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Oz

Bu calismada incelenen A1-9Si-0,1Sr-0,6Mg alasimi kokil kaliba dokiim yontemiyle iiretilmistir. Uretilen alasimin kimyasal bilesimi
indiiktif eslesmis plazma atomik emisyon spektroskopisi (ICP-OES) yontemiyle dogrulanmustir. icyap: incelemeleri standard
metalografik yontemlerle hazirlanan numuneler {izerinde daglama yapilmadan gergeklestirilmistir. Metalografik incelemelerde
alagimin igyapisinin birincil aliiminyum (Al) dendritlerinden, kiiresel morfolojiye sahip silisyum (Si) pargaciklari igeren 6tektik Al-
Si faz bolgelerinden, tektik dis1 Si parcaciklarindan, Al4Sr ve m fazlarindan olustugu gozlenmistir. Islenebilirlik testleri, kaplamasiz
karbiir kesici uglar kullanilarak farkli kesme hizi (250, 400 ve 550 m/dak), ilerleme (0,05; 0,15 ve 0,25 mm/dev) ve sabit kesme
derinligi sartlar1 altinda gergeklestirilmistir. Kesme kuvveti bilesenleri, Kistler 9257A dinamometre ve ortalama yiizey piriizliligii
degerleri ise izleyici uglu Mahr Perthometer cihaz ile dl¢lilmiistiir. Testler sonucunda kesme hizinin artmasi ile kesme kuvveti,
ortalama yiizey piiriizlilligii ve yigmti talas (YT) olusumu azalirken, ilerlemenin artmasi ile arttig1 belirlenmistir. Kesme hizinin
artmasi ile birincil deformasyon bolgesinde kesici takim-talag arayiizey sicakligin artmasina bagli olarak kesme kuvveti azalmistir.
Bu durum, kesmeyi islemini kolaylastirarak takim aginmasini ve yiizey piiriizliiliigiinii azaltt1g1 diisiiniilmektedir. Ilerlemenin artmasi
ile birim zamanda kaldirilacak talas hacmi ve kesici takim-talag temas yiizey alani artmaktadir. Bu durumun kesme islemini
zorlastirdigl ve takim asimmasi ve ylizey pirizliligini arttirdigr diisiiniilmektedir. Minimum kesme kuvveti, ortalama yiizey
pliriizliligi ve YT olusumu i¢in 550 m/dak kesme hiz1 ve 0,05 mm/dev ilerleme parametrelerinin kullanilabilecegi tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler
“Al-9Si-0.1Sr-0.6Mg alasimi, Kesme kuvveti, Ortalama yiizey piiriizliiliigii, Yiginti talas”

Abstract

The AI-9Si-0.1Sr-0.6Mg alloy examined in this study was produced by the permanent mold casting method. The chemical
composition of the produced alloy was confirmed by the inductively coupled plasma atomic emission spectroscopy method.
Microstructural examinations were carried out on the samples prepared by standard metallographic methods. These samples were
examined without etching and photographed. In the metallographic examinations, it was observed that the microstructure of the
alloy consisted of primary aluminum (Al) dendrites, eutectic Al-Si phase regions containing spherical silicon (Si) particles, primary
Si particles, AlsSr and & phases. Machinability tests were carried out under different cutting speeds (250, 400, and 550 m/min), feed
rates (0.05; 0.15, and 0.25 mm/rev), and constant depth of cut conditions using uncoated carbide inserts. The cutting force
components were measured with the Kistler 9273 dynamometer and the average surface roughness values were measured with the
Mahr Perthometer device with a tracer tip. As a result of the tests, it was determined that the cutting force, average surface roughness,
and built-up edge formation decreased with the increase of cutting speed, while it increased with the increase of feed rate. As a result
of the increase in cutting speed, the cutting force decreased due to the increase in the cutting tool-chip interface temperature in the
primary deformation region. It was thought that this situation facilitated the cutting process and reduced tool wear and surface
roughness. As the feed rate increased, the chip volume to be removed in unit time, and the cutting tool-chip contact surface area
increased. It was thought that this situation complicated the cutting process and increased tool wear and surface roughness. It was
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found that a cutting speed of 550 m/min and feed rate of 0.05 mm/rev parameters could be used for minimum cutting force, average
surface roughness, and built-up edge formation.

Key Words
"Al-9Si-0.1Sr-0.6Mg alloy, Cutting force, Average surface roughness, Built-up edge”

1. Giris

Al-Si esasli alagimlar, birgok avantajindan dolay1 endiistriyel uygulamalarda demir-gelik grubundan sonra en yaygin olarak kullanilan
alasim grubudur. Al-Si alagimlarinin diger alagimlara gore baslica avantajlar1 kolay ve ekonomik bir sekilde tiretilebilmeleri, yiiksek
korozyon direncine sahip olmalari, ¢ogu endiistriyel uygulamalar igin yeterli mukavemet degerlerini saglayabilmeleri, diisiik yogunluga
sahip olmalar1 ve 6zgiil mukavemetlerinin (mukavemet/yogunluk) diger alagim gruplarinin ¢oguna gore yiiksek olmasidir (Arthanari
vd., 2018; Nikanorov vd., 2005; Santos vd., 2005; Shaha vd., 2015). S6z konusu alasimlar, 6zgiil mukavemetlerinin yiiksek olmasi
nedeniyle 6zellikle hafifligin ve dolayisiyla yakit tasarrufun 6n planda oldugu otomotiv, savunma ve havacilik sanayi gibi alanlarda
iiretilen motor bloklari, pistonlar, silindir bloklari, emme manifoldlari, yag karterleri, karbiiratorler, sanziman kutusu, motor bobin
sarimi, transistor sogutuculari, veri kayit diskleri, akiimiilatorler, harp basliklari, roket govdeleri ve benzeri pargalarin imalati i¢in
yogun bir sekilde tercih edilmektedir (Abouei vd., 2010; Campbell 2011; Davis 2001; Javidani & Larouche, 2014; Li vd., 2010; Rainen
& Ekvall, 1988; Santos vd., 2005). Belirtilen {iriinlerin veya bu iiriinlere ait herhangi bir par¢anin tasarim asamasinda sertlik degeri,
mekanik 6zellikleri ve tribolojik karakteristikleri goz oniine alinarak kullanilabilecek en uygun Al-Si alagimina karar verilmektedir.
Al-Si alagimlarinin bu malzeme 6zellikleri Si oraninin yani sira bilesimindeki diger elementlerin tiirline ve miktarina, tiretim yontemine,
eger uygulanmis ise uygulanan 1s1l islemin tiiriine ve yapisindaki Si pargaciklarinin biiyiikliigiine ve morfolojisine bagli olarak ta
degismektedir (Hafiz & Kobayashi, 1994; Hekimoglu vd., 2019; Li vd., 2017; Prabhudev vd., 2014; Zeren 2007). Son zamanlarda
yapilan bir ¢alismada ikili Al-Si alasimlari igerisinde %9 oraninda Si igeren Al-9Si alagiminin iistiin mukavemet ve siineklik 6zellikleri
sergiledigi ortaya koyulmustur (Hekimoglu & Haciosmanoglu, 2018). Yapilan baska bir ¢alismada ise Al-Si alagimlarina %0,1
oraninda stronsiyum (Sr) ve 0,6 oraninda magnezyum (Mg) katildiginda mekanik 6zelliklerinin daha da gelistigi gortilmiistiir
(Hekimoglu vd., 2019). Bu iki ¢aligma aliiminyum alagimlari ile ilgili literatiirdeki diger ¢aligmalar ile birlikte gbz 6niine alinarak Al-
9Si-0,1Sr-0,6Mg alagimi gelistirilmis olup bu alagimin yapisal ve mekanik ozellikleri detayli olarak incelenmistir (Ayata 2018;
Hekimoglu vd., 2018).

Al-Si esasli alagimlar, endiistriyel uygulamalarda genellikle dokiim yontemleri ile iretilmektedir. Dokiim yontemleri ile tretilen
komponentlerin bazi durumlarda mekanik sistemlerde dogrudan kullanimi1 miimkiin olmamaktadir. Ozellikle, birbiri ile temas halinde
caligsacak yiizeyler i¢in tornalama, frezeleme ve delme gibi talagli imalat operasyonlarinin uygulanmasi gerekmektedir. Talagh imalat
operasyonlarinda ise islenecek olan yiizeylerin kalitesi, geometrik ve boyutsal tolerans sartlariin saglanmast mekanik bilesenlerin
servis omiirleri tizerinde 6nemli etkiye sahiptir. Bunun i¢in kesme kuvveti, yilizey piiriizliilliigii ve takim aginmasi gibi iglenebilirlik
¢iktilarmi dogrudan etkileyen kesme hizi, ilerleme ve kesme derinligi bagimsiz degisken parametrelerinin kontrol altina alinmasi
gerekmektedir (Hekimoglu & Bayraktar, 2022b). Yapisal ve mekanik 6zelliklerinin saglamis oldugu avantajlardan dolay1 6zellikle
otomotiv sektoriinde icten yanmali motor bilesenleri i¢in tercih edilen Al-Si esasli alasimlarin islenebilirligi tizerine literatiirde
caligmalar yapilmaya devam etmektedir. Bunlardan bazilarinda; Bayraktar ve Demir, dokiilmiis ve T6 1s1l islemli durumdaki Al-12Si-
0,6Mg alasiminin karbiir kesici takimlar ile tornalanmasinda kesme hizinin artmasina bagli olarak kesme kuvveti, yiizey piiriizliligi
ve yiginti talag (YT) olusumu azalirken ilerlemedeki artis ile arttigini ve 1s1l islemin islenebilirlik 6zelliklerini iyilestirdigini (Bayraktar
&Demir, 2020), Bayraktar ve Hekimoglu, Al-12Si-0.1Sr alagiminin PVD-TiAIN/TiN kaplamali karbiir ile tornalanmasinda kesme
hizindaki artig ile kesme kuvveti, yiizey piiriizliiliigii ve YT olusumu azalirken, ilerlemedeki artis ile arttigin1 (Bayraktar & Hekimoglu,
2022), Gai vd., Al-Si piston alagiminin PCD (Polycristalline Diamond) takimlar ile farkli kesme hiz1 (150, 200, 250 ve 300 m/dak),
ilerleme (0,05; 0,1; 0,15 ve 0,2 mm/dev) ve kesme derinligi (0,1; 0,2; 0,3 ve 0.4 mm) sartlar1 altinda tornalanmasinda, kesme
derinliginin artmasi ile kesici takim-talas etkisine bagli artan titresimden dolay1 ylizey piiriizliliigii ve kesme kuvvetinin arttigini, 200-
250 m/dak kesme hizi aralig1 ve diisiik kesme derinligi kullanilarak diisiik yilizey piiriizliiliigiiniin elde edilebilecegini tespit etmislerdir
(Gai vd., 2022). Razin vd., Al esasli otomotiv alagimlarinda HSS (High speed steel) takimla farkli isleme parametreleri kullanilarak
islenmis yiizey kalitesi tizerinde Si elementinin etkisini inceledikleri ¢aligmada, kesme hizi ve kesme derinliginin artmasi ile yiizey
pliriizliiliigiiniin azaldigini, yiizey piiriizliiliigliniin azalmasinda yiiksek kesme hizinin yiiksek kesme sicakligi ile alagim malzemesinin
akma mukavemetini diislirmesinden dolay1 daha etkili oldugunu ve Si oraninin armasi ile daha iyi yiizey kalitesinin elde edildigini
(Razin vd., 2022), Hekimoglu ve Bayraktar, Al-9Si alasgiminda Sr ve Mg ilavelerinin tornalama isleminde kesme kuvveti ve yiizey
piiriizliligii iizerindeki etkisini inceledikleri ¢galigmada, Mg ilavesinin kesme kuvveti, yiizey piirtizliiligii ve YT olusumunu azalttigini
(Hekimoglu & Bayraktar, 2022a), Bayraktar ve Afyon, ¢inko (Zn) ve bakir (Cu) ilave edilmis Al-7Si alagiminin delinmesinde Cu
ilavesinin minimum ilerleme kuvveti, tork, yiizey piiriizliligi ve YT olusumuna katki sagladigim (Bayraktar & Afyon, 2020),
Basavakumar vd., Al-Si esasli alagimlarin islenmesinde parlatilmig CVD elmas kaplamali kesicilerin kaplamasiz ve PVD kaplamali
kesicilere gore daha diisiikk kesme kuvveti, yiizey piiriizliliigii ve YT olusumu sergiledigini ve i¢yapida oOtektik elementlerin
boyutundaki artis ile yiizey piiriizliiliigiiniin arttigim (Basavakumar vd., 2007) ve Braga vd., MQL (Minimum quantity lubricant) ile
Al-Si alagimmin elmas kaplamali matkap ile yiiksek ilerleme oranlarinda delinmesinde YT nin olustugunu ve kaplamasiz karbiir
kesicilerin elmas kaplamali kesicilerden daha iyi islenebilirlik performansi sergiledigini tespit etmislerdir (Braga vd., 2002). Al-Si
esash Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alagimu literatlire yeni sunulmus iistiin mekanik 6zelliklere sahip bir alagim olup, bu alagimin islenebilirlik
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Ozellikleri konusunda yeterince ¢aligma bulunmamaktadir. Bu nedenle, bu ¢alismada, kesme hiz1 ve ilerleme degiskenlerinin Al-9Si-
0,1Sr-0,6Mg alagimmin tornalanmasindaki kesme kuvveti, yiizey pirizliliigii ve takim agmnmasi gibi islenebilirlik ozellikleri
tizerindeki etkilerinin deneysel olarak incelenmesi amaglanmigtir.

2. Materyal ve Metot

Bu ¢aligmada incelenen Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alagimi, %99,8 saflikta aliiminyum, %99,9 saflikta Si ve Mg ve Al-15Sr master alagimi
kullanilarak kalici kaliba dokiim yontemiyle iiretildi. Alasimin iiretiminde literatiirde teknik detaylar1 verilen kalip kullanilmigtir
(Hekimoglu & Calis, 2020a; Hekimoglu & Calig, 2020b; Hekimoglu & Savaskan, 2014; Savaskan & Turhal, 2003). Dokiim sicakligt,
750 °C olarak uygulandi ve ergimis alasim oda sicakligindaki kaliba dokiilerek katilastirildi. Uretilen alagimin kimyasal bilesimi, ICP-
OES yontemiyle dogrulandi. ¢ yapi incelemeleri, iiretilen alasim kiilgesinden talash islemle hazirlanan numuneler iizerinde
gergeklestirildi. Mikroskobik incelemelerden 6nce metalografi numunesi standart yontemler ile zimparalama ve parlatma iglemine tabi
tutuldu. Parlatilan numuneler, daglama yapilmadan incelendi ve igyapilarini gdsteren optik mikroskop goriintiileri alindi.

Islenebilirlik testleri, 10 kW giic ve maksimum 6000 dev/dak &zelliklerine sahip Johnford TC-35 marka CNC torna tezgahinda
gergeklestirilmistir. Test alasgiminin tornalanmasi esnasinda kesme kuvvetinin tespiti igin Fx, Fy ve Fz kuvvet bilesenleri dikkate
alinmigtir. Bu kuvvet bilesenlerine ait titresim sinyallerinin tespitinde Kistler 9257A dinamometre, bu sinyallerin anlamli hale
doniistiiriilebilmesi i¢in Kistler 5070A yiikselte¢ ve grafiklere donistiiriilmesinde Dynoware yazilim kullanmilmistir (Sekil 1). Elde
edilen kuvvet bilesenlerinin bileskesi alinarak nihai kesme kuvveti belirlenmistir (Bayraktar & Hekimoglu, 2023; Hekimoglu &
Bayraktar, 2022a).

Kuvvet Sinyal
Grafikleri

is Parcas1 <= Ilerleme

SF=—:% =
Kistler i

Dinamometre

Kesici

Fz—] E

Kistler 5070A
Yiikselteg Pc/Dynoware
Yazilim

Sekil 1. Tornalama testleri i¢in deneysel diizenek

Islenebilirlik testleri, Sandvik coromant marka DCGX 11T304 kodlu kaplamasiz karbiir kesici uclar ile gerceklestirildi. Testlerde
kesme parametreleri olarak 250, 400 ve 550 m/dak kesme hizlar1, 0,05; 0,15 ve 0,25 mm/dev ilerleme degerleri ve 1,5 mm sabit kesme
derinligi kullanildi. Kesme parametreleri, kesici takim {iretici firma tavsiyesi ve literatiirde yapilan galigmalara gére belirlenmigtir (Dos
Santos vd., 2007; Marani vd., 2018). Ortalama yiizey piriizliligi 6l¢iimleri, 0,8 mm 6rnekleme ve 4 mm 6l¢gme uzunluklari dikkate
almarak ISO 4287 standardina gére Mahr Perthometer izleyici uglu cihaz ile her bir islenmis yilizeyden beser adet 6lgliim alinarak
gerceklestirildi. Elde edilen bu 6l¢iimlerin aritmetik ortalamasi ile nihai ortalama yiizey piirtizliiliigii degerleri belirlenmistir.

3. Bulgular ve Tartisma

Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alagimmin i¢ yapisim1 gosteren fotograf Sekil 2’de, kimyasal analiz sonucu Tablo 1°de verilmektedir. Bu
fotograftan da anlagilacag: lizere s6z konusu alasgimin igyapisimm birincil Al dendritlerinden, Si parcaciklarin kiiresele yakin
morfolojiye sahip oldugu 6tektik Al-Si faz bolgelerinden, 6tektik disi birincil Si pargaciklarindan, AlsSr ve © fazlarimdan olugsmaktadir.
Al-Si alagimlarinda bu fazlarin olugumu literatiirde (Hekimoglu & Ayata, 2019; Hekimoglu & Bayraktar, 2022a; Hekimoglu vd., 2018;
Hekimoglu vd., 2019) detayli olarak sunulmus olup, i¢ yap1 incelemelerinden elde edilen bulgular literatiirdeki ¢alismalarla uyumlu
cikmistir. Otektik Al-Si faz bolgelerindeki Si parcaciklarinin kiiresel sekilli olmasinin literatiirde de ifade edildigi gibi Sr modifiye
edici etkisinden kaynaklandig: diistiniilmektedir (Hekimoglu & Ayata, 2019; Hekimoglu & Bayraktar, 2022a; Hekimoglu vd., 2018;
Hekimoglu vd., 2019).
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Sekil 2. Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alasiminin i¢ yapisina ait mikroskop goriintiisii

Tablo 1. Uretilen Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alasimin kimyasal bilesimi (% agirlik)

Si Sr Mg Al Fe P, V, Zn, Zr, Cu, Mn, Ni, Pb, Sn, Ti, Cr

9,2 0,12 0,63 Kalan 1,2 0,28

Uretilen alagimin sabit ilerlemedeki kesme hizi-kesme kuvveti ve kesme hizi-yiizey piiriizliiliigii grafikleri, Sekil 3’te verilmistir. 0,05
mm/dev sabit ilerlemede kesme hizinin 250 m/dak’dan 550 m/dak’ya artmasi ile kesme kuvveti %24,95 ve yiizey puriizluligi %254,69
oraninda azahrken, sabit 0,25 mm/dev ilerleme degerinde sirasiyla bu degerlerin %49,30 ve %16,46 oraninda azaldig1 goriilmustiir.
Kesme hizindaki artig ile kesici takim ile talas arayiizeyinde birincil deformasyon bdlgesindeki sicaklik artmakta ve alagim
malzemesinin akma mukavemeti azalmaktadir. Akma mukavemetindeki bu azalma, malzemenin plastik deformasyonunu
kolaylagtirarak kesme kuvveti ve yiizey piiriizliligiiniin azalmasina katkida bulunmaktadir (Sekil 3) (Acir vd., 2009; Bayraktar vd.,
2019; Hekimoglu & Bayraktar, 2022b); Korkut vd., 2007)
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Sekil 3. Sabit ilerleme sartlarinda kesme hizinin kesme kuvveti ve ylizey piiriizliliigii tizerindeki etkisi, a) 0,05 mm/dev, b) 0,15
mm/dev ve c) 0,25 mm/dev

Sabit kesme hizinda ilerleme-kesme kuvveti ve ilerleme-yiizey piiriizliiliighi grafikleri, Sekil 4’te verilmistir. 250 m/dak sabit kesme
hizinda ilerlemenin 0,05 mm/dev’den 0,25 mm/dev’e artmasi ile kesme kuvveti ve yiizey piiriizliligii sirasiyla %189,75 ve %119,08
oraninda artarken, sabit 550 m/dak kesme hizinda bu degerlerin sirasiyla %142,50 ve %567,24 oraninda arttigi tespit edilmistir.
Ilerlemenin artmasina bagli olarak birim zamanda kaldirilmas1 gereken talas hacminin artmas1 kesme kuvvetini arttirmaktadir. Ayn
zamanda ilerlemedeki bu artis, takim-talas arayiizeyinde siirtlinme ylizey alaninin artmasma neden olarak kesme kuvvetini arttirdigi
diistiniilmektedir (Bayraktar & Demir, 2020; Bayraktar vd., 2020; Bayraktar & Camkerten, 2020; Korkut & Doénertas, 2007). Sekil 3
ve 4’teki grafikler incelendiginde en diisiik kesme kuvveti ve yiizey piiriizliiligii degerlerinin testler kapsaminda kullanilan en yiiksek
kesme hizi (550 m/dak) ve en diisiik ilerleme degerlerinde (0,05 mm/dev) 6l¢iildiigi tespit edilmistir.
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Sekil 4. Sabit kesme hiz1 sartlarinda, ilerlemenin kesme kuvveti ve yiizey purtzliligi tizerindeki etkisi, a) 250 m/dak, b) 400 m/dak
ve ¢) 550 m/dak

flerlemenin artmasi ile yiizey piriizliiliigiiniin arttig1 belirlenmistir (Sekil 4). Bu durumun takim-talas arayiizey temas alaninin
artmasindan ve kesici takimin aginma egilimine girmesinden kaynaklandig: diisiiniilmektedir (Sekil 5). Ayrica, R.=f%/32r ifadesine
gore ortalama yiizey piiriizliiliigiiniin dogru orantil iliskiden dolay1 ilerlemenin artmasi ile artacagi gézlenmektedir. Bu ifadede Ra:
ortalama yiizey piiriizliiliigiinii, f: ilerlemeyi ve r: kesici u¢ yarigapini temsil etmektedir (Hekimoglu & Bayraktar, 2022b; Ozel &
Karpat, 2005). Isleme deneyleri esnasinda kesici takimlarda YT olusumu gdzlenmistir (Sekil 5). Kesme esnasinda ilk asamada kesici
takim talas yilizeyinde YT’ ye neden olan Al esash bir tabaka olugmaktadir. Bu tabaka olusumunun kesici takim-talag arasindaki
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sikigtirma kuvvetlerinin etkisi ile ergiyen metalik matris malzemenin ektriizyonu ile yakindan iligkili oldugu ve talagin yiitksek oranda
ergiyen Al-Si-Sr-Mg kalmtilarini kesici takim talag yiizeyinde siipiirerek YT olusumuna neden oldugu diistiniilmektedir. Olusan bu
tabakanin sertliginin takim sertliginden daha diisiik oldugu ve kesme sicakliklarini diisiirerek kesici takim-talas arayiizeyinde talasin
birikmesine neden oldugu literatiirdeki ¢alismalarda da ortaya konulmustur (Bayraktar & Demir, 2020; Carrilero vd., 2002; Dinaharan
vd., 2023). Deneylerde, kesme hizinin artmasi ile YT olusumunun azaldig: tespit edilmistir (Sekil 5.c, f ve 1). YT olusumundaki
azalmanin kesme hizindaki artigin etkisi ile is parcast malzemesi ile kesici ucun daha kisa siire temas halinde olmasindan ve kesici
takim-talas araylizey sicakligmin artmasinin sonucu olarak is parg¢asi malzemesinin akma mukavemetinin azalmasinin ile kesme
isleminin kolaylagmasindan kaynaklandigi diisiiniilmektedir. Bu durum, ayni zamanda iglenmis yiizeyin kalitesini de arttirmaktadir
(Aamir vd., 2020; Bayraktar & Hekimoglu, 2023; Dwivedi vd., 2012; Fathipour vd., 2013;).

¥ 250 m/dak V: 250 m/dak,

0 15 mm/de’ f: 0,25 mm/dey !

\/: 400 m/dak,

f: 0,05 mm%

> 550 m/dak,
20,05 mm/dew

\/: 550 m/dak,

f; 0,25 mm/%

Sekil 5. Farkli kesme hiz1 ve ilerleme degerlerinde kesici takimda YT olusumu, a) V: 250 m/dak, f: 0,05 mm/dev, b) V: 250 m/dak, f:
0,15 mm/dev, ¢) V: 250 m/dak, f: 0,25 mm/dev, d) V: 400 m/dak, f: 0,05 mm/dev, €) V: 400 m/dak, f: 0,15 mm/dev, f) V: 400 m/dak,
f: 0,25 mm/dev, g) V: 550 m/dak, f: 0,05 mm/dev, h) V: 550 m/dak, f: 0,15 mm/dev ve 1) V: 550 m/dak, f: 0,25 mm/dev

4. Sonuclar

Al-Si esash alagimlar, endiistride i¢ten yanmali motor, elektrik motoru, pompa govdesi, silindir bashgi, piston ve disli kutusu
iiretiminde yiiksek 6zgiil mukavemet, kolay ve ekonomik dokiilebilirlik &zelliklerinden dolay1 yaygin olarak tercih edilmektedir. Bu
alagimlarin dokiim sonras1 mekanik sistemlerde nihai iiriin olarak kullanilabilmesi i¢in iglenebilirlik 6zelliklerinin 6nceden bilinmesi
onem tagimaktadir. Bu ¢alismada, dokiim yontemiyle imal edilen Al-9Si-0,1Sr-0,6Mg alagiminin tornalama igleminde farkli kesme
hiz1 ve ilerleme bagimsiz degiskenlerinin kesme kuvveti, ylizey piiriizliiligii ve takim asinmasi iizerindeki etkileri incelenmistir.
Calismadan elde edilen sonuglar agagidaki gibi siralanabilir;

e  AIl-9Si-0,1Sr-0,6Mg alagiminin igyapist, birincil Al dendritlerinden, kiiresel morfolojiye sahip Si parcaciklari igeren 6tektik
Al-Si faz bolgelerinden, 6tektik dist Si par¢aciklarindan, AlsSr ve nt fazlarindan olugmaktadir.

e Kesme hizinin artmasi ile kesme kuvveti ve ylizey piiriizliiliigii azalirken, ilerlemenin artmasi ile artmustir.

e Kesme hizinin artmasi ile YT olusumunun azaldig1 gézlenirken, ilerlemenin artmasi ile artmstir.

e Islenebilirlik testleri sonucunda minimum kesme kuvveti, yiizey piiriizliiliigii ve YT olusumu igin 550 m/dak kesme hiz1 ve
0,05 mm/dev ilerleme parametrelerinin kullanilabilecegi tespit edilmistir.
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