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OZET

Yiiksek mukavemete sahip alasimlarmn talashi imalatinda Termal Destekli Isleme
(TAM) yontemi son yillarda arastirmalara konu olmaktadir. Geleneksel isleme ile
celiskili goriinen bu yontemde, islenecek malzemenin dayanimint ve sertligini
azaltarak kesme kuvvetlerini diisiirmek, takim asimnmasini azaltmak ve malzemeyi
daha kolay islenebilir hale getirerek ve yiizey piiriizliiliigiinii iyilestirmek i¢in harici
bir 1s1 kaynagi kullanilmaktadir. Bu calismada; yiiksek mukavemete sahip AA
7075-T6 alasimi, sabit kesme derinliginde, ii¢ farkli kesme hizi, {i¢ farkli ilerleme
orani ve ii¢ farkli sogutma/yaglama yontemi kullanilarak yiizey frezeleme iglemine
tabi tutulmustur. Malzemede olusan ylizey piriizliliigli, takim asinmasi, igleme
sonrasinda malzemenin yapist ve isleme sirasindaki giiriiltii degerleri 6l¢iilmiis ve
sonuglart degerlendirilmistir. Tiim deneylerde en iyi yiizey kalitesine Minimum
Miktarda Yaglama (MMY) ile Termal Destekli Islemenin (TAM) birlikte
uygulandigi deneyde (Vc:290 m/dak, Fz:0.2 mm/dis) ulagildig1 gorillmistiir. Kesme
hizi 200 m/dak’dan 240 m/dak’a ciktiginda ylizey kalitesinde %80’e varan
iyilegsmeler goriilmiistir. MMY kullanmadan yapilan deneylerde, AA 7075 T6
alagiminin 1s1 altinda takima yapisarak krater olusturdugu gozlemlenmistir. SEM
goriintiileri incelendiginde, en diisiik takim asinmasinin MMY+TAM deneyinde
olugtugu goriilmistir. MMY ile yapilan deneylerin, kulaklik kullanimini
gerektirecek derecede yiiksek giiriiltii olusturdugu (86 dB) tespit edilmistir. Sonug
olarak; yiiksek kesme hizlarinda, MMY ile TAM m birlikte uygulandigi deneylerde
yiizey piriizliiliigiiniin, diger deneylere gore diisiik oldugu tespit edilmistir.
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ABSTRACT

The Thermal Assisted Machining method in the machining of high-strength alloys
has been the subject of research in recent years. In this method, which seems
contradictory to conventional machining, an external heat source is used to reduce
the strength and hardness of the material to be machined, reduce cutting forces,
reduce tool wear, make the material easier to machine and improve surface
roughness. In this study, the high strength AA 7075-T6 alloy was face milled at a
constant depth of cut, using three different cutting speeds, three different feed rates
and three different cooling/lubrication methods. The surface roughness of the
material, tool wear, the structure of the material after machining and the noise
values during machining were measured and the results were evaluated. In all
experiments, it was observed that the best surface quality was achieved in the
experiment (Vc:290 m/min, Fz:0.2 mm/tooth) in which Minimum Quantity
Lubrication and Thermal Assisted Machining were applied together. As the cutting
speed increased from 200 m/min to 240 m/min, improvements in surface quality up
to 80% were observed. Experiments without using MQL, it was observed that AA
7075 T6 alloy adhered to the tool under heat and formed a crater. When the SEM
images were examined, it was seen that the lowest tool wear occurred in the
MQL+TAM test. It has been determined that the experiments with the MQL create
a loud noise (86 dB) that requires the use of headphones. At high cutting speeds, it
was determined that the surface roughness was lower than the other tests in the
experiments where MQL and TAM were applied together.
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

Farkli fiziksel ve mekanik 0Ozellige sahip miihendislik malzemelerine duyulan ihtiyag, bu
malzemeler iizerine yapilan c¢alismalari da arttirmaktadir. Otomotiv, savunma ve havacilik
alanlarinda sik¢a kullanilan Aliiminyum alagimlart i¢in yapilan arastirmalar da benzer sekilde
artmaktadir. Celige gore daha diisiik dayanim oOzelliklerine sahip olan aliiminyum; ilave alasim
elementleri ile mukavemet degerlerinde ve fiziksel Ozelliklerinde iyilesmeler gostermektedir.
Ayrica aliminyumun yogunlugundaki sinirli degisim ile kullanim alanmi artmaktadir. Dogada ¢okga
bulunan aliiminyum, yiiksek korozyon direncine de sahiptir. Aliiminyum alasimlar: hafiflikleri,
yiliksek dayanim ve korozyon direncine sahip olmalar1 sebebi ile sanayide sikca tercih edilmektedir
[1]. AA 7075 alasimi, hafifliginin yani sira yiiksek mukavemeti sayesinde, havacilik ve otomotiv
sanayinde siklikla kullanilmakta ve diger sektorlerde de kullanimi yaygilagmaktadir [2].

Isleme sartlarinin, aliiminyumun islenebilirliginde degiskenlikler olusturdugu bilinmektedir. Baz1
aliminyum alasimlarinin islenmesinde talas; stirekli talas bigiminde olusmakta, olduk¢a kalin
cikmakta ve kirilmasi da zor olmaktadir. Ayrica malzemenin siinek olmasindan dolay1 takima
yapismasi da isleme problemi olusturmaktadir [3]. AA7075 aliiminyum alasimi, yaslandirma
etkisinin en ¢ok goriildiigli alasimlardan biridir. Alasimmn en mukavim temperi olan T6’nin
sekillendirilebilirligi olduk¢a kotidiir. [4]. Kesici takimda BUE olusumu, takimin geometrik
formunu ve ylizey piirtizliiliigiinii bozarak bu malzemelerden uygun nihai iiriinlerin elde edilmesini
zorlastirmaktadir [5]. Aliiminyumu islerken takim Omriinii artirmak ve yiizey pirizliligini
diistirmek icin farkli sogutucu ve yaglayicilar kullanilmaktadir. Geleneksel talas kaldirma
yontemlerinde yasanan zorluklari agsmak icin termal destekli (1s1 destekli) imalat yontemleri de 6n
plana ¢ikmaktadir. Termal destekli isleme (TAM), daha uzun takim Omrii i¢in alternatif bir yol
olarak degerlendirilmektedir. Bu metot; is parcasinin dayanimini ve sertligini azaltarak, kesme
kuvvetlerini diisiirmek ve malzemeyi makinede daha kolay islenebilir hale getirmek i¢in harici bir
kaynaktan 1sinin kullanilmasina dayanmaktadir [6].

Igbal ve arkadaslar1 frezeleme islemlerinde kesici takim asinmasina etki eden kriterleri
incelemislerdir. Deneylerde sertligin takim Omriine etki eden en Onemli parametre oldugunu
gozlemlemisglerdir [7]. Sahinoglu ve arkadaslari, AA7075 aliiminyum alasimi tizerinde yaptiklar
tornalama isleminde, is mili titresimi ile ylizey plriizliiliigii arasinda bir korelasyon oldugunu ve
artan is mili titresimi ile yilizey kalitesinin kotiilestigini tespit etmislerdir. [8]. Jomaa ve arkadaslar
Aliiminyum AA7075-T651 alasimina kuru sartlarda islemisler, ilerleme oranindaki artisin kesici
takimda BUE olusumunu arttirdigini, kesme hizindaki artisin da BUE olusumunu azalttigini tespit
etmiglerdir [9]. Bankar ve arkadaslart AA 7075 aliiminyum alasimini kuru sartlarda, geleneksel
sogutma ile ve MQL sogutma sartlarinda frezelemisler, kesme bolgesindeki sicaklik ile ylizey
plriizliliigiini  incelemislerdir. MQL ile islemenin en 1iyi isleme yoOntemi oldugunu
gozlemlemislerdir [10]. Bermingham ve arkadaslar1 Ti-6Al-4V alasimini firinda 6n 1sitma yaptiktan
sonra, CNC Torna tezgahinda oksi-asetilen alev kaynag ile 1sitarak, termal destekli islemeye tabi
tutmuslar, 6n 1sitma sicakligi 150 ve 250 °C olan termal destekli isleme deneylerinde takim
omriinde %7’ye kadar iyilesme tespit etmislerdir [6]. Alkali ve arkadaslari, AIST 316L malzemeyi
freze tezgahinda geleneksel isleme yontemi ve oksi-asetilen 1s1 kaynagi kullanilarak TAM yo6ntemi
ile frezelemisler, TAM ile yapilan deneylerde, kesici takim Omriinlin arttigini ve ylizey
puriizliliigliniin azaldigini tespit etmislerdir. [11].

Incelenen deneysel calismalarda, termal destekli isleme (Thermal Assisted Machining, TAM)
yontemi ile yiiksek alagimli geliklerin islenmesi iizerine bazi ¢alismalarin yapildigr goriilmiistiir. Bu
calismalarda MMY ile islemenin yiizey kalitesini iyilestirdigi, TAM yonteminin, takim dmriine ve
yiizey kalitesine olumlu etki ettigi, ancak anlamli sonuglar ¢ikarmak igin, daha fazla deneysel
calismalara ihtiya¢ oldugu goriilmiistiir. TAM yontemi ile yiiksek mukavemete sahip Aliiminyum
alagimlar i¢in termal destekli isleme ile ilgili calismaya rastlanmamistir. Bu ¢aligsma ile AA 7075-T6
malzemenin TAM yontemi ile islenmesinde, literatiirde olusan boslugu doldurmak igin bir
baslangic yapilmasi hedeflenmistir. Bu calismada, AA7075-T6 alasimi kuru sartlarda, MMY
sartlarinda ve MMY+TAM sartlarinda yapilan frezeleme isleminin, ylizey piiriizliiliigiine ve kesme
islemine etkileri incelenmistir.
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2. MATERYAL VE YONTEM (MATERIAL AND METHOD)
2.1. Deney Parcalari (Test Pieces)

Deneysel ¢alismada 90x47x15 mm &lgiilerinde, AA 7075-T6 alasimu is parcasi kullanilmustir. Is
parcast Sekil 1’de gosterilmistir. Malzemenin kimyasal bilesimi ve fiziksel 6zellikleri Tablo 1°de
[12] verilmistir.

30.0p

1.00

15,00

47,00

Sekil 1. Is parcasinin talas kaldirilacak bdlgesi. (The chipping area of the workpiece.)

Tablo 1. Is parcasinin kimyasal ve fiziksel 6zellikleri. (Chemical and physical properties of the workpiece.)

Kimyasal Bilesim

Fe Si Cu Mn Mg Zn Cr Ti

Bulunan Bilesim
Elementleri, % 0.19 0.08 1.33 0.18 2.32 5.69 0.21 0.021

(Olmasi Gereken, %)  (0-0.5)  (0-0.4) (1.2-20) (0-0.3) (2.1-2.9) (5.1-6,1) (0.18-0.28) (0-0.20)

Fiziksel Ozellikler

Cekme Dayanimi Akma Dayanim Uzama Sertlik
(MPa) (MPa) (%) (HBW)
443.2 3155 11.4 170

2.2. Makine ve Ekipman (Machinery and Equipment)

Deneyler Frontier marka MCV 866 model, Mitsubishi M80 kontrol iiniteli 3 eksen CNC dik
isleme tezgahinda yapilmistir. Kesici takim olarak, Walter RDGT 1204 MWKI10 kaplamasiz,
karbiir kesici u¢ kullanilmistir [13]. Yiizey frezeleme igin, @50 mm takim tutucu iizerine bir adet
kesici ug takilarak deneyler yapilmis ve her deneyde kesici kenar degistirilmistir. Kesici ug sekli ve
Olciileri Sekil 2°de gosterilmistir.
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+ Kesici uc tolerans sinifi Tolerans sinifi G
dl ic daire capl d 12 mm
* Kesici uc kalinhigi s 4,76 mm
Buyuk bosluk acisi o] 15 °
S |-
Baglanti capi d; 44 mm

Sekil 2. Kullanilan kesici ug dlgiileri. (The used insert sizes.)

MMY ile yapilan deneylerde Viscol Viscut C kesme yagi, Werte STN 40 piiskiirtme cihazi
kullanilmigtir. Termal destekli isleme deneylerinde, rafine biitan gazi ile 75 dakika calisma siiresine
ve 1200 °C acik alev sicakligina sahip Dremel marka Versaflame 2200 model 1sitma tertibati

kullanilmistir.

2.3. Deney Parametreleri (Experimental Parameters)

Deneyler ii¢ farkli yontemle yapilmistir. Bunlar; Kuru, MMY sartlart ve MMY+TAM sartlaridir.
Isleme parametreleri Tablo 2°de verilmistir.

Tablo 2. isleme parametreleri (Machining Parameters)

Kesme parametresi  Birimi Seviyel  Seviye 2 Seviye 3
Kesme hizi, Vc m/dak 200 240 290
Ilerleme orani, fz mm/dis 0.14 0.16 0.20
Kesme ortami - Kuru MMY MMY+TAM
Kesme derinligi, ap  mm 1

Talas genisligi, ae mm 33

Tablo 3. Deney siralamas1 (Experimental order)

Deney Kesme Hiz1 Ilerleme Oram
No m/dak mm/dis
1. 200 0.14
2. 200 0.16
3. 200 0.20
4. 240 0.14
5. 240 0.16
6. 240 0.20
7. 290 0.14
8. 290 0.16
9. 290 0.20

Deney tasariminda, ii¢ farkli sogutma yontemi (Kuru, MMY ve MMY+TAM), ii¢ farkli kesme
hiz1 (200; 240 ve 290 m/dak), ii¢ farkli ilerleme orani (0.14; 0.16 ve 0.20 mm/dis) ve 1 mm sabit
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kesme derinligi kullanilarak 27 deney yapilmistir. Tablo 3’deki deneyler her bir sogutma yontemi
i¢in tekrar edilmistir.

2.4. Deney Diizenegi (Experimental Setup)

Deney malzemelerinin iizerinden, 50 mm ¢apindaki takim tutucu ile takimin yaklasik 2/3’1 (33
mm) isleme esnasinda is parcasina temas edecek sekilde, tek pasoda 1 mm talas kaldirmak iizere
deney tasarimi yapilmistir.

Toplam 27 deneyin ilk 9’u kuru isleme sartlarinda, sonraki 9°u MMY yaglama ile son 9’u ise
MMY+TAM sartlarinda yapilmistir. Deney diizenegi Resim 1’de gdsterilmistir.

Resim 1. Deney diizenegi (Experimental setup)

MMY+TAM deneylerinde kullanilan 1s1 kaynagi, malzemeye ~ 45-50° a1 ile kesici takimin ~
15 mm Oniine alev piiskiirtecek sekilde yerlestirilmistir.

2.5. Olcme Cihazlar1 ve Yontemleri (Measuring Devices and Methods)

Deneyler sonrasinda numunelerinin ylizey piiriizliliigii, Mitutoyo SJ-210 marka piirtizliiliik
Ol¢iim cihazi ve Mitutoyo sabit referans diizlemi yardimi ile ISO 4287, Ac=2.5’e gore ii¢ farkl
bolgede yapilmis ve kayit altina alinmigtir. Mikro sertlik 6l¢iimii, Emcotest DuraScan-70 G5 marka
cihaz ile HB 10'a gore (2.5 mm bilye ¢ap1 ve 62.5 kgf yiik) ti¢ noktadan yapilmistir. Kesici ug
hasarlarinin incelenmesi i¢in, kesici ug¢lar JEOL JSM-6060LV Taramali Elektron Mikroskobu
(Scanning Electron Mikroscope-SEM) ile goriintiilenmistir.

Deneyler sonrasinda numunelerinin optik goriintiileri, Leica DM 4000M metal mikroskobu ile
alinmistir. Numuneler optik goriintii dncesi sirastyla 200-1200 aras1 SiC zimparalar ile ATM Saphir
330 manyetik cift diskli zzimparalama cihazinda zimparalanmis, sonrasinda 6 pm, 3 um ve 1 pm’luk
kegce ve sollisyon kullanilarak ATM Saphir 250 manyetik cihazinda parlatilmistir. MMY+TAM
deneyleri esnasinda is parcasinin yiizey sicakligi, Raytek 2MI 2M cihaz ile dl¢lilmiis, bilgisayar ve
program yardimi ile sicakliklar bir saniye araliklarla kayit altina alinmistir. Deneyler esnasinda
olusan giiriiltii, UNI-T UT353 cihaz ile 6l¢iilmiistiir.

3. DENEY SONUCLARI VE DEGERLENDIRILMESi (EXPERIMENTAL RESULTS AND
EVALUATION)

Deney planma gore, ilk 9 deney kuru sartlarda ve farkli kesme hizi (V) ile Ilerleme degerlerinde
(fz) yapilmistir. Sonraki 9-18 arasi deneyler ilk 9 deneydeki kesme parametreleri ile Minimum
Miktarda Yaglama yontemi kullanilarak yapilmistir. Son 18-27 arasi deneyler de ilk 9 deneydeki
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kesme parametreleri ile MMY ve Termal Destekli Isleme yontemleri birlikte kullanilarak
yapilmistir. Her bir deneyde yeni bir kesici ug ya da kesici kenar kullanilmistir.

3.1. Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Roughness)

Sekil 3’deki grafikte, ylizey piiriizliiliigiine en ¢ok etki eden degiskenin kesme hizi (Vc) oldugu
goriilmektedir.

Main Effects Plot for Ra

Data Means
Ce Vc fz
0.33
0.32
0.31
0.30

0.29 \
0.28 F_ﬁ\\
0.27 \\_

0.26

Mean

0.25
0.24

0 1 2 200 240 290 0.14 0.16 0.20

Sekil 3. Deney girdilerinin yiizey piriizliliigiine etkisi (The effect of experimental inputs on surface roughness)

Deneyler sonucunda 6lgiilen yiizey piiriizliilik degerleri Tablo 3’te gosterilmistir. Sabit ilerleme
oraninda (0.2 mm/dis), kesme hiz1 ile ortalama ylizey piiriizliiliigii arasindaki iliski Sekil 4’te
goriilmektedir.

0,450 —&— Kuru
)E; 0,400 - MMY
% —A— MMY+TAM
:E 0,350
1 S
:n:‘-:
>”EsO,SOO
Y
2 0,250
g
< 0,200
E 1 .
=
S 0,150 \A

200 240 290

Kesme Hizi, m/dak

Sekil 4. Kesme hizinin yiizey piiriizliiligiine etkisi (The effect of cutting speed on surface roughness)
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Tablo 3. Yiizey piirtizliilikk degerleri (Surface roughness data)

Isleme sarti  Kesme hizi, Vc  Dis bagi ilerleme, fz  Ort. piiriizliiliik, Ra

Kuru 200 0.14 0.309
Kuru 200 0.16 0.344
Kuru 200 0.2 0.444
Kuru 240 0.14 0.164
Kuru 240 0.16 0.459
Kuru 240 0.2 0.184
Kuru 290 0.14 0.234
Kuru 290 0.16 0.300
Kuru 290 0.2 0.254
MMY 200 0.14 0.264
MMY 200 0.16 0.282
MMY 200 0.2 0.330
MMY 240 0.14 0.273
MMY 240 0.16 0.362
MMY 240 0.2 0.179
MMY 290 0.14 0.268
MMY 290 0.16 0.260
MMY 290 0.2 0.188
MMY+TAM 200 0.14 0.383
MMY+TAM 200 0.16 0.368
MMY+TAM 200 0.2 0.251
MMY+TAM 240 0.14 0.218
MMY+TAM 240 0.16 0.236
MMY+TAM 240 0.2 0.234
MMY+TAM 290 0.14 0.214
MMY+TAM 290 0.16 0.256
MMY+TAM 290 0.2 0.153

Grafik incelendiginde, kesme hizinin (Vc) 200’den 240’a c¢ikmasi ile tim sogutma
yontemlerinde ortalama yiizey piiriizliiliigli (Ra) azalmistir. Kesme hizinin 240°tan 290’a ¢iktiginda
ise ylizey pirizliligiinde; kuru ve MMY sartlarinda kismi artiglar varken, MMY+TAM
yonteminde azalma goriilmiistiir.

Sonuglar incelendiginde, artan kesme hizlarinin kesmeyi kolaylastirip, titresimi azaltarak ylizey
piirtizliligiine olumlu etki ettigi [14] degerlendirilmektedir. Sogutma yontemleri incelendiginde,
ozellikle yiiksek kesme hizlarinda (240-290 m/dak) Minimum Miktarda Yaglama ile Termal
Destekli Islemenin birlikte uygulandig1 deneylerde yiizey piiriizliiliigii diger deneylere gore diisiik
cikmistir. Sabit kesme hizinda (290 m/dak), ilerleme orani ile ortalama ylizey piirizliligi
arasindaki iliski Sekil 5’de goriilmektedir.

[lerlemenin yiizey piiriizliiliigiine etkisi, kesme hizininki kadar anlamli sonuglar vermemistir.
Deneylerde kullanilan kesici ug ile, liretici firmanin tavsiye ettigi 0.14 mm/dis ilerleme oraninda iyi
yiizey kalitesi elde edilmistir. {lerlemenin 0.16 mm/dis oldugu deneylerde en kétii yiizey kalitesi
elde edilirken, 0.20 mm/dis ilerleme oraninda ise kismen 1iyi ylizey elde edilmistir. Yiizey kalitesi
ilerleme orani arttik¢a kotiilesir [15]. Burada da bu durum gergeklesmistir. Ancak 0.20 mm/dis de
0.16 mm/dis’e gore kismi iyilesme olusmasinin ¢ikan talasin malzeme yiizeyine sivanmasi
sebebiyle olustugu ongoriilmektedir.

Kuru isleme sartlarinda en 1yi yiizey kalitesine 0.14 mm/dis ilerlemede ulasilirken, MMY ve
MMY+TAM deneylerinde 0.20 mm/dis ilerlemede en iyi yiizey kalitesi elde edilmistir. En diisiik
ylizey piirlizliiliigline ise MMY ile TAM 1n birlikte uygulandig1 deneylerde ulasildig1 goriilmiistiir.
Literatiirde de MMY ile yapilan deneylerin yiizey piirizliligini ciddi oranda iyilestirdigi
belirtilmistir [16]. MMY-+TAM deneylerinde 1sitma ile malzeme mukavemeti azalmis, yaglama ile
de malzemenin kesici takima yapismasi dnlenerek yilizey piirtizliligi dismiistir [17].
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Sekil 5. flerleme oraniin yiizey piiriizliiliigiine etkisi (The effect of feed rate on surface roughness)

Tiim deneyler incelendiginde MMY ile TAM Isleme sartlarinin birlikte uygulandig1 deneylerde,
diger iki yonteme gore (Kuru ve MMY) daha iyi yiizey piiriizliilik degerleri elde edilmistir. Bunda
kesme kuvvetlerindeki azalmanin ve buna bagli olarak diisiik titresimin etkisi oldugu
diisiiniilmektedir. Tiim deneylerde, en diisiik yiizey piirlizlilik degerine MMY-+TAM’1n birlikte
uygulandigi deneyde (Vc=290 m/dak, Fz=0.2 mm/dis) ulasilmistir.

3.2. Kesici Takim ve Malzeme Yapisi (Cutting Tool and Material Structure)

Isleme sartlariin (Kuru, MMY, MMY+TAM) kesici takim asinmasina etkilerini gérmek icin her
isleme sartinda ayni deneye ait (ayn1 kesme parametrelerinin kullanildigi) kesici uglarin, Taramali
Elektron Mikroskobu (Scanning Electron Mikroscope-SEM) ile goriintiileri ¢ekilmistir.

Kuru MQL

GARAZI MET HESE A5 ki GAZI MET

Deney-4
MQL+TAM

GRZI MET

Resim 2. 4 numarali deneye ait kesici uglarin SEM goriintiileri (SEM images of cutting insert for 4.th experiment)
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Resim 2’de dort numarali deneylerde kullanilan kesici uglararin SEM goriintiilerine bakildiginda,
kuru isleme sartlarinda kullanilan kesici ugta 0.6 mm’den biiylik bir krater asinma gozlenmektedir.
Aliiminyum alasimlarinin iglenmesinde, talasin siirekli olusu, kolay kirilmamasi ve siinekliginden
dolay1 takima yapisarak kesmeyi zorlastirdig bilinen bir durumdur. Yaglayici kullanmadan yapilan
deneylerde, aliiminyumun 1s1 altinda takima yapisarak krater olusturdugu yapilan deneylerde de
goriilmiistiir.

MMY ve MMY+TAM deneylerinde, kesici takimin benzer sekilde serbest ylizey asinmasina
maruz kaldig1 gortilmektedir. Fakat bu aginmalarin kuru isleme sartlarina gore daha diisiik (0.2-0.3
mm) oldugu goriilmiistiir. Malzemeye uygulanan On 1sitmanin, mukavemeti azaltarak kesme
kuvvetlerini diisiirmesi, takim asmnmasini azaltmistir. Ustelik bu asinma tiirii takim dmrii acisindan
tercih edilen bir asinma tiirtidiir.

Deney-7 Y - Deney-7
Kr, 200x & MQL, 200x

Deney-7
MQL+TAM, 200x

Resim 3. 7 numarali deneye ait malzemelerin optik goriintiileri (Optical images of the materials of experiment
number 7)

Ayni kesme parametrelerinde, farkli sogutma yontemleri uygulanan 7 numarali deneylere ait
optik goriintiiler Resim 3’te verilmistir.

Optik goriintiilere bakildiginda, kuru sartlarda ve MMY+TAM 1n birlikte uygulandig: sartlarda,
dolayisiyla kesici takim ile malzeme arasinda yiiksek 1sinin olustugu deneylerde (Kuru ve
MMY+TAM) malzemenin yapisindaki bosluklarin arttigi goriilmistiir. Bosluklarin artmasi,
malzemenin daha fazla enerji absorbe etmesinden kaynaklamaktadir. Enerjinin artmasiyla tane
siirlarindaki dislokasyonlar artmakta ve buna bagli olarak kirilma yiizeylerinde daha biiylik
bosluklar olugsmaktadir [18].

75



Karabuga, Karabulut, Giillii / Imalat Teknolojileri ve Uygulamalar: 2 (3), 67-77, 2021

3.3. Giiriiltii (Noise)

Deneyler yapilirken meydana gelen giiriiltii degerleri kayit altina alinmistir. Giirtiltii degerleri

Sekil 6’da verilmistir.

o
N

Zi:,'m:
—

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Deney Numarasi

©
o

=@=—Kuru
-=o—MQL
——NMQL+TAM

Guriiltii (dB)
SN

[op}
o

Sekil 6. Deneylerde olusan maksimum giiriiltii degerleri (Maximum noise values in the experiments)

Sekil 6’da da goriildiigii gibi, Minimum Miktarda Yaglama (MMY) ile yapilan deneylerde

kulaklik kullanimin1 gerektirecek derecede yliksek giiriiltii olusmaktadir. Deneylerde MMY ’in
giiriiltii seviyesini 69 dB’den 86 dB’ye kadar cikarttigi gozlemlenmistir. MMY ile yapilan bu
deneylerdeki giiriiltii degerleri, kulaklik kullanimini gerektirecek seviyededir.

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Bu calismada AA7075-T6 Aliiminyum alasimi, sabit kesme derinliginde, 3’er farkli kesme hizi

ve ilerleme oraninda CNC Freze tezgahinda islenmistir. Farkli parametrelerde yapilan tiim deneyler
hem kuru sartlar altinda, hem MMY sogutma yontemi ile hem de MMY+TAM sartlarinda
tekrarlanmigtir. Bu deneyler sonucunda, malzemede olusan ylizey piiriizliliigli, takim asinmasi,
isleme sonrasinda malzemenin yapist ve isleme sirasindaki giiriilti degerleri gdézlemlenmistir.
Degerlendirmeler agagida siralanmistir.

Kesme hizi1 200 m/dak’dan 240 m/dak’a ¢iktiginda ylizey kalitesinde %80’e varan iyilesmeler
goriilmiis, 240 m/dak’dan 290 m/dak’a ¢iktiginda ise ylizey kalitesinde daha diisiik iyilesmeler
oldugu goriilmiistiir.

Ilerleme oraninin yiizey piiriizliiliigiine etkisi, kesme hizininki kadar anlamli olmadig
gOriilmiistiir.

Yiiksek kesme hizlarinda (240-290 m/dak) Minimum Miktarda Yaglama ile Termal Destekli
Islemenin birlikte uygulandig1 deneylerde elde edilen yiizey piiriizliiliigiiniin diger deneylere
gore diisiik ciktigi tespit edilmistir.

Tiim deneylerde en iyi ylizey kalitesine MMY ile TAM’ in birlikte uygulandigi 9. deneyde
(Vc=290 m/dak, Fz=0.2 mm/dis), (Ra=0.153) ulasilmustir.

Kuru sartlardaki deneylerde, aliiminyum alagiminin 1s1 altinda takima yapisarak (BUE) krater
olusturdugu gorilmiistir.

SEM goriintiileri incelendiginde, en diisiik takim asinmasinin MMY+TAM deneyinde olustugu
gorilmiistiir.

MMY ile yapilan deneylerin kulaklik kullanimini gerektirecek derecede (86 dB) giiriiltii
olusturdugu tespit edilmistir. MMY sisteminde yagin basing ile piiskiirtiilmesi giiriiltii seviyesini
arttirmaktadir.

76



Karabuga, Karabulut, Giillii / Imalat Teknolojileri ve Uygulamalar: 2 (3), 67-77, 2021

KAYNAKLAR (REFERENCES)

1.

2.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.

B. Ozakm, Aliiminyum alagimlarinin farkli ortamlardaki geirlmedli korozyon davranisinin incelenmesi,
Yiiksek Lisans Tezi, Atatiirk Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Erzurum, Tiirkiye 2014.

I. Kaya, Al 7075 alasiminin sekillenme ve 1s1l islemle 6zelliklerinin iyilestirilmesi, Yiiksek Lisans Tezi,
Yildiz Teknik Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, Tiirkiye, 2005.

M. Erdogan, Demir Dis1 Alasimlar, Miihendislik Alagimlarmin Yap1 ve Ozellikleri, Cilt-1, Nobel
Yaymevi, Ankara, 2000.

S. Kilig, 1. Kacar, Farkli 1s1l islem uygulanmig 7075 aliiminyum alasimlarmin sekillendirilebilme smnir
diyagrammin deneysel olarak belirlenmesi, Omer Halisdemir Universitesi Miihendislik Bilimleri
Dergisi, 8(1):512-520, 2019.

S. Agar, AA 7075-T6 Aliminyum alasiminin minimum miktarda yaglama yontemiyle talash
islenebilirliginin arastirilmasi, Yiiksek Lisans Tezi, Firat Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Elaz1g,
Tiirkiye, 2014.

M. J. Bermingham, S. Palanisamy, M. S. Dargusch, Understanding the tool wear mechanism during
thermally assisted machining Ti-6Al-4V, International Journal of Machine Tools and Manufacture,
62:76-87, 2012.

A. Igbal, K. A. Al-Ghamdi, G. Hussain, Effects of tool life criterion on sustainability of milling, Journal
of Cleaner Production, 139:1105-1117, 2016.

A. Sahinoglu, S. Karabulut, A. Giillii, Study on spindle vibration and surface finish in turning of al
7075, Solid State Phenomena., 261:321-327, 2017.

W. Jomaa, V. Songmene, P. Bocher, Surface finish and residual stresses induced by orthogonal dry
machining of AA7075-T651, Materials (Basel), 7:1603-1624, 2014.

N. D. Bankar, P. G. D. Shelke, P. M. D. Irfan, Experimental investigation of Aluminum 7075 using dry
, wet and MQL condition, Int. Res. J. Eng. Technol., 6(10):957-962, 2019.

A. U. Alkali, T. L. Ginta, A. M. Abdulrani, H. Fawad, M. Danish, Study on the machinability of 316L
stainless steel using flame assisted machining, ARPN J. Eng. Appl. Sci., 11(14):8743-8749, 2016.
Seyko¢ Aliminyum, AA7075, https://www.seykoc.com.tr/icerik/7075?dil=tr, 27.11.2021.

Walter Tool, https://www.walter-tools.com/en-gb/search/pages/default.aspx/product/rdgt1204m0-g88
wk10, 27.11.2021.

I. Tekaiit, Takim tezgahlarindaki kesici takim titresiminin yiizey piiriizliiliiiine etkisi, Yiiksek Lisans
Tezi, Gazi Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara, Tiirkiye, 2008.

M. Hiiseyinoglu, 7075 Aliiminyum Alasiminin Freze Ile Islenmesinde Minimum Sogutma Sivisi
Kullanmanin Performas Karakteristiklerine Etkisi, Yiiksek Lisans Tezi, Firat Universitesi, Fen Bilimleri
Enstitiisii, Elaz1g, Tirkiye, 2008.

E. Celik, S. Sirin, T. Kivak, AISI 2507 siiper dubleks paslanmaz c¢eliginin hibrit sogutma/yaglama
yontemleri altinda tornalanmasinda yiizey kalitesinin incelenmesi, Diizce Universitesi Bilim ve
Teknoloji Dergisi, 9(2):929-942, 2021.

Y. S. Liao, H. M. Lin, Y. C. Chen, Feasibility study of the minimum quantity lubrication in high-speed
end milling of NAK80 hardened steel by coated carbide tool, Int. J. Mach. Tools Manuf., 47(11):1667—
1676, 2007.

M. Hiiseyin Cetin, S. Korkmaz, M. Emin Cetin, A. E. Belrzaeg, AA7075-T6 Alasiminin farkl
sicakliklardaki ¢ekme davranisinin deneysel ve niimerik yontemler ile incelenmesi, Diizce Universitesi
Bilim ve Teknoloji Dergisi, 6(4):902-915, 2018.

77



