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Ozet

Asirt plastik deformasyon (APD) yontemi, malzemelerin mikro yapilarinda ultra ince taneli bir yap1
olusturabilmesi sayesinde 6zellikle mekanik anlamda iyilesmeler elde edilebilmesi amaciyla siklikla
bagvurulan calisma yontemlerindendir. Son yillarda proses degiskenlerine izin veren kalip tasarimlari
ve bu tasarimlar ile dogrudan iliskili olarak malzemelerdeki mikroyap1 degisimleri APD yontemlerinin
tercih sebeplerini artirmaktadir. Kullanilan bu yontem igerisinde ise en ¢ok dikkat ¢ekeni Es Kanalli
Acisal Presleme (EKAP) yontemidir. EKAP, malzemenin kati halde iken kalip
kanalindan/kanallarindan presleme iglemi yapilmasi sonucunda malzemenin tane yapilarinda
yonlenmelere, varsa ikincil faz elementlerinin ¢okelmesine ve taneler arasi bosluklarinin azalmasini
saglayarak malzemenin sertligi, toklugu, cekme ve yorulma mukavemeti degerlerinde artis gibi mekanik
Ozelliklerinin iyilesmesini pozitif yonde etkilemektedir. Aliiminyum AA6082 alagimlari; icerigindeki
Mg ve Si elementleri ile yiiksek korozyon dayanimia sahiptir ve mukavemet kiitle oraninin yiiksek
olmasi ile otomotiv, savunma sanayi, ingaat ve demir yolu vagonlari gibi kullanimlar i¢in siklikla tercih
edilmektedir. Bu ¢aligma kapsaminda; 1sil tavlanmis, EKAP ile 1 gecis, 2 gegis, 3 gecis ve 4 gecis
deformasyon olusturulmus AA6082 alagiminin islenebilirliginin incelenmesi amaciyla freze tezgahinda
400 mm/rpm, 800 mm/rpm ve 1200 mm/rpm ilerleme hizlarinda ve 0.3 mm, 1 mm ve 1.5 mm kesme
derinliklerinde ayni freze ¢akis1 ve devirde islenerek yiizey piiriizliiliiklerinin 6lgiimleri yapilmustir.

Anahtar Kelimeler: EKAP, AA6082, Yiizey Piiriizliiliigii, islenebilirlik

INVESTIGATION OF SURFACE ROUGHNESS IN MACHINABILITY OF AA6082
ALLOY PROCESSED BY EQUAL CHANNEL ANGULAR PRESSING (ECAP)

Abstract

Severe Plastic Deformation (SPD) method is one of the frequently used method in order to achieve
mechanical improvements, thanks to the ability to create an ultra-fine-grained structure in the
microstructure of the materials. In recent years, the preference of SPD methods has increased due to the
allowance of different process variables and microstructure changes in materials which directly related
to these die designs. Among this method used, the most convincing one is the Equal Channel Angular
Pressing (ECAP) method. ECAP process positively affects the improvement of mechanical properties
of the material such as hardness, toughness, increase in tensile and fatigue strength values by providing
orientation in the grain structure of the material, precipitation of secondary phase elements, if any, and
reduction of intergranular spaces as a result of the pressing process from the die channel / channels when
the material is in a solid state. Aluminium AA6082 alloys; has high corrosion resistance with Mg and
Si elements in its content and is frequently preferred for uses such as automotive, defense industry,
construction and railway wagons due to its high strength to mass ratio. In this study; one annealed
workpiece and one pass, two pass, three pass, and four pass ECAP’ed AA6082 alloy workpieces are
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first operated in the milling machine with the same cutting tool and rotational speeds. Additionally, the
feed rates are selected as 400 mm/rpm, 800 mm/ rpm, and 1200 mm/ rpm and the depth of cut parameters
are selected as 0.3 mm, 1 mm, and 1.5 mm. Finally, the surface roughness values were measured and
compared with each other.

Key Words: ECAP, AA6082, Surface Roughness, Machinability

GIRIS

Asirt Plastik Deformasyon (APD) malzemelerim mekanik 6zelliklerinde iyilestirmeler yapilabilmesi
hedeflenerek Rus bilim adamlar tarafindan 1970°1li yillarda ortaya konulan ve malzeme alaninda
caligmalar yapan aragtirmacilarin ilgisini ¢eken onemli yontemlerden birisidir. Temel prensip olarak
malzemeye ultra biiyiikliikte gerilmeler uygulanmasi sonucunda malzemeyi olusturan tanelerin 1 um
veya altindaki 6l¢eklerde kiigiilmesiyle yani ultra kiigiik tane boyutlarinda (Ultra Fine Grains (UFG))
yapilarin elde edilmesi yontemidir (Valiev et al. 2016). Yapilan literatiir galismalar1 incelendiginde
APD yontemi olarak; Es Kanalli Agisal Presleme (EKAP) (Segal 1999), Yiiksek Basingli Burulma
(HPT), Biikiim ekstriizyon, Birikmeli Rulo Yapistirma (ARB) (Srinivas et al. 2013), Cok Eksenli
Dovme (MDF), Dongiisel Ekstriizyon ve Sikistirma, Tekrarlayan Ondiilasyon ve Dogrultma (RCS),
(Valiev etal. 2016) gibi gesitli yontemler bulunmustur. Ancak tiim yontemler arasinda; islem sonrasinda
numunenin kesitlerinde degismelerin olmamasi, olugan deformasyonun lokalize ve homojen olmas1 ve
artik gozeneklerin bulunmamasi, diger talagh islemlere elverigli olmasi ve en dnemlisi de malzemeye
sertlik 6zelligi kazandirirken diger geleneksel yontemlerin aksine malzemenin siinekliginin azalmamasi
gibi avantajlarindan 6tiirii EKAP yontemi APD yontemleri i¢cinde en ¢ok ¢alisilan yontemlerin basinda
geldigi goriilmiistir. EKAP yontemi ilk olarak Segal ve arkadaglar tarafindan ortaya konulan bir
yontemdir. Bu yontem kisaca; malzeme yeniden kristallesme sicakliginin altinda iken giris ve ¢ikis
kesitleri ayn1 olan, genellikle birbirine dik olmakla birlikte 75 ile 145 dereceler arasinda degisiklik
gosterebilen kalip kanallarindan hidrolik pres kullanilarak gecirilmesi prensibine dayanmaktadir. Bu
islem sayesinde malzemeyi olusturan her bir taneye ultra biiyiikliiklerde gerilmeler uygulanmasi
sonucunda; malzemeyi olusturan taneler arasindaki bosluklar minimize edilmis, yine malzemeyi
olusturan tanelerin kalip acisina bagl olarak yonlenmeleri saglanmis olacaktir. Ayrica malzeme saf
malzeme degil ise bu islem sirasinda tane sinirlarinda ikincil faz elementlerinde ¢okelmeler artacaktir.
Malzemenin bu sayilan durumlara maruz kalmasi basta sertlik olmak iizere malzemenin mekanik
ozelliklerinde iyilesmelere sebep olmaktadir. EKAP yonteminin daha verimli hale getirilmesi amaciyla
kaliptan ¢ikarilan numuneler tekrar aynmi kalip kanalina yerlestirilerek bu presleme islemi
tekrarlanmaktadir. Yapilan bir defa kalip kanalindan gecirme islemi “gecis sayisi veya paso sayisi”
olarak adlandirilmaktadir. Yapilan calismalar incelendiginde paso sayisinin artmasi; doygunluk olana
kadar, malzemenin yukarida detayli anlatilan sebeplerden kaynakli olarak mekanik 6zelliklerini de
arttirdigin1 gostermektedir. Paso islemi yapilarken dikkat edilmesi gereken husus malzeme kaliptan
¢ikarildiktan sonra tekrar hangi ag1 ile kaliba yerlestirildigidir. “Rota” olarak adlandirilan bu islem;
malzemenin tane yapilarinda istenilen yonlenmeleri meydana getirecek olan kayma gerilimlerinin
olusma agisin1 dogrudan etkileyeceginden dolay1 géz ardi edilmemesi gereken onemli bir EKAP
parametresidir. Kolay uygulanabilir olmasi ile seri imalata uygun olan EKAP yonteminin dezavantaji
ise simdilik sadece kiiciik boyuttaki pargalar i¢in kullanilabilir olmasidir. Bu nedenle somun, civata
pergin gibi baglant1 elemanlarimin {iretiminde veya kiigiik 6l¢ekli makine pargalarinin iiretilmesinde
kullanilabilmektedir.

Freze islemleri talash islemler icerisinde tornalama iglemleri ile birlikte ¢ok sik kullanim alanina sahip
bir metal isleme yontemidir. Bu iglemler islenecek malzemenin 6zelliklerine gore belirlenen uygun
parametrelerde iglenmelidirler. Uygun isleme parametrelerinde frezeleme islemi yapilmayan
malzemelerin hem kullanim Omiirleri azalmaktadir hem de {iiretilmesi esnasindaki maliyetlerinin
gereginden fazla artmasina neden olmaktadir. Bu parametreler dncelikle islenecek malzemenin cinsi,
kesme derinligi, ilerleme hizi, kesici takimin donme hizi, kesici takimin malzemesi gibi parametrelerdir.
Islenecek malzemenin 6zelliklerine gore islem parametrelerinin dogru segilip segilmediginin en biiyiik
gostergesi ise ylizey piiriizliiliigli degerinin dlgiilmesi ile tespit edilebilmektedir. Eger malzemeye uygun
parametrelerde talasli islem yapilmazsa malzemelerin yiizey piiriizliilik degerlerinin yiiksek ¢iktigi
goriilmiistiir. Uretim kalitesi agisindan yiizey piiriizliiliigii, mekanik parcalarin performansini dogrudan
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etkilemesi ve ayni zamanda tiiretim maliyetine biiyiik Olglide etkilemesi agisindan 6nemli bir
parametredir. Yiizey piiriizliliigii malzemelerin yorulma davranisi, korozyon direnci, siirlinme omrii
(creep life) gibi mekanik 6zellikler iizerinde etkisi oldugu gibi, siirtiinme, asinma, 11k yansimasi, 1s1
iletimi, yaglama, elektriksel iletkenlik gibi parcalarin diger islevsel 6zelliklerini de etkilemektedir.

Bu calisma kapsaminda APD yontemlerinden EKAP yonteminin malzemelerin islenebilirlik 6zelligi
iizerine etkilerinin incelenmesi amaciyla ilk olarak EKAP ile 1 paso, 2 paso, 3 paso ve 4 paso islenmis
AA6082 alasimi ile tavlanmis AA6082 alasiminin belirlenen parametrelerde freze tezgahinda talash
imalat islemi yapilacaktir. Kullanilan freze tezgahinin kapasitesine gore ve literatiirde yapilan ¢aligmalar
g6z oniinde bulundurularak belirlenmis olan; 0.3mm, Imm ve 1.5mm kesme derinliklerinde (D) ve
400mm/ rpm, 800mm/ rpm ve 1200mm/ rpm ilerleme hizlarinda (F) talas kaldirma islemi yapilan
numunelerin ylizey piiriizliilik degerleri 6l¢iilmesi planlanmistir. Boylelikle EKAP isleminin ve paso
sayisinin malzemelerin islenebilirlik iizerindeki etkisi incelenmis olarak karsilagtirmalar yapilmasi
hedeflenmektedir.

MATERYAL VE METOD

Bu ¢aligma kapsaminda ilk olarak temin edilen AA6082 alasimlart EKAP islemine hazir hale
getirebilmek amaciyla Sekil 1a’da goriildiigi gibi 19,8mm ¢apinda ve 60mm uzunlugunda olacak
sekilde torna tezgahinda islenerek istenilen geometriye getirilmistir. Sonrasinda bu parcalara;
taneciklerin daha homojen bir yap1 kazanabilmesi amaciyla 460 °C sicaklikta 2 saat siirede 1s1l tavlama
islemi yapilmistir. Tavlanmis olarak hazirlanmis olan numuneler; Sekil 1b’de goriilen, Hasan Kaya
tarafindan gelistirilip literatiire sunulan ve EK AP islemleri esnasinda meydana gelebilecek olan rotasyon
sorunlarini ortadan kaldiran Hexa-EKAP kalib1 kullanilarak 210 °C sicaklikta preslenmistir. Sekil 1¢’
de de bir tanesinin gorildiigl gibi s6z konusu Hexa-EK AP kalibindan ¢ikan 1 paso, 2 paso, 3 paso ve 4
paso EKAP yapilmis numuneler 2006 Cin {iretimi Vouga 2s markali iiniversal freze tezgahinda
islenmeden Once presleme pim izlerinin ve g¢apaklarinin giderilmesi amaciyla torna tezgahinda
islenmigtir. Daha sonra Tablo 1 de belirlenen parametrelerde biitiin numuneler, ayr1 ayr1 Sekil 1d’de
gosterilen 12mm ¢apindaki kesme cakisi ile alin frezeleme islemi yapilmistir. Boylelikle bes farkli
malzeme i¢in tekrarlanan dokuz parametre i¢in toplam 45 adet islem yapilmistir.

Presleme pimi

844 @ 12 mm

0198mm i
| v'3 4 e
Sekil 1. (a) AA6082 (b) Hexa-EKAP ¢izim ve  (C) Hexa-EKAP kalibindan (d) Kullanilan
Numune kalibi(Hasan Kaya 2013) ¢ikan numune freze cakisi

Tablo 1 Freze isleme parametreleri

ilerleme Hizi Kesme Derinligi
#
(mm/rpm) (mm)
1 400 0,3
2 800 1
3 1200 15

Yiizey piriizlilik ol¢iimlerinin yapilabilmesi amaciyla “MarSurf M300C” marka Ol¢im cihazi
kullanilarak her malzeme igin iglenen yiizeyden {iger 6l¢iim alinmis ve elde edilen 6lgiimlerin aritmetik
ortalamalar1 alinarak degerlendirilme yapilmistir. Yiizey piiriizliiliikleri i¢in Sekil 2°de goriildiigi gibi
farkli farkli parametreler bulunmaktadir. Calisma alanlarina gore bu parametrelerin kullanim alanlari
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degisiklik gosterse bile, bu parametreler arasinda literatiirde ve sanayide en ¢ok kullanilan ve 6lgiilen
ylizey hakkinda genel bir fikir veren parametre “Aritmetik Ortalama Piiriizliiliigii (Ra)” veya “Merkez
Cizgi Ortalamasi (Center Line Average (CLA))” olarak adlandirilan R, oldugu i¢in bu ¢aligma igin de
bu parametre kullanilarak karsilagtirmalar yapilmustir.

00 et 7 e
Rumax X_(«/ JRt x,_\,_l,.,

Sekil 2 Yiizey Piriizliiliigii Parametreleri; Ra, Mutlak Degerlerin Aritmetik Ortalamasidir, R Profilin
Maksimum Yiiksekligidir ve Rmax, Maksimum Piiriizliiliik Derinligidir.

SONUC

Yapilan deneysel ¢alisma soncunda tavlanmis ve EKAP ile islenmis numunelerin alin frezeleme
islemleri yapildiktan sonra islenen yiizey hakkinda genel bir fikir edinilmek istenildigi i¢in Aritmetik
Ortalama Piiriizliiliik (Ra) parametresi incelenmistir. Yapilan ylizey piiriizliiliik 6l¢iimleri hatalar1 en aza
indirebilmek amaciyla {iger tekrar olarak yapilmis ve yapilan tiger 6l¢iimiin aritmetik ortalama degerleri
kullanilmistir. Elde edilen tiim 6l¢limler detayli olarak Tablo 2°de verilmistir.

EKAP isleminin ve EKAP isleminde paso sayisinin doyum noktasina ulagincaya kadar malzemelerin
sertligi, cekme mukavemeti, yorulma mukavemeti gibi mekanik &zelliklerinin iyilesmesine neden
oldugu bilinmektedir (Hasan Kaya, 2012; Hasan Kaya 2013; Ozbeyaz et al. 2019). Elde edilen Tablo 2
degerlerinin daha kolay anlasilabilmesi amaciyla Sekil 3’teki grafikler ¢izilmistir. Sekil 3a-3f grafikleri
detayl olarak incelendiginde EKAP isleminin biitiin durumlarda tavlanmis malzemelerden daha diisiik
yiizey piiriizliilik degerine sahip oldugu goriilmiistiir. Yine ayni sekilde EKAP islemindeki paso
sayisinin da artmasi ile birlikte yiizey piiriizliiliik degerlerinin azaldig1 gézlemlenmistir. Bu sonug ise
EKAP isleminin paso sayisinin artmasi ile malzemenin islenebilirligini kolaylastirdigi anlamina
gelmektedir. Bu benzer sonucu (Krallics, Horvath, and Nyiré 2006) da yapmis olduklar1 ¢alismalarda
elde etmislerdir. Yine (Antonialli et al. 2012; Hasan Kaya, 2012; Wiesinger, Baumann, and Krystian
2018) yapmus olduklari ¢alismalarda paso sayisinin artmasi ile daha kolay islenebilir oldugunu islem
esnasinda elde ettikleri kesme yiiklerinin azalmasi ile de gostermislerdir. Bu ¢aligma kapsaminda freze
islemi yapilirken etkilerinin incelendigi kesme derinliginin artmasi ile birlikte elde edilen ortalama
ylizey piiriizliiliik degerlerinin arttig1 diger biitiin parametrelerin sabit tutulup sadece kesme derinliginin
degistirilerek yapilan 6l¢lim sonuclarini gosteren Sekil 3a, 3¢ ve 3e’de verilen grafiklerde agikga
goriilebilmektedir. ilerleme hizi parametresinin etkisini incelemek amaciyla yine diger biitiin
parametrelerin sabit tutulup sadece ilerleme hizinin degistirilerek yapilan 6l¢iim sonuglarini gosteren
Sekil 3b, 3d ve 3f’de verilen grafiklerde goriilebildigi {lizere ilerleme hizinin armasi ile birlikte
malzemenin islenebilirlik 6zelliginin azaldigini gésteren ortalama yiizey piiriizliiliik degerinin azaldigi
sonucuna varilmistir. (Ozbeyaz 2014) yapmis oldugu yiiksek lisans tezinde freze islem parametrelerinin
etkilerini incelemistir. Yapmis oldugu ¢calisma sonucunda kesme derinliginin ve ilerleme hizinin artmasi
ile birlikte yiizeylerin daha piiriizlii ¢iktig1 sonucuna varmigtir. Benzer bir sonucu (Skiba et al. 2020)
yapmis olduklar1 ¢calismalarda da elde etmislerdir. Freze veya benzeri talasl igslemler yapilirken kesme
derinliginin ve ilerleme hizinin yiiksek olmasi durumlarinda yiizeylerin daha piiriizlii olmas1 sonucuna
varilmasina ragmen malzemelerin her zaman minimum kesme derinliginde ve/veya ilerleme hizlarinda
tutulmas1 miimkiin degildir. Ciinkii bu durumlarda islem siireleri artacaktir. Dolayisiyla iiretim
maliyetleri de artrms olacaktir. Bu nedenle bu parametreler kullanim alanlarina gore optimum olarak
belirlenmelidir.

Tablo 2 Deneysel olarak elde edilen ortalama yiizey piiriizliilik degerleri (Ra)

Malzeme 4 F D Ral Ra 2 Ra 3 ORT.
Durumu (mm/rpm) | (mm) (um) (um) (um) (um)
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Tavlanmis 1 400 0,3 0,549 0,485 0,503 0,512
Tavlanmis 2 400 1 0,887 0,813 0,894 0,865
Tavlanmis 3 400 15 0,748 0,704 0,792 0,748
Tavlanmis 4 800 0,3 0,714 0,631 0,654 0,666
Tavlanmis 5 800 1 0,986 0,961 1,067 1,005
Tavlanmis 6 800 15 1,278 1,216 1,287 1,260
Tavlanmis 7 1200 0,3 0,965 0,874 0,987 0,942
Tavlanmis 8 1200 1 1,024 0,971 1,069 1,021
Tavlanmis 9 1200 15 1,325 1,283 1,407 1,338
1 Paso 10 400 0,3 0,484 0,309 0,471 0,421
1 Paso 11 400 1 0,659 0,582 0,604 0,615
1 Paso 12 400 15 0,688 0,649 0,706 0,681
1 Paso 13 800 0,3 0,649 0,602 0,674 0,642
1 Paso 14 800 1 0,812 0,768 0,848 0,809
1 Paso 15 800 15 1,168 1,149 1,175 1,164
1 Paso 16 1200 0,3 0,812 0,768 0,848 0,809
1 Paso 17 1200 1 0,975 0,926 1,027 0,976
1 Paso 18 1200 15 1,214 1,136 1,308 1,219
2 Paso 19 400 0,3 0,387 0,347 0,376 0,370
2 Paso 20 400 1 0,524 0,518 0,565 0,536
2 Paso 21 400 15 0,628 0,571 0,522 0,574
2 Paso 22 800 0,3 0,684 0,598 0,624 0,635
2 Paso 23 800 1 0,712 0,784 0,666 0,721
2 Paso 24 800 15 1,181 1,042 1,096 1,106
2 Paso 25 1200 0,3 0,785 0,652 0,714 0,717
2 Paso 26 1200 1 0,886 0,925 0,914 0,908
2 Paso 27 1200 15 1,142 1,088 1,119 1,116
3 Paso 28 400 0,3 0,312 0,308 0,396 0,339
3 Paso 29 400 1 0,396 0,414 0,442 0,417
3 Paso 30 400 15 0,439 0,388 0,476 0,434
3 Paso 31 800 0,3 0,548 0,507 0,583 0,546
3 Paso 32 800 1 0,724 0,708 0,717 0,716
3 Paso 33 800 15 0,987 1,085 1,113 1,062
3 Paso 34 1200 0,3 0,647 0,583 0,691 0,640
3 Paso 35 1200 1 0,865 0,797 0,842 0,835
3 Paso 36 1200 15 1,115 1,046 1,083 1,081
4 Paso 37 400 0,3 0,247 0,321 0,222 0,263
4 Paso 38 400 1 0,344 0,301 0,290 0,312
4 Paso 39 400 15 0,428 0,364 0,391 0,394
4 Paso 40 800 0,3 0,425 0,402 0,486 0,438
4 Paso 41 800 1 0,688 0,596 0,645 0,643
4 Paso 42 800 15 0,745 0,704 0,781 0,743
4 Paso 43 1200 0,3 0,539 0,488 0,502 0,510
4 Paso 44 1200 1 0,752 0,736 0,774 0,754
4 Paso 45 1200 15 0,978 0,954 0,963 0,965
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Sekil 3. Kesme derinligi ve ilerleme hizlarina gore elde edilen ortalama R. grafikleri
TARTISMA

Bu calisma kapsaminda sanayide siklikla kullanilan AA6082 alagimi kullanilarak hazirlanmis olan
tavlanmis, EKAP 1 paso, EKAP 2 paso, EKAP 3 paso ve EKAP 4 paso numunelerinin ayni freze
tezgahinda ayni freze ¢akisi, ayn1 donme hizi ve yoniinde ancak farkli kesme derinlikleri (0.3mm, Imm
ve 1.5mm) ve farkli ilerleme hizlarinda (400 mm/rpm, 800 mm/rpm ve 1200 mm/rpm) talas kaldirma
islemi yapilmis ve elde edilen yiizeylerin ortalama yiizey piiriizliiliik (Ra) degerleri iiger tekrar olarak
Ol¢iilmistiir. Freze iglemleri optimum parametrelerde yapilmadigi durumlarda veya malzemeye uygun
parametreler belirlenemedigi durumlarda malzemelerin kolay islenebilir olmadigini1 gosteren ortalama
yiizey piirtizliilik (Ra) degerleri yiiksek ¢ikacaktir. Bdylelikle ayni kosullar altinda yapilan bu deneysel
calisma sonucunda hem EKAP igleminin ve paso sayisinin hem de freze islemi icin Onemli
parametrelerden olan kesme derinligi ile ilerleme hizlarinin etkilerinin malzemenin islenebilir 6zelligi
hakkinda asagidaki sonuglar elde edilmistir.

o Sekil 3°de yer alan alt1 grafik incelendiginde; yiizey piiriizliiliik degerlerinin EKAP ile islenmis
malzemeler igin daha kiiciik ¢iktig1 goriilmiistiir.

e Yine Sekil 3’de goriildiigii {izere paso sayisi arttikga malzemenin daha kolay islenebilir
oldugunu gosteren ortalama yiizey piirtizliiliik degerlerinin kiigiildiigli goriilmiistiir.

e Sekil 3a, 3c ve 3e incelendiginde; kesme derinligi sabit oldugu durumlarda, ilerleme hizlarmin
artmasi ile birlikte malzemenin ortalama ylizey piiriizlilik degerinin de arttigi sonucuna
varilmigtir. Dolayisiyla ilerleme hiz1 arttikga malzemenin isleneblilirlik 6zelligi azalmstir.

e Sekil 3b, 3d ve 3f incelendiginde; ilerleme hiz1 sabit oldugu durumlarda, kesme derinliginin
artmas1 durumunda ilerleme hizinda oldugu gibi malzemenin ortalama yiizey piiriizliilik
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degerinin de arttigt ve malzemenin islenebilirlik 6zelligini olumsuz yonde etkiledigi
gOrilmiistir.

e Yapilan calisma sonucunda AA6082 alasimin freze islemi sonucunda elde edilen en biiyiik
yiizey piriizliiliik degerinin Tavlanmig malzemenin, 1200mm/rpm ve 1,5 mm kesme derinligi
parametreleri i¢in 1,338um olarak dl¢iilmiistiir.

e Yine yapilan ¢alisma sonucunda AA6082 alagimin freze igslemi sonucunda elde edilen en kii¢iik
yiizey plriizliliik degerinin EKAP ile 4 paso preslenmis malzemenin, 400mm/rpm ve 0,3 mm
kesme derinligi parametreleri i¢in 0,263um olarak dl¢tilmiistiir.
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