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1. GIRIS

Testere ile Kesilmis AA7075
Yuzeylerin Yuzey Puruzlulugu
Acisindan Karakterizasyonu

Testere ile kesme islemi imalat siirecinin ilk asamasi olup,

endiistride ¢ogu kez, kesilen parca dogrudan bir sonraki asamaya
gececek geometrik toleranslart (diklik, paralellik, yalpa vb.) ve yiizey
kalitesini tasimaz ve ikincil iglemlere ihtiya¢ duyulur. Ancak kesilen
malzemenin boyut tamligi, geometrik toleranslari ve yiizey durumunun
istenen tolerans araliginda olmasi saglanabilirse, malzeme ek iglemlere
ihtiya¢ duyulmadan bir sonraki agamaya alinabilir.
Bu ¢alismada, yiiksek mekanik zellikleri sayesinde savunma ve havacilik
sektoriinde yaygin kullanilan AA7075°in serit testere ile kesilmesinde
yiizey kalitesi, yiizey piiriizliigii (Ra, Rz, Rq) esas alinarak karakterize
edilmigtir. Bunun yani swra, testere tezgdhlarinda yeni bir uygulama olan
gagalama fonksiyonu ile kesme hizi ve ilerleme miktarinin yiizey
kalitesine etkileri arastirilmigtir. Her bir parametrenin iiger seviyesi
tizerinden tam faktoriyel deney tasarimi uygulanmis ve veriler tek yonlii
ve ¢ok yonlii varyans analizi (ANOVA) ile degerlendirilmistir. Sonuglar,
testerenin hem diisey yonde hem de soldan saga hareketine bagli olarak,
tek yiizey iizerinde farkli bolgelerde istatistiki olarak anlamli diizeyde
farkly yiizey kaliteleri olustugunu géstermistir. Gagalama fonksiyonu
uygulanmasi, kesme Mhizimin yiiksek, ilerleme miktarvun diisiik/orta
seviyelerinin kullanimi ile daha yiiksek yiizey kalitesi elde etmek miimkiin
goriilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Serit testere, AA7075, gagalama, yiizey
kalitesi

endiistriyel uygulamalar hem de bilimsel caligmalar
artmaya baglamistir.

Testere ile kesme imalat siirecindeki ilk

agsamadir. Bu asamanin

¢iktisi  olan

kesilen Testere ile kesme konusu kesici tipine gore,

malzemenin boyut tamlig1, geometrik toleranslar1 ve
ylizey durumu sonraki asamalarin siirdiirilmesi
acisindan Onemlidir. Geometrik o6zellikleri ve ylizey
durumu istenen tolerans araliginda olan malzeme ek
islemlere ihtiyagc duyulmadan bir sonraki asamaya
almabilir. Bu sayede, kesici takim, atik malzeme ve
isleme zamanindan tasarruf saglanmig olur. Bunlara
bagli olarak, sonraki asamalardaki tezgah isgal siiresi,
enerji sarfiyati ve iggilik giderleri azaltilmis olur.
Ancak, endiistride ¢cogu kez, kesilen par¢a dogrudan
bir sonraki agamaya gececek geometrik toleranslari
(diklik, paralellik, yalpa vb.) ve yiizey kalitesini
tasimaz ve ikincil iglemlere ihtiya¢ duyulur. Son
yillarda, testere tezgdhlarinda, Ozellikle kontrol
sistemlerindeki gelismelerle birlikte, testere ile kesme
asamasindan beklentiler artmis ve bu alanda hem
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daire testere, lama testere ve serit testere ile kesme
olarak {i¢ ana gruba ayrilabilir. Testere ile kesme de
titresim, kesme kuvvetleri, kesilen par¢a geometrik
toleranslari, yiizey durumlarina ve malzeme cinsine
gore kesme sartlarmmin (kesme hizi ve ilerleme
miktar1) belirlenmesi  konular1 agirlikli  olarak
calisilmaktadir. Bunun yani sira testere dis tipi, dis
adimi, dis seti tipi, malzemesi ve kaplamasinin da
kesme siireci lizerindeki etkileri arastirilmaktadir.
Metal dist malzemelerde, mineral taglarin
kesilmesinde giiriiltii ve buna bagli insan sagligi
faktorii one ¢ikmaktadir [1]. Agag/odun malzemelerin
kesilmesinde beklenen ¢iktilar yiiksek boyutsal
kararlilik ve verimliliktir [2]. Plastik ve plastik
matrisli kompozit malzemelerin kesilmesinde testere
ile kesme igleminin pargalarin mekanik &zelliklerine
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etkileri, 6zellikle kesilen pargalarin darbe dayanimina
etkileri dnem arz etmektedir [3]. Metal malzemelerin
kesilmesinde, literatiirde, agirlikli olarak disik ve
orta karbonlu alagimsiz ¢elik malzemenin kesilmesi
siirecini irdeleyen calismalar goze ¢arpmaktadir [4-
10]. Aliminyumun testere ile kesilmesinde agirlikli
olarak titresim ve titresimin yilizey kalitesi ile testere
yorulmasina etkileri irdelenmistir [11]. Aliiminyum
alasimlary; diisiik kuvvetlerle kesilebilmesine ragmen
yiiksek stinekligi ve yiiksek BUE (Built Up Edge)
olusturma egilimi [12, 13] nedeniyle “islenmesi zor
malzemeler” smifindadirlar. Metal malzemelerin
kesilmesiyle ilgili ¢aligmalar gz &niine alindiginda
testere ile kesme konusunda hala bilinmeyen noktalar
ve belirsizlikler vardir. Bunun yami sira bu
malzemelerden par¢a imalatinda, malzeme maliyeti
hesaba katilinca, testere ile kesme agamasinda, atik ve
hurda miktarmin diisiiriilmesi, ikincil iglemlerin
azaltilmast veya kaldirilmasi {iiretimde verimliligi
artirict rol oynayacaktir.

Kesilmeleri esnasinda, talasin dogal olusum
siirecinde kirtlamamasi durumunda, kesme igleminin
kesintiye ugratilarak talasin  kirlldigi  yonteme
gagalama iglemi denmektedir. Gagalama islemi, delik
delme isleminde siklikla kullanilan bir yontemdir.
Delme isleminde gagalama yonteminin amaci, siirekli
talasin kesintiye ugratilarak kirilmasini saglamak ve
delme siirecinde matkabin geri ¢ekilerek talas
tahliyesini kolaylastirmaktir. Gagalama yoOnteminin,
islenmesi zor malzemelerin delinmesinde olumlu
etkileri oldugunu gosteren ¢aligmalar mevcuttur [14,
15]. Bu fonksiyonun testere ile kesmede de benzer
sekilde etkili olmast Ongoriilmektedir. Ancak
gagalama yoOntemi ile kesme isleminin testere ile
kesme isleminde uygulandigini gosteren her hangi bir
¢alisma bulunmamaktadir.

Bu ¢alismada, havacilik ve savunma sanayinde
siklikla kullanilan bir aliiminyum alagiminin serit
testere ile kesilmesinde yilizey kalitesi, ylizey
plriizliligii {izerinden incelenmis ve gagalama
fonksiyonunun, kesme hizi ve ilerleme miktar
parametrelerinin parca yiizey kalitesi lizerinde etkileri
arastirilmistir.

2. MATERYAL VE METOT

Bu deneysel ¢aligmada, AA7075 malzemenin
serit testere ile kesilmesi siirecinde yiizey kalitesi
aragtirtlmistir. 140 mm ¢apinda, AA7075 malzeme
sertifikali temin edilmis olup ayrica spektral analiz de
yaptirilmigtir.  Numunelerin -~ kesilmesinde — servo
kontrollii testere tezgahi (BMSO 335XS) Bekamak,
Bursa) ve kaplamasiz bimetal serit testere
((Marathone® M42) Wikus, Almanya) kullanilmistir.
Serit testere Olgiileri 34x1,1 mm ve 2-3 distir.

Gagalama fonksiyonu, testere tezgahlarinda
paket bir fonksiyon olmayip, testere tezgahinin
yazilim kodu degistirilerek tanimlanmistir. Gagalama
islemi i¢in ii¢ farkli gagalama islemi uygulanmistir.
Serit testerenin bagli oldugu kesme kafasmin is
pargast i¢inde her 5 mm ilerlemesi (inigi) sonrast 0
ms, 250 ms ve 500 ms ilerlemenin beklemeye
almmasi ve bu esnada bosta kesme hareketi
uygulanmasi seklinde gergeklestirilmistir. Buna gore,
gagalama siiresi parametresinin diigiik seviyesi (-)
“gagalama olmadan” iken orta (0) ve yiiksek (+)
seviyelerde farkli siirelerde gagalama uygulanmustir.

Diger kesme parametreleri, kesme hizi ve
ilerleme miktar1 olup tim parametrelerin {iger
seviyesinin etkileri incelenmistir. Testere ile kesme
siirecinde, kesme hizi seridin soldan saga akis hizini
ifade ederken, ilerleme miktar1 seridin diisey yonde
hizint ifade etmektedir. Cizelge 1’de sunulan deney
planinda, parametrelerin seviyeleri belirlenirken,
testere dretici firmanm Onerdigi kesme hizi ve
ilerleme miktar1 degerleri referans almmuistir.
Gagalama fonksiyonunda gagalama siiresinin kesme
siiresi iizerindeki etkisi dikkate almarak segim
yapilmigtir.

Cizelge 2’deki tam faktoriyel deney tasarim
tablosunun her bir satir1 i¢in 10 mm kalinliginda bir
numune kesilmistir. Kesme islemi sonrasinda olusan
her iki ylizey, “testere on yiiziiniin olusturdugu ytizey”
ve “testere arka yiiziiniin olusturdugu yiizey” olarak
nitelendirilerek, deney tasarim tablosuna gore
numaralandirilmistir.

Cizelge 1. Deney Plani

Faktorler Seviyeler

- 0 +
(A) Gagalama Siiresi (ms) 0 250 500
(B) Kesme Hizi (m/dk) 100 125 150
(C) Ilerleme Miktar1 (mm/dk) 85 110 130
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Serit testere ile kesilen numunelerin yiizey
purizliligii  olglimleri  profilometre  (Mitutoyo,
Japonya) ile Sekil 1’de gosterilen 5 ayri bolgeden (a,
b, c, d, e) testere dis izlerine dik yonde yapilmistir.
Tiim 6l¢iim sonuglari, 6n yiizey ve arka yiizey olarak
iki ana grupta incelenmis ve ana gruplar da 5 bolge

tizerinden  analiz  edilmistir.  Yizey  kalitesi
Ol¢iimlerinde, aritmetik ortalama yiizey piriizliligi
(Ra), maksimum yiizey piiriizliilliigli (Rz) ve kuadratik
ortalama yiizey piirtizliliigii (Rq) dikkate alinmustir.

Sekil 1. Olgiim bélgeleri

Cizelge 2. Tam faktdriyel deney tasarimi

No (A) Gagalama | (B)  Kesme | (C) flerleme
Hiz1 Miktari

L1 0 100 85
L2 0 100 110
L3 0 100 130
L4 0 125 85
L5 0 125 110
L6 0 125 130
L7 0 150 85
L8 0 150 110
L9 0 150 130
L10 250 100 85
L11 250 100 110
L12 250 100 130
L13 250 125 85
L14 250 125 110
L15 250 125 130
L16 250 150 85
L17 250 150 110
L18 250 150 130
L19 500 100 85
L20 500 100 110
L21 500 100 130
L22 500 125 85
L23 500 125 110
L24 500 125 130
L25 500 150 85
L26 500 150 110
L27 500 150 130
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3. DENEY BULGULARI

3.1. Numune On ve Arka Yiizeylerinde Yiizey
Kalitesi

Bir  numunenin  kesilmesi ile  ayni
parametrelerle kesilmis iki yiizey ortaya ¢ikmaktadir.
Bu yiizeyler testerenin kesme pozisyonuna gore kopan
numune tarafi, 6n ylizey, kiitiik tarafinda kalan yiizey
ise arka ylizey olarak adlandirilmistir. Elde edilen Ra,
Rz ve Rq verileri, Minitab® paket programinda, ayri
ayrl numune 6n ve arka yiizeyi ile tek yonlii varyans
analizine (tek yonlii ANOVA) tabi tutulmustur. Tek
yonlii ANOVA sonuglari, Cizelge 3’de birlestirilerek,
ana etki grafikleri ise Sekil 2’de sunulmustur. Tek
yonlii varyans analizi sonuglari, her iki ylizeyin
ortalama Ra, Rz ve Rq degerlerinin birbirinden

istatistiki olarak anlamli diizeyde (p<0,05) farkl
oldugunu gostermistir. Kurulan tek yonlii modeller,
kesilen ylizeyin testereye gore konumunun (6n veya
arka yiizey) yiizey kalitesini, Ra i¢in %79,29; Rz igin
%32,8 ve Rq i¢in %73,96 etkiledigi ortaya koymustur.

Sekil 2 incelendiginde, testere On ylizeyine
temas eden numune ylizeyinde ortalama Ra degerinin
8,89 um oldugunu ve arka yiizeye temas eden numune
ylizeyinde ortalama Ra degerinin 11,59 um oldugu ve
iki ylizey arasindaki Ra degisiminin anlamli oldugu
anlagilmaktadir. Benzer durum Rz (siras1 ile 57,36 um
ve 63,67 um) ve Rq’da (11,05 pm ve 13,88 pm) da
gbze carpmaktadir. Ra, Rz ve Rq’daki artig miktarlar
yiizdelik olarak sirastyla %30,3; %11 ve %25,6’dir ve
en yiiksek artig Ra’da gergeklesmistir.

Cizelge 3. Numune 6n ve arka yiizeyi ile Ra, Rz ve Rq tek yonlit ANOVA sonuglari

Faktor SD KT KO F-Degeri  P-Degeri  R?
Numune Yiizeyi 1 98,18 98,1849 199,17 0 79,29
Ra  Hata 52 25,63 0,493
Toplam 53 123,82
Numune Yiizeyi 1 538 537,96 25,38 0 32,80
Rz Hata 52 11021 21,2
Toplam 53  1640,1
Numune Yiizeyi 1 108,22 108,221 147,73 0 73,96
Rq Hata 52 38,09 0,733
Toplam 53 146,32
66,00
65.00 --= Ra - Rz Rq
64,00 T
63,00 1
82,00
5 81,00
S 60,00
& 59,00
=S 58,00
= T
H 57,00 L
L‘ 4,00
On Arka
Numune YUlzeyi

Sekil 2. Numune 6n ve arka ylzeylerinde ylzey purizIiliga degisimi
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3.2. Bolgelere Gore Yiizey Kalitesi

Bu baslikta numunelerin 6n ve arka yiizeyleri
iki ayr1 grup olarak ele alinmis ve bu yiizeylerde
taniml1 6l¢tim bolgelerinden (a, b, c, d, e) elde edilen
ylizey kalitesi verileri ayr1 ayr1 analiz edilmistir. Her
bolgeden iicer 6l¢iim alinmis ve analizler 3 tekrarli
olarak  gerceklestirilmistir. Oncelikle, bolgelerin
ylizey kaliteleri arasinda istatistiki olarak anlamli bir
fark olup olmadigi tek yonli ANOVA ile
irdelenmistir. ANOVA sonuglar1 Cizelge 4 ve Cizelge
5’de Ra, Rz ve Rq i¢in biitiinlesik olarak ve etki
grafikleri de Sekil 3°de birlikte verilmistir.

Numunelerin 6n ve arka yiizeylerinden elde
edilen veriler, bolgeler arasindaki yiizey kalitesinin
arka yiizey Rz degeri hari¢ a=0,05 diizeyinde anlaml
bulunmustur. On yiizeyler igin, bolgelere gore Ra
degisimi %18,35; Rz degisimi %10,19 ve Rq degisimi
%19,56 olurken, arka yiizeyler i¢in bu oranlar Ra
%21,85; Rz %6,65 ve Rq %21,76 olmustur (Cizelge 4
ve Cizelge 5). Bu sonuglar, bir numunenin tiim
ylizeyinin aynt kalitede olmadigini ve ylizey
kalitesinin testere hareketine goére anlamli diizeyde
degistigini kanitlamaktadir.

Sekil 3’deki etki grafikleri incelendiginde, hem 6n
hem arka yiizeyler i¢in yiizey kalitesinin bdlgelere
gore degisiminin benzer oldugu ancak degerlerin
farkli oldugu goze ¢arpmaktadir. Hem 6n hem de arka
yiizeylerde en diisiik yiizey kalitesi b bolgesinde
(numune orta bolgesi) elde edilmektedir. Bunun
muhtemel sebebi; bu bdlgede talas yiikiiniin yiiksek
olmasi ve buna bagl talas sikismasi gerceklesmesidir.
A ve c bolgeleri (diisey yonde testere giris ve ¢ikis
bolgeleri) yilizey kalitesi olarak birbirine yakin
bulunmusgtur. D ve e bolgeleri testerenin soldan saga
hareketinde giris ve ¢ikis bolgelerini  temsil
etmektedir. Numune arka ylizeyinde d ve e bolgeleri
neredeyse ayni yiizey kalitesi sergilerken, numune 6n
yiizeyinde e bolgesi anlamli diizeyde daha iyi yiizey
kalitesine sahip c¢ikmistir. Bu durum, numune 6n
yiizeyinin kesilen ve her adimda daha fazla serbest
hale gelen parcada yer almasi ve sikisan talasin
tamamen sabit tutulan arka yiizey iizerinden akarken

ylizeyi ¢izmesi ile aciklanabilir. Genel olarak
tamamen sabit olan yiizeyin yiizey kalitesi, testere ve
talagin akigindan olumsuz etkilenirken, kesme

siresince esneme ihtimali olan yilizey daha iyi ylizey
kalitesine sahip olmustur.

Cizelge 4. Numune 6n yuzeyi igin bolgelerin tek yonli ANOVA sonugclari

Faktor SD KT KO F-Degeri  P-Degeri R?

Bolgeler 4 23,2 5,7988 7,3 0 18,35
Ra Hata 130 103,22 0,794

Toplam 134 126,41

Bolgeler 4 322,3 80,58 3,69 0,007 10,19
Rz Hata 130 2839,7 21,84

Toplam 134 3162

Bolgeler 4 35,2 8,8 79 0 19,56
Rq Hata 130 1448 1,114

Toplam 134 180

Cizelge 5. Numune arka yuzeyi bolgelerin tek yonli ANOVA sonuglari

Faktor SD KT KO F-Degeri  P-Degeri  R?

Bolgeler 4 29,92 7,4805 9,09 0 21,85
Ra Hata 130 107 0,8231

Toplam 134 136,92

Bolgeler 4 323,1 80,78 2,32 0,061 6,65
Rz Hata 130 45357 34,89

Toplam 134 4858,9

Bolgeler 4 40,06 10,015 9,04 0 21,76
Rg Hata 130 144,01 1,108

Toplam 134 184,08
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Sekil 3. Bolgelerde Ra, Rz ve Rq degisimi, (a) numune 6n yiizeyi, (b) numune arka yiizeyi

3.3. Parametrelerin Yiizey Kalitesine Etkileri

Serit testere ile kesme igleminde, numune 6n
ve arka yiizeylerinin farkli yiizey kalitesine sahip
oldugu ve bir yiizeyin yiizey kalitesinin testerenin
hareketine bagl olarak anlamli olarak degistigi 6nceki
iki baglikta ortaya konmustur. Sonuglar, en yiiksek
yiizey piriizliligi ve buna bagh en disik yiizey
kalitesinin numune arka yiizeyinde ve b bdlgesinde
olustugunu  gostermistir.  Bu  baghkta, kesme
parametrelerinin yiizey kalitesine etkileri irdelenirken
en diisiik ylizey kalitesinin elde edildigi arka yiizey b
bolgesi verileri dikkate alinmistir. Bu bdolgenin, Ra,
Rz ve Rq degerlerine ii¢ ayr1 gagalama, kesme hiz1 ve
ilerleme miktar1 degerlerinin tekil, ¢ift yonlii ve tigli
etkilesimleri ¢oklu ANOVA ile analiz edilmistir. Ra,
Rz ve Rq degerleri i¢in ANOVA sonuglar1 Cizelge
6’da, parametrelerin tekil ana etki grafikleri ise Sekil
4°te biitiinlesik olarak verilmistir.

Arka yiizey b bolgesinin Ra degeri iizerinde en
etkili parametre gagalama ve kesme hizinmn ikili
etkilesimi olurken, onu sirasiyla gagalama*kesme
hizi*ilerleme miktar1 Gglii etkilesimi, gagalama ve
ilerleme miktar1 tekil parametreleri takip etmistir
(Cizelge 6). Gagalama*ilerleme miktar1 ikili
etkilesimi ve kesme hizinin da Ra tizerindeki etkisi
istatistiki olarak anlamli olsa da diger parametreler
yaninda yiizdelik degerleri diisiikk bulunmustur. Rz nin
ANOVA sonugclart incelendiginde en etkili parametre
ilerleme miktar1 olurken, ikinci etkili parametre kesme
hiz1 olmustur. Bunlari sirasiyla, gagalama*kesme hizi
ikili  etkilesimi, gagalamanin tekil etkisi ve
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gagalama*ilerleme miktar1 ikili etkilesimi takip
etmistir. Rq ANOVA sonuglari, Ra sonuglari ile ayni
siralamaya sahip bulunmustur. Kurulan {i¢ modelin
R2 degerleri Ra: %99,32; Rz: %98,2 ve Rq: %99,45
olmustur. Sonuglar gagalama fonksiyonunun yiizey
kalitesi tizerinde Onemli bir etkiye sahip oldugunu
gostermistir.

Sekil 4’te sunulan Ra ana etki grafigi
incelendiginde, gagalama fonksiyonunun devreye
girmesi (250 ms) ve daha uzun gagalama siiresinde
(500 ms) Ra degerinin siirekli bir azalma gosterdigi,
ilerleme miktarinin artis1 ile Ra’nin 6nce arttig1 sonra
azaldigi, kesme hizinin artisi ile Ra’nin diigiis egilimi
sergiledigi ancak 125 m/dk ve 150 m/dk kesme hizlari
arasinda anlamli fark olmadigi goriilmektedir. Rz ana
etki grafiginde ise, ilerleme miktarinin artig1 ile
Rz’nin artt1g1, yiiksek ilerleme miktar: (130 mm/dk)
ile orta ilerleme miktar1 (110 mm/dk) arasindaki
artisin anlamli olmadigt anlasilmaktadir. Kesme
hizinin artis1 ile Rz diizenli olarak diistigii ve ii¢
seviye arasindaki farklarin anlamli oldugu dikkate
degerdir. Gagalama fonksiyonun varligi Rz degerini
69,2 pum’den 63,6 pm’ye disiirdiigii ancak kisa
gagalama siiresi (250 ms) ile uzun gagalama siiresi
(500 ms) arasinda anlamli bir fark olmadig
goriilmektedir. Rq ana etki grafikleri genel olarak Ra
ile paralel seyir izlemektedir. Ana etki grafiklerine
gore daha iyi ylizey kalitesi icin ideal seviyeler;
gagalama fonksiyonunun uygulanmasi hatta daha
uzun gagalama siiresi kullanimi, yiiksek kesme hizi ve
diisiik ilerleme miktar1 se¢imi 6ne ¢ikmaktadir.

Ozel Say1 2025/ 35



Cizelge 6. Numune arka yuzeyi b bolgesi ylzey kalitesi ANOVA sonuglari

R R R
Faktor SD a - - - 2 - ; - d - - -
F-Degeri P-Degeri %Etki | F-Degeri P-Degeri %Etki F-Degeri  P-Degeri %Etki
Model 28 27241 O 99,32 (101,34 O 98,20 336,87 0 99,45
Tekrar 2 071 0,497 0,02 0,45 0,642 0,03 1,26 0,292 0,03
Lineer 6 38302 O 30,32 29554 O 61,37 4438 0 28,08
A 2 78L71 O 20,36 21056 O 14,57 780,17 0 16,45
B 2 52,78 0 1,37 326,2 0 22,58 193,6 0 4,08
C 2 32958 0 8,58 34987 O 24,22 357,63 0 7,54
2-Yonlii 29131 O 45,52 |59,16 0 24,57 383,59 0 48,53
S 12
Etkilesim
A*B 4 75493 0 39,32 |105,68 O 14,63 959,24 0 40,46
A*C 4 10747 O 5,60 51,21 0 7,09 180,6 0 7,62
B*C 4 1155 0 0,60 20,59 0 2,85 10,93 0 0,46
3-Yonli g 22528 O 23,47 |44,18 0 12,23 270,48 0 22,82
Etkilesim
A*B*C 8§ 22528 0 23,47 |44,18 0 12,23 270,48 0 22,82
Hata 52 0,68 1.8 0,55
Toplam 80 100 100 100
71,0 - = Ra Rz Rq
1
69,0 I ! T
1
\ I
67.0 . i
85,0 1
E ' 1 I Y
,g, 63,0 l I
E 61,0 I
%} 16,0
g
\ e N
— ~
14,0
13,0 L I
. Booo , .
12,0 B ~ Tl r I
11,0
0 230 500 100 125 150 8 110 130

Gagalama (ms)

A

Kesme Hizi (m/dk)

(B)

llerleme Miktan (mm/dk)

©)

Sekil 4: Arka ylizey b boélgesinin Ra, Rz ve Rq ana etki grafikleri

Numune arka yiizeyi i¢in tiim bolgelerin

tzerindeki

etkilerini

kabul

edilebilir giivenilirlik

ylizey piiriizliiliik sonuglar1 tizerinden ¢oklu ANOVA
analizi yapilmis ve sonuglar1 Cizelge 7°de verilmistir.
Tim bolgelerin  dikkate alinmasi ile kurulan
modellerin R2degerleri Ra, Rz ve Rq igin sirasiyla,
%068.,52; %78,89 ve %70,9 olmustur. Parametrelerin
etki siralamasi b bolgesi sonuglari ile benzer olup, etki
oranlart daha diisiik ¢ikmigtir. Bu da bazi bolgelerdeki
sonuglarin b bdlgesi ile tamamen ortiismedigini ancak
parametrelerin tim yiizeyin ortalama yiizey kalitesi
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seviyesinde kullanilabilir bilgiye donistiiriilebildigini
gostermektedir. Benzer etkiyi Sekil 5°de sunulan, arka
tim ylizeyin ana etki grafiklerinde de gormek
miimkiindiir. Ozetle, kesme esnasinda gagalama
fonksiyonu kullanilmasi, yiiksek kesme hiz1 ve diisiik
ilerleme miktar1 degerleri ile AA7075’in testere ile
kesilmesinde daha yiiksek yiizey Kkalitesi elde
edilebilecegi ongoriilmektedir.
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Cizelge 7: Numune tim arka ylzeyi ylizey kalitesi ANOVA sonug tablosu

R R R
Faktor ~ SD ———— : o LI : 1 . .
F-Degeri P-Degeri %Etki |F-Degeri P-Degeri %Etki F-Degeri  P-Degeri %EtKi
Model 28 7,55 0 68,52 |[12,96 0 78,89 8,45 0 70,90
Tekrar 2 18,05 0 21,85 (8,19 0 6,65 19,44 0 21,76
Lineer 6 931 0 16,91 | 47,83 0 58,24 11,21 0 18,82
A 2 1574 0 9,53 28,11 0 11,41 17,12 0 9,58
B 2 027 0,767 0,16 52,84 0 21,45 2,62 0,077 1,47
C 2 1193 0 7,22 62,53 0 25,38 13,89 0 7,77
2-Yonli 6,63 0 24,09 |4,63 0 11,27 7,35 0 24,68
L 12
Etkilesim
A*B 4 16,07 0 19,46 |8,06 0 6,54 17,22 0 19,27
A*C 4 347 0,011 4,20 4,83 0,001 3,92 4,42 0,002 4,94
B*C 4 0,35 0,842 0,43 0,99 0,416 0,80 0,41 0,799 0,46
3-Yonli 8 2,34 0,024 5,67 1,68 0,111 2,73 2,52 0,015 5,64
Etkilesim
A*B*C 8 234 0,024 5,67 1,68 0,111 2,73 2,52 0,015 5,64
Hata 52 31,48 21,11 29,10
Toplam 80 100 100 100
68,0 --- Ra Rz Rq
67,0 I
66,0 I B A
65,0 I
64,0 I
63,0 » .
62,0 i I
61,0
E 600 I T'
S 59,0 .
g 15,0
g 145
T 140 l\l\ P~ /\[
@
S 135 1
>_
13,0
12,5
12,0 L I.
11,5 P Food-. g Pa—
I ¥
11,0
0 250 500 100 125 150 85 110 130
Gagalama (ms) Kesme Hizi (m/dk) llerieme Miktar (mm/dk)
(A) 8 ()
Sekil 5: Numune arka tim yizeyi ylzey kalitesi ana etki grafikleri
4. SONUCLAR istatistiki olarak anlamli fark bulundugu ve arka

Bu calismada, AA7075’in serit testere ile
kesilmesinde ylizey kalitesi yiizey plriizligli esas
almarak karakterize edilmistir. Bunun yani sira,
gagalama fonksiyonu, kesme hiz1i ve ilerleme
miktarinin yiizey kalitesine etkileri arastirilmistir.
Elde edilen bulgulara gore, bir kesme islemi sonunda
ayn1 parametrelerle elde edilen ve testerenin temas
ylizeylerine gdre numunenin 6n ve arka yiizeyi olarak
tanimlanan yiizeylerin yiizey kaliteleri arasinda

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI

ylizeyin yiizey kalitesinin, 6n yiizeye gore daha diisiik
oldugu goriilmiistiir. Testerenin hem diisey hem de
soldan saga hareketine bagli olarak, tek yiizey
iizerinde farkli bolgelerde istatistiki olarak anlamli
diizeyde farkl ylizey kaliteleri elde edilmektedir. Bu
bolgeler igerisinde en diisiik yiizey kalitesi, silindirik
par¢anin orta bolgesinde ger¢eklesmekte olup, bu
bolgenin talag yiikii ve talas sikismasindan olumsuz
etkilendigi sonucuna vartlmistir. Gagalama
fonksiyonu uygulanmasi, kesme hizinin yiiksek,
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ilerleme miktariin diisiik/orta seviyelerinin kullanimi
ile daha yiiksek yiizey kalitesi elde etmek miimkiin
goriilmektedir. Gagalama fonksiyonundan kaynakli
kesme siiresinin uzamasi, daha yiiksek kesme hizi ile
telafi edilebilirken, orta veya diisiik ilerleme miktari
seviyeleri ile kesme siiresi ve yiizey Kalitesi arasinda
verimli bir denge kurulabilecegi sonucuna varilmistir.

CHARACTERISATION OF SAW-CUT AA7075
SURFACES IN TERMS OF SURFACE ROUGHNESS

Sawing is the first stage of the manufacturing
process, and most of the time in the industry, the cut
piece does not meet the geometric tolerances
(perpendicularity, parallelism, wobble, etc.) and
surface quality that will pass directly to the next stage,
and secondary processes are needed. However, if the
dimensional accuracy, geometric tolerances and
surface condition of the cut material can be ensured to
be within the desired tolerance range, the material can
be taken to the next stage without the need for
additional processes.

In this study, the surface quality of AA7075,
which is widely used in the defense and aerospace
industry thanks to its high mechanical properties, was
characterized based on the surface roughness (Ra, Rz,
Rq) in band saw cutting. In addition, the effects of the
pecking function, which is a new application in
sawing machines, cutting speed and feed rate on the
surface quality were investigated. A full factorial
experimental design was applied over three levels of
each parameter and the data were evaluated with one-
way and multi-way analysis of variance (ANOVA).
The results showed that statistically significantly
different surface qualities occurred in different
regions on a single surface, depending on the
movement of the saw both in the vertical direction and
from left to right. It seems possible to obtain higher
surface quality by applying the pecking function,
using high cutting speed and low/medium feed rate.

Keywords: Cutting with band-saw, AA7075,
pecking, surface quality
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