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Oz

Aliiminyum ve alagimlar1 hafifligi yam sira saglamligi ve kolay sekillendirilebilme 6zellikleri sayesinde endiistride giderek
artan kullanim alanina sahip olmustur. Bu alagimlar igerisinde 7075, 6061 ve 2024 kalite aluminyum alasimlarimin 6zellikle
savunma ve havacilik sanayinde 6nemi ve kullanim alanlari hizla artmaktadir. Bu g¢alismada Al 7075, 6061 ve 2024
alagimlarmin talagh islenmesinde yiizey piiriizliiliik degerleri ve kesici takim agmmma davraniglarinda optimum degerlerin
belirlenmesi amaclanmistir. Bu maksatla Al 7075, 6061 ve 2024 alasimlarinin {izerinde CNC tornada isleme deneyleri
yapilmustir. isleme deneyleri, 2,5 mm sabit talas derinligi, dort farkli kesme hiz1 (200, 250, 325, 400 m/min) ve ii¢ farkli
ilerleme degeri (0,250-0,325-0,400 mm/rev) segilerek yapilmistir. Deneylerde aliiminyum islemeye uygun sementit karbiir
kesici takimlar kullanilmistir. Deneylerde islenen yiizeylerin piiriizliilik degerleri 6l¢lilmils ve kesici takimlarin aginma
davramslari incelenmistir. Ug farkli aluminyum alasimmin aralarinda deney sonuglari karsilagtirilmistir. Sonucta farkl
isleme parametrelerine gore elde edilen degerler yorumlanmis ve optimum isleme parametreleri belirlenmistir. ilerleme
miktarindaki kiiglik artislara karsilik yiizey piiriizliiliik degerlerinde biiylik artiglar meydana gelmistir. Kesici takimlarda
dikkate deger asinma mekanizmalari olusmamustir.
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Abstract

Aluminium and its alloys having properties such as lightness, strength and easy formability has ever increasing usage area in industry.
Importance and usage areas of 7075, 6061 and 2024 quality Al alloy in defense and aviation industry increases rapidly Determination
of optimum values in surface roughness and cutting tools wear behaviours in machining of 7075, 6061 and 2024 aluminum alloy is
aimed in this study. For this purpose, machining tests on 7075, 6061 and 2024 aluminum alloy was performed to CNC lathe. These
tests were performed by choosing constant cutting depths (2.5 mm), four different cutting speeds (200, 250, 325, 400 m/min) and
three different feed rate values (0.250-0.325-0.400 mm/rev). Carbide cutting tools suitable for machining aluminum was used in tests.
In tests, roughness values of machined surfaces were measured and wear behaviours of cutting tools were examined. The test results
were compared among the three different aluminum alloys. Finally, comparison will be made by interpreting values that are obtained
according to different machining parameters and optimum machining parameters were determined. Large increase in surface
roughness corresponds to the slight increase in feed rate has occurred. Appreciable wear mechanisms were not happened in cutting
tools.
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1. GIRiS

Aliiminyum alasimlar1 hafifliginin yan1 sira tistiin mekanik 6zellikleri sayesinde uzay, havacilik, silah ve savunma sanayinin
gelisgmesinde 6nemli rol oynamaktadir. Aliminyum alagimlari roket ve fiize sistemlerinde degisik sekil ve oranlarda
kullanilmaktadir (Zhao ve Jiang, 2008). Aliiminyum alasimlarinin giiniimiizde gitgide artan kullanim alanina bagli olarak
islenebilirlikleri de yaygin olarak arastirilmaktadir. Aliiminyumun talasli imalat1 sirasinda gosterdigi davraniglar diger metalik
malzemelere gore daha farklidir. Aliminyum alagimlart isleme sirasinda sivanma davranist gosterdigi icin, kesici takimlarin
iizerine yapisarak kesme kuvvetleri gibi isleme parametrelerini olumsuz etkilemektedir (Seker, 2000). Aliminyumun savunma
sanayi ve havacilik sanayindeki kullanimindaki imalat &zellikleri arastirildiginda ve literatiir incelendiginde, 2XXX ve 7XXX
serisi Al alagimlarinin yaninda, 6XXX serisi aliminyum alasimlarinin da 6n plana ¢iktig1 goriilmektedir. Konuyla ilgili yapilan
deneysel caligmalardan bazi drnekler agagida verilmektedir.

Ranganath ve ark. yaptig1 ¢alismada Al 6061 alagimmin CNC’de tornalanmasinda kesme hizi, ilerleme ve talas derinliginin
ylizey pirlzliliigii lizerine olan etkisini incelemistir. Deneylerin tasariminda Taguchi yontemini kullanilarak yiizey kalitesi
iizerinde tornalama parametrelerinin etkisi analiz edilmis ve minimum yiizey piriizlilliglinii bulmak iizere varyans analizi
yapilarak sonuglar optimize edilmistir. Yiizey pirtizIiliigii iizerinde en etkili parametre olarak kesme hizi tanimlanmistir.
Optimum ylizey piirlizliliigli, en az talas derinligi ve ilerleme degeri oldugunda elde edilmistir (Ranganath, Vipin, Mishra,
Prateek ve Nikhil, 2015). Deepak ve Rajendra (2015),calismalarinda, dokiim olarak tiretilmis Al 6061 alasimi {izerinde ¢esitli
tornalama islemlerinin yiizey puriizliiliigiine etkisini arastirmistir. Kesme hizinin %39,29 artirilmasiyla, ylizey piirtizliligiiniin %
31,44 azaldiginmi gozlemislerdir. Tlerleme degeri ve talas derinliginin artmasi yiizey piiriizliiliigiiniin de artmasina yol agmistir.
Pridhvijit ve Binu (2015) yaptiklar1 ¢alismada, 2014 aluminyum alasiminin tornalama igleminde talas derinligi, ilerleme ve
kesme hiz1 gibi isleme parametreleri lizerinde bir deneysel ¢alisma yapmis ve ylizey piiriizliilligline etkisini incelemiglerdir.
Talash isleme deneyleri, kabiir ve TiN kapl karbiir olmak tizere iki farkli kesici takimla yapilmistir. Optimum sonuglar1 bulmak
icin Taguchi metodu kullanilmistir. Tornalama iglemindeki performans Ozelliklerini belirlemede ortogonal siralama, sinyal-
giirtilti oram1 ve ANOVA yontemleri kullanilmigtir. Diigiik ilerleme miktar1 0,05 mm/rev, yiiksek kesme hizi 314 m/min ve
yliksek talag derinliginde daha iyi yiizey kalitesi sonuglari elde edilmistir. En iyi yiizey kalitesi, diisiik ilerleme ve yiiksek kesme
hizi degerlerinde elde edilmistir. Rogov ve Siamak (2013), AA2024 aliiminyum alasiminin tornalanmasinda kesme
parametrelerinin yiizey kalitesi ve dogal frekans tizerine tesirini aragtirmistir. Deneyler TiC kapli sementit karbiir kesici takim ve
AISI 50140°dan yapilmus kesici takim olarak iki cesit kesici takim ucu kullanilarak tornada yapilmustir. Ug farkli talas derinligi,
ilerleme miktar1 ve devir sayisi ve takim yaklasma acis1 kesme parametreleri olarak seg¢ilmigstir. Yiizey piriizliligi (Ra)
degerinde etkin faktor devir sayisi ve ilerleme degeri olmustur. List (2015) sementit karbiir kesici takimla aliiminyum alagiminin
kuru sartlarda islenmesinde adhezyon ve difiizyon gibi bazi 6nemli takim asinmasi sebeplerini incelemistir. Bu maksatla,
kaplamasiz sementit karbiir kesici takimla 2024 aliiminyum alasimi {izerinde ortogonal kesme islemi yapilmistir. Kesici
takimlarin SEM goriintiileri incelendiginde, talasli isleme sirasinda takim talag ylizeyinde BUE ve adhesiv asinma
mekanizmasinin olustugu goriilmistiir. Konuyla ilgili yapilan baska ¢aligmalarda da benzer sonuglar ortaya koyulmustur (Demir
ve Giindiiz, 2009), (Gokkaya ve Nalbant, 2007), (Kaya, Cengiz, Ugar, 2010), (Abdallah , Rajamony, Embark, 2014), (Sekmen,
Giinay, Seker, 2015), (Sreejith, 2008), (Ay, Karagol, 2011), (Camposeco-Negrete, 2015). Yapilan bu deneysel ¢alisma ile
literatlirdekilere ilave olarak aliiminyum alagimlarinin islenmesiyle ilgili aragtirmalara 151k tutacak yeni sonuglarin elde edilmesi
amagclanmistir.

2. MATERAL VE METOT
2.1. Deneylerde kullamlacak malzemelerin se¢cimi

TXXX, 6XXX ve 2XXX serisi aliminyum alagimlarinin igerisinden en yaygin olarak ticari kullanima sahip, Al 7075, Al 6061ve
Al 2024 alagimlar1 6rnek olarak se¢ilmistir. Cizelge 1’de alasimlara ait kimyasal ve mekanik 6zellikler verilmektedir.
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Cizelge 1. Al 7075, Al 6061ve Al 2024 alagimlarinin kimyasal ve mekanik 6zellikleri

Al 7075

% Fe % Si % Cu % Mn % Mg % Zn % Ti % Cr
0,50 0,40 0,20 0,30 2,10-2,90 5,10-6,10 0,20 0,18-0,35
Akma (Mpa) Cekme (Mpa) Uzama (%) Sertlik (Brinel)

460 -505 530 -570 6-8 145 -155

Al 6061

% Fe % Si % Cu % Mn % Mg % Zn % Ti % Cr
0,70 0,40-0,80 0,60-1,10 0,15 0,80-1,20 0,25 0,15 0,04-035
Akma (Mpa) Cekme (Mpa) Uzama (%) Sertlik (Brinel)

240 -275 260 -310 8-12 90 -95

Al 2024

% Fe % Si % Cu % Mn % Mg % Zn % Ti % Cr
0,70 0,50 0,05-0,20 0,30-0,90 1,20-1,80 0,25 0,15 0,10
Akma (Mpa) Cekme (Mpa) Uzama (%) Sertlik (Brinel)
315-330 440 -465 12-14 120

2.2. Islenebilirlik deneylerinin yapilmasi

Calismanin birinci bdliimiinde, tornalama yontemi kullanilarak, Goodway marka G 200 model Bilgisayar Sayisal Denetimli
Torna tezgahinda (CNC), Al 7075, Al 6061ve Al 2024 malzemelerin talasli isleme deneyleri yapilmistir. Deneylerde, 35 mm
capinda ve 200 mm boyunda deney numuneleri kullanilmistir. Isleme deneyleri igin; 2,5 mm sabit talas derinligi, dort farkl
kesme hiz1 ve ii¢ farkli ilerleme degeri tespit edilmistir. isleme deneyleri kuru kesme sartlarinda, aliiminyum islemeye uygun
kaplamasiz sementit karbiir, DCGT 11T308 ALU AK10 kodlu kesici takimlar ile yapilmistir. Her bir Al numune tizerinde 3 adet
deney yapilmis olup toplamda 12 adet numune ile 36 adet tornada isleme deneyi gerceklestirilmigtir. Deneylere ait sematik
gosterim ile birlikte, deney parametrelerinin gosterildigi deney plani Sekil 1°de verilmistir.

CNC (o] KESiCi
TORNA TAKIM
i
o D3 D2 D1
- o _ _
} NG
Al k=—50 —=
NUMUNE

Kesme hiz1 ilerleme flerleme flerleme Numune

m/min 0,250 mm/rev 0,315 mm/rev 0,400 mm/rev No

200 D1 D2 D3 1
AL7075 250 D4 D5 D6 2

325 D7 D8 D9 3

400 D10 D11 D12 4

Kesme hiz1 [lerleme flerleme flerleme Numune

m/min 0,250 mm/rev 0,315 mm/rev 0,400 mm/rev No

200 200 D13 D14 D15
Al 6061 250 250 D16 D17 D18

325 325 D19 D20 D21

400 400 D22 D23 D24

Kesme hiz1 [lerleme flerleme flerleme Numune

m/min 0,250 mm/rev 0,315 mm/rev 0,400 mm/rev No

200 200 D25 D26 D27
Al 2024 250 250 D28 D29 D30

325 325 D31 D32 D33

400 400 D34 D35 D36
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Sekil 1. Talasli isleme deney plani ve sematik gosterimi

Isleme deneyleri kuru kesme sartlarinda, DCGT 11T308 ALU AKI10 kodlu aliiminyum islemeye uygun kesici takim ile
yapilmistir. Segilen takim tutucu ve kesici takima ait geometrik 6zellikler ile teknik bilgiler Sekil 2 ve Cizelge 2’de verilmistir.

—]
h h
f b
93°
D l2 l
h b 11 12 f

25 25 150 28 32

Sekil 2. SDJCR 25 25 M11 kodlu takim tutucu

Cizelge 2. Isleme deneylerinde kullanilan kesici takim ve teknik 6zellikleri

ISO Geometri Kodu Kesici Kenar Kalinlik Kose Kenar /‘4‘(
Boyu Radyusu | Agist g@

DCGT 11T308 ALU . —

AK10 11,6 3,97 0,8 7 =

2.3. Yiizey piiriizliiliigii degerlerinin ol¢iilmesi

Malzemelerin talasli islenebilme davranislarinin belirlenmesinde kullanilan 6nemli Olglitlerden birisi de islenen yiizeylerin
puriizliiliik degerleridir (Trent 1989). Calismanin ikinci asamasinda, talagh isleme deneylerinden elde edilen Al numunelerin
yiizey pirizliliik degerlerinin tespiti igin (TS 6212 EN ISO 4288, 1999) standardindaki kurallara uyumlu Mahr MarSurf PS1
marka portatif tip cihazla yiizey piiriizliiliik 6lgiimleri yapilmistir. Islenen her bir numuneden ii¢ ayri bolgeden yiizey piiriizliiliigii
Olglimii yapilarak aritmetik ortalamalari alinmis ve Ra cinsinden yiizey piiriizliilik degerleri tespit edilmistir. Elde edilen
sonuglar her kesme parametresine bagli olarak ayr1 ayr1 degerlendirilmistir.

2.4. Kesici takim asinma miktarlarimin goriintiilenmesi

Isleme deneylerinde kullamlacak kesici takimlarin, her bir kdsesi tek bir deney parametresi i¢in kullanilmig olup, bir defa
kullanilan kesici uca ait kose tekrar kullanilmamistir. Caligsmanin son asamasinda, isleme deneylerinde kullanilan kesici takim
uclarinin, talag ylizeyi ve kesmeye esas yan ylizeylerinin optik mikroskopta goriintiileri alinarak takim ucundaki aginmalar ve
talag kalint1 bicimleri (BUE vb.) incelenmistir. Kesici takimlarin asinma davraniglar1 her kesme parametresine bagl olarak ayri
ayr1 degerlendirilmistir.
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3. BULGULAR

3.1. Yiizey Piiriizliiliikleri

Talash igleme deneyleri yapilan Al 7075, Al 6061ve Al 2024 alagimi numunelerin kesme hiz1 ve ilerleme miktarlarina gore
Olciilen yiizey piirtizliiliik degerleri Cizelge 3’te ve cizilen grafikler Sekil 3’te verilmistir.

Cizelge 3. Kesme hizi ve ilerleme miktarlarina gore yiizey piiriizliilik degerleri

Kesme hizi {m/min)

(a)

69

Al 7075
flerleme (0,250 mm/rev) | (flerleme 0,315 mm/rev) | flerleme (0,400 mm/rev)
Kesme hizt (m/min) Yiizey Piiriizliilik Degerleri Ra (um)
200 Dl 2,48 D2 3,68 D3 5,80
250 D4 2,53 D5 3,61 D6 5,93
325 D7 2,35 D8 3,57 D9 6,19
400 D10 2,38 D11 3,49 D12 534
Al 6061
flerleme (0,250 mm/rev) | (ilerleme 0,315 mm/rev) | flerleme (0,400 mm/rev)
Kesme hizi (m/min) Yiizey Piriizlilik Degerleri Ra (um)
200 D13 2,34 D14 3,76 DI5S 584
250 D16 2,53 D17 3,60 DI8 5,70
325 D19 2,30 D20 3,86 D21 6,49
400 D22 242 D23 3,59 D24 5,95
Al 2024
flerleme (0,250 mm/rev) | (ilerleme 0,315 mm/rev) | ilerleme (0,400 mm/rev)
Kesme hizi (m/min) Yiizey Piiriizliiliik Degerleri Ra (um)
200 D25 2,48 D26 3,80 D27 592
250 D28 2,57 D29 3,73 D30 5,66
325 D31 2,54 D32 3,66 D33 6,04
400 D34 2,56 D35 3,62 D36 5,96
AA 7075 alagimi
=4—0,250 mm/rev 80,315 mm/rev 0,400 mm/rev
7
g —
> 5
E
=
= 4
:E —l— —
3 3
=9
> —_—r 4
N2
3
> 1
200 250 325
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AA 6061 alasimi

=4—0,250 mm/rev =8-0,315 mmirev 0,400 mm/rev

— " .
—

Y lizey pUriizIGlGga (mp)
= N W B o o o~

200 250 325 400
Kesme hizi (m/min)

(b)

AA 2024 alasimi

=—0,250 mmirev  -8-0,315 mmirev 0,400 mmirev
7
E 6 —
> 5
=
E 4
S W ——— -
3 3
o
= S —r— 4 4
N2
3
1
200 250 325 400

Kesme hizi (m/min)

(c)

Sekil 3. Kesme hiz1 ve ilerleme miktarlarina gore yiizey piiriizliilik degerleri

Sekil 3°deki grafikler incelendiginde, ilerleme degerindeki artisla beraber yiizey piiriizliilik degerlerinin de artis gosterdigi
gorlilmektedir. Bu durum literatiirle paralellik arz etmektedir (Ranganath, Vipin, Mishra, Prateek, Nikhil, 2015), (Deepak,
Rajendra, 2015), (Pridhvijit, Binu, 2015), (Rogov, Siamak, 2013). Ilerleme degerinin %60 artirilarak 0,250 mm/rev’den 0,400
mm/rev degerine ¢ikartilmasiyla, piiriizliiliik degeri %280 artarak 2,30 mikrondan 6,49 mikrona kadar ¢ikmustir. ilerlemedeki
kiigiik artislar, piiriizliiliik degerlerinde biiyiik artisa sebep olmustur. Isleme deneylerinde kullanilan kesici takimin 0,8 mm olan
kose radyusunun yiiksek ilerleme degerleri igin yeterli olamadigi, daha biiyiik kése radyusuna sahip takim kullanilmasinin
gerekli oldugu, yinede segilen ilerleme degerlerinin yiiksek kaldigi, 6zellikle 0,400 mm/rev degerinin ise bu tiir Al alagimlari igin
uygun olmadig: ifade edilebilir. Kesme hizinin artmasiyla yiizey piiriizliilik degerlerinin genel olarak azalma egilimine gectigi
bilinmektedir. Ancak yapilan bu ¢alismada, her ilerleme degeri igin segilen 200, 250, 325 ve 400 m/min kesme hizlar1 arasindaki
yiizey piriizlilik degerlerinde ¢ok farkli sonuglar ortaya ¢ikmadigi sdylenebilir. Piirtizliilik degerlerinde etkili parametrenin
ilerleme degeri oldugu sonucu bir kez daha teyit edilmistir.

3.2. Kesici Takim Asinma Davraniglari

Talasl isleme deneylerinden sonra, kesici takimlarin islemede kullanilan u¢larinin optik mikroskop goriintiileri alinmistir. Al
alasim cinsine gore, dort adet kesme hizi ve {i¢ adet ilerleme degerinde kullanilan kesici takimlarin talas yiizeyi ve kesici kenar
kismindan alinan optik mikroskop goriintiileri Sekil 4, 5 ve 6’da verilmistir.
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: é"'?', ,'ilaiagl
'5ar§. ari

—_—

250 m/min - 0,3 15 mln/rev

;

Yapl§dn talas
parcalari

325 m/min - 0,315 mm/rev 325 m/min - 0,400 mm/rev

—_— — L
e,

‘I 1 F— I e L ——

400 m/min - 0,250 mm/rev 400 m/min - 0,315 mm/rev 400 m/min - 0,400 mm/rev
Sekil 4. Al 7075 malzemelerin isleme deneylerinde kullanilan kesici takim uglarinin talas yiizeyi ve yan yiizeylerinden c¢ekilmis
optik mikroskop goéruntileri
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' YanakAa:élnmaa

400 m/min - 0,250 mm/rev 400 m/min - 0,315 mm/rev 400 m/min - 0,400 mm/rev
Sekil 5. Al 6061 malzemelerin isleme deneylerinde kullanilan kesici takim uclarinin talas ylzeyi ve yan yiizeylerinden
cekilmis optik mikroskop gorintileri
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\ 5
325 m/min - 0,250 mm/rev

| | I - | ==
400 m/min - 0,250 mm/rev 400 m/min - 0,315 mm/rev 400 m/min - 0,400 mm/rev
Sekil 6. Al 2024 malzemelerin isleme deneylerinde kullanilan kesici takim uglarinin talas yiizeyi ve yan yiizeylerinden c¢ekilmis
optik mikroskop goéruntileri
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Sekil 4’deki goriintiiler incelendiginde, biitiin ilerleme degerlerinde takim talag yiizeyine sivanmis ¢cok az miktarda Al 7075
malzemeyi gérmekteyiz. {lerleme degerinin artmasiyla malzeme sivanan yiizey alaninin bir miktar artis gosterdigi goriilmektedir.
Takim talas ylizeyine sivanan malzeme miktari ¢ok ince bir tabaka olarak goriindiigiinden herhangi bir BUE olusumundan s6z
etmek zordur. Takimlara ait yan ylizey goriintiilerine bakildiginda, sivanma miktarinin gézle goriiniir seviyede bir kalinlik
olusturmadigr agiktir. Yan yiizeylerde bir miktar talas kalintis1 goriinse de bu kalintilarin, isleme deneyleri sirasinda malzeme
yiizeyi ve takim ucundan uzaklasan talaslarm siirtiinmesi ve bu ylizeylerde kalmasi olarak degerlendirilmektedir. Takim asinma
davranislarinda kesme hizlarindaki yiikselmeye bagl olarak kayda deger bir degisiklik gdzlenmemistir. Bunlarin disinda, takim
talas ylizeylerinde krater aginmasi ve takim yan ylizeylerinde yanak (serbest yiizey) asmmasinin meydana gelmedigi
goriilmektedir.

Sekil 5°deki optik mikroskop goriintiileri incelendiginde, Sekil 4’deki Al 7075 malzemenin islenmesinde kullanilan kesici
takimlara ait goriintiilerinin benzeriyle karsilagsmaktayiz. Ancak takim talas yiizeylerine sivanan Al 6061 malzeme miktarimin Al
7075 malzeme stvanmasina gore daha fazla oldugu gortilmektedir. Bunun sebebini, Al 6061 alagiminin sertlik degerinin Al 7075
alasimina gore daha diisiikk olmasiyla agiklamak miimkiindiir. Al 7075 malzemede oldugu gibi, kesme hizindaki artis miktarlart,
asinma miktarinda kayda deger bir degisiklik yaratmamistir. Ilerleme miktarinin artmasiyla birlikte takim ucu yiizeyine stvanan
Al malzeme alaninda bir miktar artis olmustur. Ancak, BUE olusturacak seviyede Al sivanmasi olmamistir. Takim yan
yiizeylerinde, 250 m/min kesme hizi degerinden baslayarak, 325 m/min ve 400 m/min kesme hizlarindaki 0,400 mm/rev ilerleme
degerlerinde az miktarda yanak asinmasit meydana gelmistir. Yanak asinmalarina Al 6061 alasimi igerisinde bulunan yiiksek
orandaki silisyum (Si) elementinin neden oldugu degerlendirilmektedir. Al 6061 alasiminin islenmesinde, 0,400 mm/rev ilerleme
degerinin sadece yiizey piiriizlilliklerinde degil ayni zamanda takim asinma davraniglarinda da tercih edilmeyecek isleme
sonuglar1 ortaya koymustur.

Sekil 6’daki goriintiiler incelendiginde ise, kesici takimlari yiizeyindeki Al malzeme sivanmasinin Al 7075 ve Al 6061
alasimlarinda ki kadar olmadigi, hatta bazi takim talas ytlizeylerinde yok denecek miktarda gergeklestigi goriilmektedir. Takim
talas yiizeylerinde ¢ok kiigiik parcaciklar seklinde talas kirmtilarinin oldugu sdylenebilir. Takim yan yiizeylerine bakildiginda,
herhangi asinma mekanizmasina rastlanmamaktadir. Kullanilan kesici takim yiizeylerinin hi¢bir deformasyona ugramadigi, Al
2024 alasiminin islenmesinde, Al 7075 ve Al 6061 alasimlarina gére daha iyi performans gosterdigi ifade edilebilir.

Bu caligmada kullanilan kesici takim uglarinda genel olarak bir miktar Al malzeme sivanmasi meydana gelmistir. Bunun
disinda, kesici takim ylizeylerinde krater asinmasi, ¢entik asmmasi, burun asmmast ve yanak asinmasi gibi herhangi asima
mekanizmasi etkili olmamigtir. Kullanilan kesici takim, secilen deney parametrelerine gore Al 7075, Al 6061 ve Al 2024
alagimlarinin islenmesinde asinma ydniinden iyi sonuglar alinmigtir. Sonug olarak, talash igleme deneylerinde kullanilan DCGT
11T308 ALU AKI10 kodlu sementit karbiir kesici takimlarin iyi performans gosterdigi ve tavsiye edilebilir nitelikte oldugu
degerlendirilmektedir.

4. SONUCLAR

Literatiirde belirtildigi iizere, ilerleme degerindeki artisa bagl olarak yiizey piiriizliiliik degerleri de artis gostermistir. Ancak,
piiriizliiliik degerlerindeki artiglar, ilerleme degerindeki artis oranina gére cok daha fazla miktarda gerceklesmistir. ilerlemenin
degerinin %60 artigina karsilik, piiriizlilik degeri %280 artig gostermistir. 0,400 mm/rev degerinin bu tiir Al alasimlart igin
yiiksek kaldig1 ve tavsiye edilemeyecegi goriilmiistiir. Kullanilan kesici takimin 0,8 mm olan kdse radyusunun 0,400 mm/rev
ilerleme degerleri igin yeterli olamadigi, daha biiyilik kose radyusuna sahip takim kullanilmasinin gerekli oldugu tespit edilmistir.
Segilen 200, 250, 325 ve 400 m/min kesme hizlar1 arasinda yiizey piiriizliilik degerleri bir miktar degisse de ¢ok farkli sonuglar
ortaya ¢cikmamistir.

Isleme deneylerinde kullanilan Al 2024 alasimi hari¢ tutulursa, biitiin takim talas yiizeylerinde az miktarda Al malzeme
stvanmast meydana gelmistir. Ancak sivanan bu malzeme BUE olusumundan séz edilmeyecek dl¢lide ¢ok ince bir tabaka
seklinde meydana gelmistir. Sadece Al 6061 alagiminin iglenmesinde kullanilan kesici takimlarda, 0,400 mm/rev ilerleme
degerinde az miktarda bir yanak asinmasi tespit edilmis olsa da, genel olarak takim yan yiizeylerinde kayda deger bir yanak
asimmast olusmamustir. Al 6061 alagimindaki yanak asmmmasinin nedeni olarak, Al 7075 ve Al 2024 alasimlarina gore daha
yiiksek oranda Si igermesi gosterilebilir. Secilen isleme parametrelerine gore yapilan deneylerde kullanilan sementit karbiir
DCGT 11T308 ALU AK10 kodlu kesici takimlar iyi performans gostermis olup bu tiir aliiminyum alasimlarinin tornalanmasi ve
talasli islemeleri i¢in tavsiye edilebilir niteliktedir.

5. TESEKKUR
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