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OZET

Bu ¢aligsmada, delik delme islemlerinde kaplamali ve kaplamasiz matkaplarin, kesme parametrelerine bagl
olarak performanslari arastirilmig ve optimum isleme sartlari tespit edilmistir. Deneyler Taguchi L9
orthogonal (dik) diizlemine gore yapilarak deney sonuglarinin degerlendirilmesinde sinyal/giiriiltii (S/N)
orani esas alinmistir. Minitab 15 yazilimi yardimiyla Taguchi teknigi kullanilarak optimum kesme kuvveti
ve ylizey plriizliliigi degerlerini veren kontrol faktdrleri belirlenmistir. Kontrol faktdrlerinin sonuglara
etkisi Varyans analizi (ANOVA) yardimiyla bulunmustur. Son olarak dogrulama deneyleri yapilmis ve
optimizasyonun basariyla uygulandig: tespit edilmistir.

The optimization of cutting of parameters in drilling processes by Taguchi method

Keywords
Drilling,
cutting force,
surface roughness,
Taguchi method,
optimization

ABSTRACT

In this study, drills of TiAIN coated and uncoated of the performance have been researched depending on
parameters of cutting in drilling process and the optimum machining conditions have been identified.
Experiments have been made according Taguchi L9 orthogonal the plane. Evaluation of experiment results
have based on the signal/noise rate. The value of the optimum cutting force and surface roughness gives
factors of control have been determined Minitab 15 software with the help of Taguchi technique. Finally,
verification experiments made and optimization have been identified application of successfully.
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1. Giris

Delik delme en onemli talag kaldirma iglemlerinden biridir ve
talas kaldirma islemlerinin yaklagik %33’tinii igermektedir.
Yine talas kaldirma islemlerinde harcanan toplam zamanin
%25’1i delik delme olarak tezgdhta gegmektedir [1]. Talag
kaldirma islemlerinde her zaman ana hedef maliyeti azaltip
performansi yiikseltmek igin optimum isleme sartlarina
ulasmak olmustur. En iyi sonuglarin elde edilecegi sartlar
ortaya koyabilmek i¢in dncelikle performansi belirleyen 6zellik
belirlenir ve bu 6zelligi etkileyen faktorler incelenir. Ardindan
bu faktorlerin performans: belirleyen o6zellik {izerindeki
etkilerinin tespit edilmesi ve en uygun kombinasyonunun
bulunmas: i¢in (kontrol edilemeyen faktdrler de gozetilerek)
deneyler yapilir. Yapilan deneyler sonucunda elde edilen
performans gostergesi degerlendirilerek optimum sartlar tespit
edilir [2,3].Metal kesme operasyonlarinda bazi parametreler,
son islem yiizey piriizliligini etkilemektedir. Son iglem
ylizey pirizliligi iki bagimsiz etkinin toplami olarak
diistiniilebilir. Birinci bagimsiz etki; ideal ylizey piirizliligi,
takim geometrisi, ilerleme hizi ve kesme derinligidir. Diger
etki ise, dogal yiizey piiriizliiliigii, kesme operasyonlarinin
diizensizlikleridir. Kesme hizi, kesme derinligi ve ilerleme hiz
parametreleri kontrol edilen parametrelerdir. Buna kargin takim
geometrisi, takim aginmasi, talag yiikleri ve talag olusumu veya
takim is parcasi malzeme Ozellikleri gibi faktorler kontrol
edilememektedir. ~ Makine takimlarinin titresimi, s
malzemelerinin yapilarindaki hatalar, takim asmmasi1 veya
diizensiz talag olusumu igleme siiresince yiizey hasarlarina
sebebiyet vermektedir. Kontrol edilebilen parametreler ile;
istenilen ylizey piriizliligi ve tretim kalitesini arttirmak
oldukga 6nemlidir.

Kesme hizi ve ilerleme orani gibi isleme parametrelerinin
uygunlugunu degerlendirmek icin, talas kaldirma islemi
yapilmadan once, lirliniin ylizey plriizliiliiglini tahmin etmek
icin teknikler gelistirilmektedir. Tahmin tekniginde Onemli
olan hususlar; hassasiyeti, giivenilirlifi ve maliyetidir [4-8].
Endiistriyel sartlar géz Oniine alindiginda hem bu deneyleri
ekonomik sartlar ve zamansal kisintilar1 gozeterek en verimli
sekilde gerceklestirebilmek, hem de sonuglart dogru
yorumlayabilmek icin (kontrol edilebilen ve edilemeyen
faktorler ile ciktilar arasindaki iliskiyi tespit edebilmek ve
optimizasyonu gergeklestirebilmek igin) deney tasarimi
yontemlerinin uygulamasi son derece verimli bir yaklagimdir.
Ayrica kalite ve verimliligi artirmak amaciyla uygulanan tiim
diger yontem ve metotlar1 destekleyici, yonlendirici rolii vardir.
Bu modern yaklasim ¢ercevesinde Taguchi Deney Tasarimi
metodu optimizasyon problemlerinin ¢dziimiinde basarili bir
metot olarak ortaya ¢ikmaktadir. Taguchi metodu, ¢oziimiin
sadece en az sayida deneyle elde edilmesini saglamakla
kalmaz, yiiksek kalitede proses ve iiriin gelistirilmesini her
acidan destekler. Buna, prosesin veya iirliniin iiretim sartlarina
ve kontrol edilemeyen faktorlere karst minimum hassasiyeti
gostermesi, gerekli toleranslarin en diisiik maliyetle saglanmasi
ve Taguchi kayip fonksiyonu sayesinde iiriiniin toplumda yol
actig1 kayb1 minimize ederek yeni bir kalite maliyeti anlayisi
cergevesinde degerlendirilmesi de dahildir. Delik delme
islemlerinde kesme parametrelerinin optimizasyonu ile birlikte
maliyetlerin  diigiiriilerek performans ve kalite artisinin
saglanmasi 6nemlidir. Deneylerde Taguchi metodu kullanilarak
gereksiz yapilacak deneylerden kaginilmakta zaman ve maliyet
tasarrufu saglanmaktadir [9]. Son yillarda 6zellikle kaplamali
matkaplarin kaplamasiz matkaplara gore daha iistiin oldugu
bilinmekle beraber bunun diger kontrol faktorleri (kesme hizi,

ilerleme miktar1, matkap ¢api) ile birlikte somut olarak ortaya
konulmas: gerekmektedir. Bu c¢aligmada endiistride sik
kullanim alam1 olan AISI 1050 malzemesinin delinmesinde
matkap kalitesine (TiAIN kaplamali, HSS kaplamasiz) gore,
matkap capi, kesme hizi ve ilerleme miktarinin; kesme kuvveti
ve yiizey piiriizliiligiine olan etkileri Taguchi deney tasarimi
yontemiyle arastirilmistir. Ayrica Taguchi optimizasyonu ile
optimal kesme parametreleri belirlenmistir.

2. Materyal ve metod

Kimyasal bilesimi Tablo 1°de verilen AISI 1050 imalat ¢eligi
iizerinde yapilan delme deneylerinde ii¢ farkli kesme hiz1 (20,
30 ve 40 m/min) ve ti¢ farkl ilerleme miktart (0,05; 0,1 ve 0,15
mm/rev) belirlenmistir.

Tablo 1. AISI 1050 ¢elik malzemenin kimyasal bilesimi

SAE/AISI C MN SI P S

045 - 0.60 - 0.10 " "
1050 0.54 0.90 0.30 0.04* 0.05
*En ¢ok

Deneylerde; iki farkl: tipte ve li¢ degisik capta (96, @8 ve 210),
Makina Takim Endiistri A.S. tarafindan imal edilmis (DIN
338) kaplamali ve kaplamasiz HSS matkaplar kullanilmistir.
Kaplamalar PVD (Fiziksel Buharlastirma Methodu) ile DIN
338 HSS RN 118° taglanmig matkap iizerine TiAIN malzeme
kullanilarak yapilmistir. Takim geometrisi ¢elik malzemeler
icin tavsiye edildigi sekilde secilmis olup ug agist 118°’dir [10].
Deneylerde JOHNFORD VMC-550 CNC freze tezgihi
kullanilmigtir. CNC tezgéhi; ii¢ eksende lineer ve dairesel
enterpolasyon yapabilen, metrik ve in¢ birimlerinde ISO
formathi programlanabilir FANUC kontrol {initeli bir Dik
Isleme Merkezidir. Deneylerde Matkap tipi, cap1 ve kesme
parametrelerinin  “girdi” olarak degerlendirildigi deneysel
calismalar neticesinde “gikt1” olarak; olgiilen kesme kuvvetleri
icerisinde delme sirasinda biiyiik 6neme haiz olan ilerleme
kuvveti (itme-thrust kuvvet) [11,12] ve delik kalitesinin
belirlenmesi i¢in islenen deligin yiizey kalitesi (ortalama ylizey
pliriizliliigli, Ra) degerlendirilmistir. Kesme kuvvetlerinin ve
momentin deneysel olarak belirlenmesi igin Gazi Universitesi
Teknoloji Fakiiltesi Talash Uretim Anabilim Dali’ da varolan
kuartz kristal esasiyla ¢alisgan KISTLER 9257-B tipi
dinamometre ve Kistler Type 5070 amplifier kullanilmigtir.
Yiizey kalitesini belirlemek amaciyla, islenmis yiizeylerde
ortalama yiizey piriizlilik (Ra) degerlerini 6lgmek i¢in yine
portatif bir ylizey piiriizliilik cihazi olan Mahr Perthometer M1
cihazi kullanilmistir. Deneyler boliim 3’ de Taguchi teknigiyle
belirlen sayida yapilmistir.

3. Deney tasarimi

Deney tasarim ve analiz yontemi olarak Taguchi ydntemi
kullanilmigtir. Bu ydntemin ana basamaklari, (1) faktoér ve
etkilesimlerin belirlenmesi, (2) her bir faktoriin seviyelerinin
belirlenmesi, (3) uygun orthogonal matrisin segilmesi, (4)
faktor ve etkilesimlerin orthogonal matrislerin siitunlarina
aktarilmasi, (5) deneylerin yapilmasi, (6) verilerin analizi ve
optimal seviyelerin  belirlenmesi, ve (7) dogrulama
deneylerinin yapilmasidir [13]. Taguchi teknigiyle en uygun
parametreler segilerek en uygun kesme kuvveti ve ylizey
pliriizliliigliniin ~ belirlenmesi  amaglanmigtir.  Belirlenen
parametreler ve bunlarin seviyeleri Tablo 2’de verilmistir.
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Tablo 2. Deney faktorleri ve seviyeleri

Faktorler Birim Seviye 1 Seviye 2 Seviye 3
Matkap cap1 (A) mm 6 8 10
Kesme hiz1 (B) m/min 20 30 40
ilerleme (C) mm/rev 0,05 0,1 0,15

Tablo 2’deki kesme parametreleri dikkate alinarak deneysel
calisma i¢in en uygun tasarim olarak 9 deneyli Taguchi L9
orthogonal dizin secilmistir. Deneyler TiAIN kaplamali
matkaplar ve HSS matkaplar icin ayr1 ayri tekrarlanarak

Tablo 3. Taguchi L9 orthogonal deney tasarimi

toplam 18 adet deney yapilmistir. Minitab 15 yazilimi
yardimiyla belirlenen L9 luk deney tasarimi Tablo 3’de
goriilmektedir.

< Matkap cap: Kesme iz Ilerleme
Deney No Degiskenler (mm) (m/min) (mm/rev)
1 AlBIC1 1 1 1
2 A1B2C2 1 2 2
3 A1B3C3 1 3 3
4 A2BIC2 2 1 2
5 A2B2C3 2 2 3
6 A2B3C1 2 3 1
7 A3BIC3 3 1 3
8 A3B2C1 3 2 1
9 A3B3C2 3 3 2
4. Bulgular ve tartisma
Kontrol faktorlerinin  seviyeleri, yapilan islenebilirlik ve ylizey piiriizliiliigi degerlerini elde etmektir. Bu

deneylerinden elde edilen kesme kuvveti (N) ve ylizey
pliriizlilliigh (um) sonuglari ve sinyal/giiriiltii (Sinyal to Noise
ratio —S/N) oranlar1 Tablo 4’ de verilmistir. Taguchi
yonteminde performans belirlemede {i¢ farkli analiz
mevcuttur [14]. Bu ¢alismanin amaci en diigiikk kesme kuvveti

Tablo 4. Deney sonuglart ve S/N oranlart

yaklasimdan yola c¢ikarak “en kii¢iik en 1iyidir” analizi
kullanilmistir. Kaplamali ve kaplamasiz matkaplar {izerinde
her bir kontrol faktdriiniin S/N analizi tablo 5’de
goriilmektedir.

Kaplamasiz HSS matkaplar

TiA1N kaplamali HSS matkaplar

Dene
No Y Kesme Kuvveti Yiizey piiriizliiligii Kesme Kuvveti Yiizey piiriizliiligii
F(N) S/N(dB)  Ra(um) S/N(dB) F(N) S/N(dB)  Ra(um) S/N(dB)
1 548 -54,78 1,876 -5,46 329 -50,39 1,745 -4,84
2 884 -58,93 1,962 -5,85 512 -54,19 1,824 -5,22
3 1391 -62,87 1,944 -5,77 889 -58,98 1,822 -5,21
4 1118 -60,97 2,243 -7,02 905 -59,13 1,924 -5,68
5 1350 -62,61 2,192 -6,82 1070 -60,59 1,914 -5,64
6 786 -57,91 1,912 -5,63 509 -54,13 1,704 -4,63
7 1770 -64,96 2,358 -7,45 1458 -63,28 2,289 -7,19
8 943 -59,49 2,188 -6,80 857 -58,66 1,972 -5,90
9 1566 -63,96 2,104 -6,46 1083 -60,69 1,963 -5,86
Tablo S. Parametre seviyelerinin S/N yanit tablosu
Seviyeler Matkap capr Kesme hiz1 ilerleme
F Ra F Ra F Ra
Kaplamasiz matkaplar
1 -58,86 -5,70 -60,23 -6,64 -57,39 -5,97
2 -60,49 -6,49 -60,34 -6,49 -61,26 -6,44
3 -62,78 -6,90 -61,56 -5,96 -63,48 -6,68
Delta (max-min) 3,92 1,21 1,32 0,69 6,09 0,72
Siralama 2 1 3 3 1 2
Kaplamah matkaplar
1 -54,50 -5,09 -57,58 -5,90 -54,38 -5,12
2 -57,95 -5,32 -57,81 -5,59 -58 -5,59
3 -60,88 -6,32 -57,93 -5,23 -60,95 -6,01
Delta (max-min) 6,97 1,23 0,35 0,67 6,57 0,89
Siralama 2 1 3 3 1 2
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4.1 Kesme Kuvveti
Degerlendirilmesi

Sonuclarmin Optimizasyonu ve

Kesme kuvveti iizerinde her bir kontrol faktoriiniin analizi
S/N yanit tablosu ile yapilmigtir. (Tablo 5) Bu tablodan
kaplamali ve kaplamasiz matkaplar i¢in kesme kuvveti
iizerinde en etkili faktorler sirasiyla ilerleme degeri, matkap
capt ve kesme hizi olmustur. Taguchi teknikleri ile Sekil
1’den, Tablo 2’de verilen kontrol parametrelerinin optimum
seviyeleri belirlenmistir. S/N degerinin biiyiik oldugu seviye,
tim faktorlerin seviyeleri arasinda optimum seviyedir.
Herhangi bir parametre i¢in en iyi deger o parametrenin tiim
seviyeleri icerisinde elde edilen en biiyiik S/N oranina gore
bulunmustur. Buna gore hem kaplamasiz hem de kaplamali
matkaplarda optimum kesme kuvveti, matkap ¢apinin birinci
seviyesinde (A1), kesme hizinin birinci seviyesinde (B1) ve
ilerleme degerinin birinci seviyesinde (C1) elde edilmistir.

Main Effects Plot for SN ratios
Data Means
A B
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Signal-to-noise: Smaller is better

Sekil 1’de goriildiigii iizere delme esnasinda kaplamali ve
kaplamasiz matkaplar iizerinde olusan kesme kuvvetinin,
ilerleme ve matkap ¢ap1 degeri artistyla belirgin bir sekilde
artarken, kesme hizi artistyla ise ¢ok az da olsa bir artis
gostermistir.

4.2 Yiizey Piiriizliiliigii Sonu¢larinin Optimizasyonu ve
Degerlendirilmesi

Yiizey piiriizliiliigli lizerinde her bir kontrol faktoriiniin
analizi S/N yanit tablosu ile yapilmistir. (Tablo 5) Bu
tablodan kaplamali ve kaplamasiz matkaplar i¢in yiizey
piiriizliiliigi tizerinde en etkili faktorler sirastyla matkap ¢api,
ilerleme degeri ve kesme hiz1 olmustur. Taguchi teknikleri ile
Sekil 2’den, Tablo 2’de verilen kontrol parametrelerinin
optimum seviyeleri belirlenmistir. S/N degerinin biiyiik
oldugu seviye, tiim faktorlerin seviyeleri arasinda optimum
seviyedir.

Main Effects Plot for SN ratios
Data Means
A B
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Sekil 1. Kesme kuvveti sonuglari i¢in kontrol faktdrlerinin S/N oran grafikleri

Tablo 6. Kesme kuvveti (N) i¢in kontrol faktorlerinin optimum seviyeleri

Kontrol Faktorleri Simge  Birim Optimum seviye Optimum deger
Matkap cap1 (A) D mm 1 6

Kesme hiz1 (B) A\ m/min 1 20

ilerleme (C) f mm/rev 1 0,05

Main Effects Plot for SN ratios
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Sekil 2. Yiizey piiriizliiliigi sonuglart i¢in kontrol faktdrlerinin S/N oran grafikleri
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Herhangi bir parametre i¢in en iyi deger o parametrenin tiim
seviyeleri icerisinde elde edilen en biiyiik S/N oranina gore
bulunmustur. Buna gore hem kaplamasiz hem de kaplamali
matkaplarda optimum yiizey piiriizliiliigli; matkap c¢apinin
birinci seviyesinde (A1), kesme hizinin ii¢ilincii seviyesinde
(B3) ve ilerlemenin birinci seviyesinde (C1) elde edilmistir.
Sekil 2’de delme esnasinda kaplamali ve kaplamasiz
matkaplar kullanildiginda delik {izerinde olusan yiizey
piiriizliiliik degerlerinin kontrol faktorlerine gore saplamalari
goriilmektedir. Buna gore ylizey piiriizliiliigi matkap ¢ap1 ve
ilerleme degerinin artisiyla belirgin bir sekilde artarken,
kesme hizi artisiyla ise azalma egilimi gostermistir.

4.3 Varyans Analizi (ANOVA)

Deneysel sonuglar kullanilarak Tablo 8 ve Tablo 9’da kesme
kuvveti i¢in varyans tablolart (ANOVA) olusturulmustur. Bu

tablolarda, kaplamasiz ve kaplamali matkaplarda kesme
kuvveti ve ylizey piiriizliliigine etki eden faktorlerin etki
oranlar1 yiizde (%) olarak goriilmektedir. Kesme kuvvetine
etki eden faktorler Tablo 8’de incelendiginde kaplamasiz
matkaplarda, en etkili faktoriin %66,3 ile ilerleme degeri,
kaplamali matkaplarda ise aymi sekilde %350,6 ile ilerleme
degeri oldugu ortaya ¢ikmustir.

Yiizey piriizliligine etki eden faktorler Tablo 9°da
incelendiginde kaplamasiz matkaplarda, en etkili faktorlerin
sirasiyla %56 ile matkap cap1, %20,8 ile kesme hizi, %19,9
ile ilerleme degeri oldugu goriilmiistir. Kaplamali
matkaplarda ise %55,8 ile matkap ¢ap1, %25,9 ile ilerleme,
%15,6 ile kesme hiz1 oldugu ortaya ¢ikmistir.

Tablo 7. Yiizey piiriizliiligii (Ra) i¢in kontrol faktorlerinin optimum seviyeleri

Kontrol Faktorleri Simge  Birim Optimum seviye Optimum deger
Matkap cap1 (A) D mm 1 6
Kesme hiz1 (B) \Y m/min 3 40
ilerleme (C) f mm/rev 1 0,05
Tablo 8. Kesme kuvvetleri icin olusturulan ANOVA tablolari
Faktorler SD KT KO F Degeri YD
Kaplamasiz Matkaplar
A Matkap ¢ap1 2 372925 186462 3884,63 %29,5
B Kesme hizi 2 53521 26760 557,51 %4,2
C flerleme 2 838521 419260 8734,59 %66,3
Hata 2 96 48 - -
Toplam 8 1265062 - - %100
Kaplamal Matkaplar
A Matkap cap1 2 465126 232563 71,38 %47,5
B Kesme hizi 2 12255 6127 1,90 %1,3
C Tlerleme 2 494911 247455 76,59 %50,6
Hata 2 6462 3231 - %0,06
Toplam 8 978754 - - %100

SD: Serbestlik Derecesi, KT: Kareler Toplami, KO: Kareler Ortalamasi, YD: Yiizde Dagilimi

Tablo 9. Yiizey piiriizliiligii i¢in olusturulan ANOVA tablolari

Faktorler SD KT KO F Degeri YD

Kaplamasiz Matkaplar

A Matkap cap1 2 0,129384 0,064692 17,84 %56,1

B Kesme hiz1 2 0,047938 0,023969 6,61 %20,8

C [lerleme 2 0,045938 0,022969 6,34 %19,9
Hata 2 0,007251 0,003625 - %3,2
Toplam 8 0,230510 - - %100

Kaplamah Matkaplar

A Matkap cap1 2 0,131313 0,065656 20,72 %55,8

B Kesme hizi 2 0,036701 0,018350 5,79 %15,6

C Tlerleme 2 0,060835 0,030417 9,60 %25,9
Hata 2 0,006338 0,003169 - %2,7
Toplam 8 0,235186 - - %100

SD: Serbestlik Derecesi, KT: Kareler Toplami, KO: Kareler Ortalamasi, YD: Yiizde Dagilim

4.4 Dogrulama Deneyleri

Taguchi optimizasyon metodunu kullanarak, yapilan
deneysel caligma da kesme kuvveti ve ylizey pirizliligi
degerlerinin optimal sonuglari elde edilmistir. Elde edilen bu
sonuglar bazen mevcut deneylerden herhangi biri olabilirken,

bazen ise yapilan deneylerin haricinde bir deney sonucu
olabilmektedir. Nitekim yaptigimiz bu c¢alismada da durum
bu sekilde ortaya ¢ikmistir. Kesme kuvveti i¢in optimum
sonuca mevcut deneylerden (A1BI1C1) ulasilirken, yiizey
pliriizliiligi i¢in optimum sonuca mevcut deneylerden farkli
olarak A1B3C1 deney sartlarinda ulagilmistir. Dogrulama
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deneyinden elde edilen sonuglar, yapilan optimizasyonun
basarisin1 yansitmaktadir. Bu dogrultuda optimal sartlarin
tahmin edildigi ve hesaplamalar sonucu elde edilen degerler
ile dogrulama deneyleri sonucunda elde edilen kesme kuvveti
ve yiizey piiriizliligii degerleri Tablo 10°da sunulmustur.

Dogrulama deney sonuglart incelendiginde kaplamali ve
kaplamsiz matkaplar i¢in elde edilen biitiin sonuglarin yeterli
oldugu ve Taguchi optimizasyonunun basariyla uygulandigi
goriilmektedir.

Tablo 10. Kesme kuvveti i¢in optimum sonuglar ve dogrulama deneyleri

Kaplamasiz matkaplar

Kaplamalh matkaplar

Taguchi Optimizasyonu Tahmin edilen Dogru.lama Tahmin edilen Dogru.lama
deneyi deneyi

Seviye Al1BIClI AIBIClI Al1B1C1 AIBICI

Kesme sartlari 6 20 0,05 6 20 0,05 6 20 0,05 6 20 0,05

Kesme kuvveti (N) 544 548 344 329

Tablo 11. Yiizey piiriizliligii i¢in optimum sonuglar ve dogrulama deneyleri

Kaplamasiz matkaplar

Kaplamah matkaplar

Taguchi Optimizasyonu Tahmin edilen Dogrulafna Tahmin edilen Dogrulafna
deneyi deneyi
Seviye A1B3Cl1 A1B3Cl1 A1B3Cl1 A1B3Cl1
Kesme sartlari 6 40 005 6 40 005 6 40 0,05 6 40 0,05
Yiizey piiriizliiliigii (nm) 1,733 1,722 1,621 1,686
5. Sonuglar Kaynaklar

Literatiirde yapilan caligmalar da dikkate alinarak deney
sonuglarinin daha saglikli ve kabul edilebilir degerlerde
olmasina yardimci olacagi ve optimal degerlere daha kisa
zamanda ulasilarak zaman ve maliyetten kazanimlarin
olacag diisiiniilerek Taguchi yontemi kullanilmistir. Taguchi

L9 orthogonal deney tasarimi ile 54 deney yerine 18 deney

yapilarak kisa zaman deney sonuglart elde edilmis ve

optimum degerlere ulagilmistir.

Bu ¢aligmanin sonucu ile yapilan degerlendirmelere gore;

e  Taguchi yontemi ile isleme sartlarinda istenmeyen
faktorlerin etkisi kisa zamanda tespit edilmis, zaman ve
maliyet diistirtilerek iiriin kalitesi arttirilmistir.

e Dogrulama deneyleri neticesinde Taguchi
optimizasyonunun basariyla uygulandigi gériilmistiir.

e Aym isleme sartlarinda TiAIN kaplamali matkap
performansinin  kaplamasiz HSS matkaplara gére
yiiksek oldugu goriilmiistiir. Ayrica her iki matkap
tiirtinde de ayni igleme sartlarin da en iyi sonuglar elde
edilerek Taguchi metodunun giivenilirligi farkli bir
yontemle daha bulunmustur.

e Kesme kuvvetini sonuglarin1 etkileyen en biiyiik
faktoriin ilerleme degeri ve matkap c¢ap1 oldugu, kesme
hizinin ise daha az etki ettigi tespit edilmistir. Optimum
kesme kuvveti ise ii¢ faktoriinde en diisiik seviyesinde
elde edilmistir.

e Kesme kuvvetinin, her ii¢ faktér degerinin artisiyla
dogru orantili olarak arttig1 gériilmiistiir.

e  Her iki matkap tiirinde de yiizey piiriizliiligiiniin en
fazla matkap ¢apindan etkilendigi goriilmiistiir.

e  Yiizey piriizliligi sonuglarinin, matkap c¢ap1 ve
ilerleme orani artisi ile dogru orantili olarak arttigi,
kesme hiz1 artisi ile ters orantili olarak azaldig: tespit
edilmistir.

e  Optimum yiizey piiriizliliigii degerleri, matkap ¢ap1 ve
ilerleme oraninin en diisiik seviyesinde, kesme hizinin
ise en yiiksek oldugu seviyede elde edilmistir.
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