri icin talagh imalat isleme
parametrelerinin ANOVA analizi yapilmis ve Sinyal/Giiriltii oran1 grafikleri edilen Sinyal/Giiriiltéi oran:
grafigi Sekil 7'de gosterilmistir.

Main Effects Plot for Means
Data Means

Devir Tlerleme ae Tutucu

Mean of Means

5000 7000 9000 1000 1500 2000 0s 10 15 P s H

Sekil 7. Yiizey puriizliliigiine gore sinyal/giiriiltii orani grafigi (Graph of signal to noise ratio according to surface roughness)

Sekil 7’ dan goriilecegi tizere, Sinyal/Giiriiltii Orani’'na gore en uygun yiizey piiriizliliigii degerleri, kesme hiz
i¢in 9000 dev/dk, ilerleme hiz1 icin 1000 mm/dk, yan kesme derinligi icin 0.5 mm ve tutucu olarak termal
(sirink) tutucu oldugu goriilmektedir.

Tablo 4'te verilen ANOVA sonuglarina gore, yapilan deneylerde yiizey piiriizliiliigii {izerinde en biiytik etkiye
sahip faktér %37,7 orantyla yan kesme derinligi oldugu goriilmektedir. Ilerleme hizi ve kesme hiz1 yaklagik
%26 oraninda etkiye sahipken, tutucunun etkisi %1’dir. Deneylerin giivenilirlik orani %91,25 olarak

bulunmustur.
Tablo 4. Yiizey piiriizliiliigii icin ANOVA sonuglari (ANOVA results for surface roughness)
Parametre DF Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value
ilerleme hiz1 2 0.227830 26.40% 0.227830 0.113915 16.11 0.020
Devir sayis1 2 0.224674 26.03% 0.224674 0.112337 15.88 0.020
Talas derinligi 2 0.273874 37.73% 0.273874 0.136937 19.36 0.030
(ae)
Tutucu tipi 2 0.009385 1.09% 0.009385 0.004693 0.66 0.527
Hata 18 0.127311 8.75% 0.127311 0.007073
Toplam 26 0.863074 100.00%
S R-sq R-sq(adj) PRESS R-sq(pred) AICc BIC
0.0841002 91.25% 78.69% 0.28645 66.81% -34.27  -35.06

Talagli imalat kesme parametreleri olan devir sayis, ilerleme hizi, talag derinligi ve kesici tutucu tipinin, isleme
hassasiyeti i¢in elde edilen Sinyal/Giiriiltii oran grafigi Sekil 8'de gosterilmektedir.

Sekil 8’den goriilecegi tizere, isleme hassasiyeti icin Sinyal/Giiriiltii Oranina gore en uygun degerler, kesme
hizi i¢in 5000 dev/dak, ilerleme hizi i¢in 1000 mm/dk, yan kesme derinligi i¢in 0.5 mm ve baglama sistemi
olarak ta hidrolik tutucu tipi oldugu goriilmektedir.

Tablo 5'te verilen ANOV A sonuglarina gore, isleme hassasiyeti igin en biiyiik etkiye %36,1 oraniyla yan kesme
derinliginin sahip oldugu gériilmektedir. Tutucu tiirii yaklagik %31,35 etki oraniyla ikinci sirada gelirken,
ilerlemenin etki oran1 %8,33 iken devir ise %4,76 oraniyla en az etkiye sahip faktordiir. Deneylerin giivenilirlik
orani ise %90,56'd1r.
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Sekil 8. Isleme hassasiyetine gore sinyal/giiriiltii orani grafigi (Signal-to-noise ratio graph according to processing accuracy)

Tablo 5. [sleme hassasiyeti icin ANOVA sonuglar1 (ANOVA results for machining accuracy)

Parametre DF Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value
ilerleme hiz1 2 0.000467 8.33% 0.000467 0.000233 3.86 0.040
Devir sayis1 2 0.000267 4.76% 0.000267 0.000133 2.20 0.139

Talas derinligi (ae) 2 0.002022 36.11% 0.002022 0.001011 16.71 0.030

Tutucu tipi 2 0.001756 31.35% 0.001756 0.000878 14.51 0.050

Hata 18 0.001089 9.44% 0.001089 0.000060
Toplam 26 0.005600 100.00%
S R-sq R-sq(adj) PRESS R-sq(pred) AICc BIC
0.0077778 90.56% 71.91% 0.00245 56.25% -162.83 -163.62

3. Sonuglar (results)

Bu ¢alismada, savunma, uzay ve havacilik gibi sanayi alanlarinin 6nemli bir malzemesi haline gelmekte olan
Al 7075-T6 nin talagl imalat metoduyla islenmesi sirasinda takim tutucu tipinin, yiizey piiriizligi olusumu
ve isleme dogruluguna etkisi deneysel olarak incelenmistir. Deneylerin yapilmas: sirasinda kesme
parametreleri olarak, devir sayisi (5000, 7000, 9000 dev/dk), ilerleme hiz1 (1000, 1500, 2000 mm/dk) ve yan
kesme derinligi (0.5, 1, 1.5 mm) belirlenmistir. Kesicinin baglanti tutucusu olarak mekanik, termal(sirink) ve
hidrolik tutucu olmak tizere ti¢ farkli tutucu tipi kullanilmistir. Kullanilan talagli imalat parametre sayisina
bagh olarak deney sayisinin azaltilabilmesi ve parametreler arasindaki bagintilarin iligkilendirilmesi icin
Taguchi deneysel tasarim yontemi uygulanmistir. Frezeleme operasyonunda kesme parametreleri ve takim
tutucusunun sayist dikkate alinarak Taguchi Ly; yontemine gore deneysel yap1 olusturulmustur.

Taguchi L,; deney parametrelerine uygun yapilan deney sonuglarinin varyans (ANOVA) analizleri yapilarak,
parametreler arasindaki iligkiler belirlenmistir. Deneysel sonuglar ve ANOVA degerleri, Al 7075-T6
malzemenin frezeleme operasyonunda en uygun isleme sarti degerlerinin belirlenmesini saglanmistir.
ANOVA sonuglaria gore, yan kesme derinliginin yiizey piriizliiliigii ve isleme hassasiyetine sirastyla % 37,7
ve % 36,1 oranlarinda etkiye sahip oldugu gérilmistiir.

Al 7075-T6 malzemenin frezeleme operasyonunda iyi bir yiizey piiriizliligii elde etmek icin yiiksek bir devir
hiz1 ve disiik bir kesme derinligi secilmesi 6nerilmektedir. Takim tutucu tiplerinin ylizey pirizlalagi
olusumuna diigitk bir etkisi oldugu goriilmektedir. Ancak, isleme hassasiyeti iizerinde yiiksek etkiye
sahiptirler. Deneylerde kullanilan tutucu tiplerinden, hidrolik tutucu is parcas: tizerinde daha iyi isleme
hassasiyeti saglarken, mekanik tutucu digerlerine gore daha kotii bir isleme hassasiyetini olusturmustur.

Literatiirde bulunmayan kesme parametrelerine bagh olarak takim tutucu tiplerinin, yiizey piiriizligi ve
isleme hassasiyetine etkisi yapilan bu caligmayla belirlenmistir.
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