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OZET

Bu calismada, AA5052 serisi aluminyum alagiminin, kaplamasiz sementit karbir takimla islenmesinde farkli
kesme ve ilerleme hizlarinin, talas kaldirma kuvvetlerinden esas kesme kuvveti ve ortalama yiizey parizIGligi
Uzerindeki etkileri incelenmigtir. Deneylerde sabit kesme derinligi (1.5 mm), dort farkli kesme hizi (200, 300,
400, 500 m/min) ve bes fakli ilerleme hizi (0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30 mm/rev) kullanilmistir. Yapilan
deneylerde kesme ve ilerleme hizina bagh olarak ortalama en disiik esas kesme kuvveti 500 m/min kesme hizi
ve 0.10 mm/rev ilerleme hizinda 113 N, en yiksek kesme kuvveti ise 200 m/min kesme hizi ve 0.30 mm/rev
ilerleme hizinda 332 N elde edilmistir. En dislk ortalama yiizey purazliligi 200 m/min kesme hizi ve 0.10
mm/rev ilerleme hizinda 0.95 pm, en yilksek ortalama ylizey plrtzlulugi ise 300 m/min kesme hizi ve 0.30
mm/rev ilerleme hizinda 6.65 um elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler : islenebilirlik, isleme parametreleri, Kesme kuvveti, Yiizey purizlilugi

EXPERIMENTAL INVESTIGATION OF THE EFFECT OF MACHINIG
PARAMETERS OVER CUTTING FORCE AND SURFACE ROUGHNESS IN THE
MACHINABILITY OF AA5052 ALLOY

ABSTRACT

In this study, the effects of different cutting and feed rates over average surface roughness and main cutting force
during the machinability of AA5052 aluminum alloy with uncoated cemented carbide insert were evaluated. In
the experiments, stable depth of cut (1.5 mm), four different cutting speeds (200, 300, 400, 500 m/min) and five
different feed rates (0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30 mm/rev) were used. Based on cutting and feed rates, the lowest
main cutting force was obtained as 113 in 500 m/min cutting speed and 0.10 mm/rev feed rate and the highest
cutting force was obtained as 332 N in 200 m/min cutting speed and 0.30 mm/rev feed rate. The lowest average
surface roughness was obtained as 0.95 pum in 200 m/min cutting speed and 0.10 mm/rev feed rate and the
highest average surface roughness was obtained as 6.65 um in 300 m/min cutting speed and 0.30 mm/rev feed
rate.

Key Words : Machinability, Machining parameters, Cutting force, Surface roughness
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1. GIRIS

Gunumiz endustrisinde celikten sonra en fazla
kullantlan aliminyum ve aluminyum alasimlari;
hafif olmalari, iyi 1sil ve elektrik iletkenlikleri,
artirllabilen mukavemet ozellikleri ve korozyona
karsi direncleri nedeniyle guniimiizde 6nemli bir
malzeme konumundadir. Ozellikle son yillarda,
enerji tasarrufuna doniik ¢alismalar, daha az yakit
harcayan hafif ve ekonomik tasitlarin Gretimini
gindeme getirmis ve aluminyum alasimlari, ucak,
otomobil, makine, tren ve deniz tasitlari yapiminda
oncelikli olarak tercih edilen malzeme olmustur.
Alliminyum alasimlari, uzun vyillardir havacilik
endustrisinde kullaniimakta, artirilmis mukavemet
ve darbe ozelikleri sayesinde savunma sanayinde de

kullanilmaktadir. AA5052 alagimi  5xxx serisi
icerisinde yaygin kullanilan alagimlardan  bir
tanesidir. Mekanik 6zellikleri nedeniyle yakit

tanklarinda, deniz ve tagimacilik uygulamalarinda,
yag ve yakit  hatlarinda  kullaniimaktadir
(Anon., 1995; Bayram ve Ozcatalbas, 2003).

AA5052 alasimi genellikle talagli imalat yontemiyle
sekillendirilmektedir. Tornalama islemleri talasli
sekillendirmenin biyuk bir kismini kapsamaktadir.
Ideal islenebilirlik 6zelliklerinin elde edilmesinde
malzemenin mekanik 6zellikleri yaninda kullanilan
tezgahin rijitligi, kesme hizi, ilerleme hizi, kesme
derinligi ve Kkesici takim geometrisi  gibi
parametreler etkili olmaktadir (Anon., 1967; Trent,
1988; Ozcatalbas, 1998; Bayram ve Ozcatalbas,
2003). Aliminyum alagimlarinin  dustik kesme
hizlarinda islenmesinde kesici takim (izerinde yiginti
talas (YT) (Built-Up-Edge) olusmasi nedeniyle, is
parcasi ylzey plrizluluginin yiksek c¢ikmasina
neden olmaktadir (Jeelani and Musail, 1986; Dae
and Dong, 1998; Aydin ve Ozcatalbas, 2003). Artan
kesme hiziyla birlikte YT talas ortadan kalkmakta ve
yuzey purizlulugl iyilesmektedir (Oishi, 1996).
Kesme kuvvetini disik degerde elde etmek igin
kesme hizinin arttiriimasi gerekmektedir (Anon.,
1994; Cakir, 1999; Ozcatalbas ve Bayram, 2006).
Kesme hizinin artigi, takim/talas ara yuzeyindeki
stirtinme kuvvetini azalttigindan kesme kuvvetini
dustirmektedir (Ozcatalbas, 1998).

Bu calismada, kaplamasiz sementit karbir kesici
takimlarla isleme parametresi olarak bes farkl
ilerleme hizi ve dort farkli kesme hizi kullanilarak
AA5052 alasimindan talas kaldinlmistir. Isleme
parametrelerinden kesme ve ilerleme hizinin talas
kaldirma sirasinda esas kesme kuvveti ve is parcasl
yizey puruzlilugt uzerindeki etkileri aragtirilmigtir.

2. MATERYAL VE METOT

2. 1. Deney Numuneleri

Deneysel calismalar icin, AA5052 alagimi
malzemeden @50x500 mm boyutlarinda hazirlanmig
deney numuneleri kullaniimistir. Deney
numunelerinin spektral analiz ile elde edilen
kimyasal bilesimi Tablo 1’de verilmistir. AA5052
alasimi sicak-soguk deformasyona ve herhangi bir
isil igleme maruz birakilmamistir (AA5052-0).
AA5052 alagimi 230 N/mm? cekme dayanimina
sahiptir.

Tablo 1. AA 5052 Alasiminin Kimyasal Bilesimi

(% Agirhk).
Si Fe Cu Mn Mg Zn Al
0.24 | 0.364 | 0.087 | 0.965 24 0.043 | Kalan

AA5052 alagimi 46 BSD (Brinell sertlik) degerinde
tespit edilmistir. Sertlik deneyi, yizeyi hassas
islenmis 10 mm kalinligindaki numune ({izerinde
Reicherter marka Brinell sertlik 6lcim cihazinda
yapilmistir. Sertlik 6lcim deneyinde 5 mm c¢apinda
bilya u¢ ve 125 kg yuk kullaniimistir. Sertlik degeri
belirlenirken, numunenin dis yiizeyinden merkeze
dogru 10 6lgum yapilarak ortalamasi alinmigtir.

2. 2. Kesme Parametreleri, Kesici Takim ve
Takim Tutucu

ISO 3685’de dnerildigi gibi imalat¢i firmalarin
kesici takim Kaliteleri icin onerdigi kesme hizi
araliklari dikkate alinarak 200, 300, 400 ve 500
m/min olacak sekilde dort farkli kesme hizi ile 0.4
mm ug¢ radyisine bagli olarak 1SO 3685’ de tavsiye
edilen aralikta 0.1, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30 mm/rev
ilerleme hizi degerleri ve 1.5 mm kesme derinligi
secilmigtir. Kesme islemi olarak sirekli kesme
yapilmistir ve kesme islemlerinde sogutma sivisi
kullanilmamistir.

Kaplamasiz sementit karbiir kesici takimin kesme
hizi ve ilerleme hizina bagl olarak, esas kesme
kuvveti ve ortalama yiuzey piruzluligine etkisini
degerlendirmeyi hedefleyen bu calismada, AA5052
alasim  malzemesi, CCGT  120404FN-ALU
geometrisine ve K10 kalitesine sahip degistirilebilir
kaplamasiz karbir kesici takimlar kullaniimistir.

Takim tutucusu olarak 1SO 5608’e gore deneylerde
kullanilan degistirilebilir uclara uygun CSRNR 2525
M125 takim tutucu kullaniimistir. Takim tutucunun
yanasma agis1 90°’dir.
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2. 3. Tezgah Kesme Kuvveti
Puruzlalugi Olgme Aleti

ve Ylzey

Talas kaldirma islemleri icin 10 KW glce sahip 50
ve 3500 arasinda devir yapabilen JOHNFORD T35
Bilgisayarli Sayisal Denetimli (BSD) sanayi tipi
torna tezgahi kullaniimistir.

Talas kaldirma esnasinda 3 ortogonal kesme (Fc, Ff,
Fp) kuvvetlerinin dlcimiinde, gerinim dlgme esasina
dayali, Kistler 9257B marka dinamometre
kullanilmigtir.  Dinamometre ile ilgili  teknik
Ozellikler Tablo 2’de deney dlizeneginin sematik
gosterimi ise Sekil 1°de verilmistir.

Analog-dijital ddmigtinicd

elemary

Bilgisayar

elemarm

Dagitim
3 elemanls finitesi bl D
dinamometre *
& » —
elemar
Tornatezgalu
Tk yiikselticisi U-V kayit cihaz

Sekil 1. Kesme kuvvetleri o6lgme diizeni ve
dinamometre Unitesinin sematik gérinimi

Tablo 2. Kistler 9257B Tipi Dinamometrenin Teknik
Ozellikleri

Yizey puruzlulik degerlerinin 6lgtimi icin MAHR-
Perthometer M1 6lcu aleti kullanilmistir. Yiizey
puruzlalugt  ol¢tmleri  U¢ tekrarlamah  olarak
yapiimistir. Is parcasi (zerinde isleme sirasinda
olusan ylzey parizluligi degerlerinin élgtimleri igin
Cut-off (kesme uzunlugu) uzunlugu 0.8 mm ve
ornekleme uzunlugu 5.6 mm olarak alinmistir.
Ortam sicakligl 20 1 °C’dir.

2. 4. istatistiksel Analiz

AA5052 alagimini islemede isleme
parametrelerinden kesme ve ilerleme hizinin esas
kesme kuvveti ve ortalama ylzey purizliligine
etkilerini belirlemek icin verilere coklu varyans
analizi uygulanmistir. Analiz neticesinde aralarinda
fark bulunan verilere, farkin hangi diizeyde dnemli
oldugunu saptamak icin Duncan testi uygulanmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

3. 1. Yluzey Purazluligindeki Degisim

AA5052 alagimi, dort farkli kesme hizi, bes farkh
ilerleme hizi ve 1.5 kesme derinliginde kaplamasiz
sementit karblr takimla islenmesinde, elde edilen
ortalama yiizey puruzluliik degerleri (Ra) Tablo 3’de
verilmistir.

Tablo 3. Kesme ve ilerleme Hizina Bagh Ortalama

Sekil 1’de x elemani Fp pasif kuvveti 6lcen kuvvet
elemanini, y elemani Ff ilerleme kuvvetini olgen
kuvvet elemanini ve z elemani ise Fc asil kesme
kuvvetini (esas kesme kuvveti) 06lgen kuvvet
elemanidir.

Kuvvet araligl (Fy, Fy, F;) -5...10 kN Yizey Pirizlllik Degerleri, (Ra).
Tepki verme <0.01 N Kesme Ortalama Tlerleme hizi, Ortalama
Hassasiyet Fx, Fy -7.5 pC/N hizi, ylzey (mm/rev) ylizey
Fz -3.5 pC/IN (m/min) purtzlalug, pirtizlalugi,

= (Ra) (Ra)
Dogal frekans f, (X,y,2) 3.5 kHz

= 200 2.06 0.10 1.33

(;a“sma S|Cak||g| 0...70°C 300 3.73 0.15 212
Kapasitans 220 pF 400 336 0.20 2.94
20°C’daki yalitim direnci >1013 Q 500 2.65 0.25 3.69
Topraklama yalitimi >108 Q - - 0.30 4.68
Agirlik 7.3kg

Kesme hizi degerlerine gore en disik ortalama
yizey plrizlulagh 200 m/min kesme hizinda elde
edilmistir. ilerleme hizina gore ise en disik
ortalama yuzey purdzliligd 0.10 mm/rev ilerleme
hizinda elde edilmistir. Kesme ve ilerleme hizinin
ortalama ylzey puruzluligune etkisini belirmek igin
varyans analizi yapilmistir (Tablo 4).

Tablo 4. Kesme ve ilerleme Hizinin Ortalama Yiizey Purizluliigiine Etkisi.

Varyans Kaynagl | Kareler Toplami | Serbestlik Derecesi Karaler Ortalamasi F Degeri P Degeri
Faktor A 82.779 3 27.593 3886337.840 .000
Faktor B 274.241 4 68.560 9656360.669 .000
A*B 51.727 12 4311 607129.918 .000
Hata 1.278E-03 180 7.100E-06
Toplam 2157.045 200
Diizeltilen Toplam 408.748 199

Faktor A; Kesme hizi (200, 300, 400, 500 m/min); Faktor B; lerleme hizi (0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30 mm/rev).

Miuhendislik Bilimleri Dergisi 2006 12 (3) 295-301

297

Journal of Engineering Sciences 2006 12 (3) 295-301




AA5052 Alasiminin Jslenmesinde /sleme Parametrelerinin Kesme Kuvveti ve Yizey Piiriizluligiine Etkisinin Deneysel..., H. Gokkaya

Verilere uygulanan ¢oklu varyans analizi sonucunda
kesme ve ilerleme hizinin ortalama yiizey
puruzliluglne etkisinin olup olmadigi arastirilmistir.
Varyans analizi sonucuna gore, tim faktorler
arasinda % 95 giiven duzeyinde onemli bir fark
bulunmustur.  Farkliligin - hangi  uygulamalarda
o6nemli oldugunu belirlemek icin Duncan testi
yapilmistir (Tablo 5).

Tablo 5. Duncan Testi Sonuclari, (Ra).

Varyans Ortalama Homojenlik
Kaynagl Ra, (um) Grubu
I-1 1.95 A
11-1 1.17 AB
1-2 1.48 B
-1 1.83 C
V-1 1.87 C
1-3 2.01 C
V-2 2.06 c
-2 2.17 C
1-4 2.53 D
V-3 2.65 D
11-2 2.76 D
V-4 3.24 E
I-5 3.35 EF
11-3 3.42 EF
V-5 3.44 EF
11-3 3.68 F
11-4 4.32 G
11-4 4.66 H
111-5 5.28 |
11-5 6.65 J

Kesme Hizi; I: 200, 11: 300, I1I: 400, 1V: 500 m/min; ilerleme
Hizi; 1= 0.10, 2= 0.15, 3=0.20, 4 = 0.25, 5=0.30 mm/rev.

Yapilan duncan testi sonucunda, kesme ve ilerleme
hizlarina bagl olarak en yiiksek ortalama yizey
plruzliligli 300 m/min kesme ve 0.30 m/rev
ilerleme hizinda (11-5) islemede (6.65 pm) elde
edilmistir. En disuk ortalama yizey purizIGligi ise
200 m/min kesme ve 0.10 mm/rev ilerleme hizinda
(I-1) islemede (0.95 pm) elde edilmistir. Kesme
hizina bagh olarak elde edilen ortalama yuzey
puruzlaluogl  ayrintith  olarak  belirten  grafik
Sekil 2’de gosterilmistir.

40

Ortalam a yiizey pirizlilogi, Ra (um)

200 300 400 500

Eesme hizi, mmfrew

Sekil 2. AA5052 alagiminin kaplamasiz sementit
karbir kesici takimla islenmesinde, kesme hizina
bagl olarak elde edilen ortalama yilizey pirizlulik
degerleri, (Ra)

Sekil 2’deki grafikte goruldigi gibi en dusik
ortalama yuzey purdzliligd 200 m/min kesme
hizinda elde edilmistir. Dlstk kesme hizinda diistk
parizltlik elde edilmesinin nedeni, kesici takim
Uzerinde olusan yiginti talasa atfedilmistir. 200
m/min kesme hizinda kesici takim (zerinde olusan
yiginti  talas  olusumunun  tarama  elektron
mikroskobu  (SEM)  goruntisi  Sekil ~ 3’de
gosterilmistir. Kesici takim {zerinde olusan yiginti
talas kesici takim ug¢ radyusunu artirmakta ve
puruzlilik degerine olumlu katki saglamaktadir
(Rubio et al., 2005). Kesme hizindaki artisla birlikte,
ortalama esas kesme kuvveti belirli kesme hizina
(300 m/min) kadar artis goOstermistir. Kesme
hizindaki artiglarla  birlikte ortalama  ylzey
plruzlialuglnde disis gozlenmistir.

Sekil 3. Disuk kesme hizinda (200 m/min) kesici
takim Uzerinde olusan yiginti talas goriintusi

Secilen kesme hizlarinda elde edilen (aritmetik)
ortalama yUlzey purlzlulik degerleri en kigiikten en
blyige dogru sirastyla 200 m/min’de (2.06 um), 500
m/min’de (2.65 pm), 400 m/min’de (3.36 pum) ve
300 m/min’de (3.73 um) olarak bulunmustur. Diisuk
degerde ortalama yiizey purizltligine sahip is
parcasi elde etmek icin kesme hizinin arttiriimasi,
literatiirdeki en yaygin yontemdir (Gokkaya ve ark.,
2004). Kesme hizinin artmasi ile iyilesen yizey
parazlalugl, yuksek hizlarda artan sicakliga bagl
olarak, deformasyon isleminin kolaylasmasi, is
parcasi malzemesinin kesici kenar ve burun radysu
cevresinde rahat bir sekilde deforme edilmesi ve
yuksek sicakliklarda olusan akma bdlgesine (Fz)
bagl olarak agiklanabilir. Dislik hizlarda calisirken
(300 m/min,), kesme hizinda saglanan % 66.6’lk
artis ile (500 m/min) ortalama yuzey purizlultigunde
% 28.9 diisus (2.65 um) gozlenmistir.

flerleme hizina bagh olarak (aritmetik ortalama) en
dustik ylzey parazlaligd 0.10 mm/rev ilerleme
hizinda (1.33 pm) elde edilmistir. En yiksek
ortalama ylzey purdzlaligu ise 0.30 mm/rev
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ilerleme hizinda (4.68 um) elde edilmistir. Ilerleme
hizina bagh olarak elde edilen ortalama yuzey

plruzlulugl arasinda artan bir iliski gorlmastdr.
Ilerleme hizi degerindeki artisa bagl olarak,

puruzlalugind ayrintih  olarak belirten grafik ortalama ylzey purizlultgindeki artis, beklenen bir
Sekil 4’de gosterilmistir. Ozellik olup ortalama ylzey puruzlalugini
disurmek icin ilerleme hizi degerinin azaltilmasi
2 gerekmektedir (Gokkaya ve ark., 2004).
—_ 1]
E
;’E o 3. 2. Kesme Kuvvetindeki Degisim
=l
%” Kaplamasiz sementit karbir kesici takimla AA5052
ERNET alasimi, dort farkli kesme hizi, bes farkli ilerleme
E hizi ve 1.5 mm kesme derinliginde islemede elde
5 edilen ortalama esas kesme kuvveti (Fc) degerleri
B 24 , e
g Tablo 6°da verilmistir.
] 0
S Tablo 6. Kesme ve ilerleme Hizina Bagl Ortalama
0 o @ ® » Esas Kesme Kuvveti Degerleri, (Fc)
Tlerleme hizt, mmirew .
T e e
Sekil 4. AA5052 alagimlarinin kaplamasiz sementit (m/min) (N) (mm/rev) (N)
karbur kesici takimla islenmesinde, ilerleme hizina 200 248 0.10 137
bagli olarak elde edilen ortalama yiizey puriizluliik 300 236 0.15 188
degerleri, (Ra) 400 223 0.20 230
' 500 203 0.25 273
0.30 311

0.10, 0.15, 0.20, 0.25 ve 0.30 mm/rev’lik ilerleme
degerlerinde ortalama yizey purazlaligh degerleri
incelendiginde ilerleme degeri arttikca ortalama
yuzey purdzlilugiinde artis gérilmustar (Sekil 3).
0.10 mm/rev ilerleme degerinde elde edilen en
disuk ortalama yilzey purozlaloghd (1.33 pm)
ilerleme hizinin % 200 oraninda artiriimasiyla (0.30
mm/rev) ortalama yizey plrizluliginde énemli bir
% 251.8 artis (4.68 pm) gozlenmistir. Denen
ilerleme hizi  degerleri ile ortalama yizey

Kesme hizi degerlerine gore en disik ortalama esas
kesme kuvveti 500 m/min kesme hizinda
islenmesinde elde edilmistir. Tlerleme hizina gére ise
en disuk ortalama esas kesme kuvveti 0.10 mm/rev
ilerleme hizinda elde edilmistir. Kesme ve ilerleme
hizinin esas kesme kuvvetine etkisini belirmek icin
yapilan varyans analizi Tablo 7°de verilmistir.

Tablo 7. Kesme ve ilerleme Hizinin Esas Kesme Kuvvetine Etkisi.

Varyans Kaynagi Kareler Toplami Serbestlik Derecesi | Kareler Ortalamasi F Degeri P Degeri
Faktor A 53705.535 3 17901.845 25154.817 .000
Faktér B 757570.480 4 189392.620 266125.461 .000
A*B 2636.640 12 219.720 308.740 .000
Hata 128.100 180 712
Toplam 11184865.000 200
Diizeltilen Toplam 814040.755 199

Faktor A; Kesme hizi (200, 300, 400, 500 m/min); Faktor B; Ilerleme hizi (0.10, 0.15, 0.20, 0.25, 0.30 mm/rev).

Verilere uygulanan ¢oklu varyans analizi sonucunda
kesme ve ilerleme hizinin esas kesme kuvvetine
etkisinin olup olmadigl arastirllmigtir. Varyans
analizi sonucuna gore, tim faktorler arasinda % 95
guven dizeyinde Onemli bir fark bulunmustur.
Farkhligin hangi uygulamalarda 6nemli oldugunu
belirlemek icin yapilan Duncan testi sonuglari
asagida Tablo 8’de verilmistir.

Yapilan duncan testi sonucunda kesme ve ilerleme
hizlarina bagh olarak en ylksek esas kesme kuvveti
200 m/min kesme hizi ve 0.30 mm/rev ilerlemede
islenmesinde (1-5) (332 N) elde edilmistir. En diistk
esas kesme kuvveti ise 500 m/min kesme hizi ve

0.10 mm/rev ilerleme hizinda islenmesinde (IV-1)
(113 N) elde edilmistir. Kesme hizina bagh olarak
elde edilen ortalama esas kesme kuvvetini ayrintili
olarak belirten grafik Sekil 5’de gosterilmistir.

Sekil 5’deki grafikte, kesme hizindaki artisla
birlikte, elde edilen ortalama esas kesme kuvvetinde
dusts tespit edilmistir. Esas kesme kuvvetini diisiik
degerde elde etmek igin kesme hizinin arttiriimasi
gerekmektedir (Anon., 1994; Ozcatalbas, 1998;
Cakir, 1999). Kesme kuvvetinin, kesme hizinin
artisina  bagh olarak dusmesinin sebebi, akis
bolgesindeki ylksek sicaklik ve azalan temas ylizey
alanidir. Kesme kuvvetindeki azalma miktar
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malzeme c¢esidine, calisma kosullarina ve caligilan
kesme hizi araligina gore farkhlik gosterebilir. Bu
calismada, denenen degerler arasinda kesme
hizindaki artisa bagl olarak, ortalama esas kesme
kuvvet degerlerinde dusls gordlmistir. Dustk
hizlarda calisirken (200 m/min), kesme hizinda
saglanan % 150’lik artis ile esas kesme kuvvetinde
% 17.7 dusus (204 N) tespit edilmistir.

Tablo 8. Duncan Testi Sonuclari (N).

Varyans Kaynagl Mean Fc, (N) Homojenlik Grubu
V-1 113 A
-1 130 B
-1 153 C
V-2 162 C
I-1 164 C
11-2 189 D
11-2 196 DE
1-2 204 EF
V-3 207 F
11-3 228 G
11-3 242 H
1-3 243 H
V-4 246 H
11-4 267 |
11-4 283 J
IV-5 290 JK
1-4 297 KL
11-5 303 L
11-5 319 M
I-5 332 N

Kesme hizi; I: 200, 11: 300, I11: 400, IV: 500 m/min; ilerleme hizi;
1=0.10, 2= 0.15, 3=0.20, 4=0.25, 5=0.30 mm/rev

260

2304

i

240 4

230

220 4

Eszas kesme kuyveti, Fc (1)

2104

200
200 300 400 500

Eesme hizi, mimin

Sekil 5. AA5052 alasimlarinin kaplamasiz sementit
karbir kesici takimla islenmesinde kesme hizina
bagl olarak elde edilen ortalama esas kesme kuvvet
degerleri, (Fc)

flerleme hizina bagh olarak ortalama en yiiksek esas
kesme kuvveti 0.30 mm/rev ilerleme hizinda (311
N) elde edilmistir. En dlsik esas kesme kuvveti ise
0.10 mm/rev ilerleme hizinda (137 N) elde
edilmistir. Tlerleme hizina bagli olarak elde edilen
ortalama esas kesme kuvvetini ayrintili olarak
belirten grafik Sekil 6’da gosterilmistir.

400

300«

200 «

Eszas kesme kuvveti, Fo (1)

o0
A0 15 20 25 a0

Tlerleme iz, mmirew

Sekil 6. AA5052 alasimlarinin kaplamasiz sementit
karbir kesici takimla islenmesinde ilerleme hizina
bagl olarak elde edilen ortalama esas kesme kuvvet
degerleri, (Fc)

Bes farkli ilerleme hizi sonucu elde edilen ortalama
esas kesme kuvveti degerleri incelendiginde ilerleme
degeri arttikca esas kesme kuvvetinde artis
gortlmustir. 0.10 mm/rev ilerleme degerinde elde
edilen en disuk ortalama esas kesme kuvveti (137
N) ilerleme hizinin % 200 oraninda artiriimasiyla
(0.30 mm/dev) esas kesme kuvvetinde % 127 artis
(311 N) gozlenmistir. Denen ilerleme hizi degerleri
ile esas kesme kuvveti arasinda artan bir iliski
gorilmistar. Ilerleme hizi degerindeki artisa bagli
olarak, esas kesme kuvvetinde artis, beklenen bir
Ozellik olup esas kesme kuvvetini dlstrmek igin
ilerleme hizi degerinin azaltilmasi gerekmektedir.

4. SONUC

Bu calismada, AA5052 alasiminin islenebilirlik
Ozelliklerinin  farkli  kesme ve ilerleme hizlan
kullanilarak belirlenmesi amaclanmigtir. Denenen
sinirlar icerisinde deneme bulgularina gore elde
edilen sonuclar 6zetlenecek olursa;

o Kesme hizi ile esas kesme kuvveti arasinda
azalan bir iliski vardir. Kesme hizi
miktarinin -~ (200  m/min) % 150
artirllmasiyla (500 m/min) esas kesme
kuvveti degerinde % 17.7 dusis elde
edilmistir. En disik esas kesme kuvveti
500 m/min kesme hizinda (204 N) elde
edilmistir.

e Kesme hizi miktarinin (200 m/min) % 50
artirllmasiyla (300 m/min) ortalama yuzey
paruzluliginde % 81 artis gdzlenmistir.
Kesme hizinin 300 m/min’den 500 m/min’e
artinldiginda % 66.6°hk artis ile ise yuzey
purizliliginde dusus (% 28.9)
gozlenmistir. En dusik ortalama yuzey
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paruzlaligt 200 m/min kesme hizinda
(2.06 pum) elde edilmistir.

e ilerleme hizindaki artisa bagli olarak esas
kesme kuvvet degerlerinde artis
goralmistiir. Tlerleme hizi miktarinin (0.1
mm/rev) % 200 artiriimasiyla (0.3 mm/rev)
esas kesme kuvveti degerinde 6nemli bir %
127 artis elde edilmistir. En disik esas
kesme kuvveti 0.1 mm/rev ilerleme hizinda
(137 N) elde edilmistir.

e ilerleme hizi ile yiizey piiriizliiligii arasinda
artan bir iliski vardir. Tlerleme hizi
miktarinin (0.1  mm/rev) % 200
artirlimasiyla (0.3 mm/rev) ortalama yizey
purizliliginde onemli bir % 251.8 artis
(4.68 pm) gozlenmistir. En disik ortalama
ylizey purdzlaligi 0.1 mm/rev ilerleme
hizinda (1.33 pm) elde edilmistir.
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