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Bu caligmada, AA 2011 ve AA 7075 aliiminyum alagimlarinin iglenmesinde, kesme parametrelerinin (takim talas agisi ve kesme
hiz1) yiizey piiriizliligii lizerine etkileri incelenmistir. Ayrica, kesme parametreleri ile takim talas yiizeyinde olusan Yiginti
Katmani (YK) ve Yigint1 Talas (YT) arasindaki etkilesimler degerlendirilmistir. isleme deneylerinde, kesici takima hem pozitif
hem de negatif yonde talas acis1 verilerek talas kaldirilmasini saglayan bir deney diizenegi kullanilmistir. Her iki alasim i¢in
ortalama yiizey piriizliliik (Ra) degerleri, talas agismin biiyiik degerlerinde (15° ve 20°) diisiik ¢ikarken, AA 7075 alasiminda
ozellikle talas acisimin kiiglik degerlerinde (0° ve -5°) oldukga yiiksek ¢ikmustir. Kesme deneylerinde kullanilan kaplamasiz
karbiir kesici takimlar, metalografik yontemlerle (SEM ve EDS analizi) incelenerek, talas agisinin ve alagim igeriginin YK ve YT
olusumu iizerindeki etkisi degerlendirilmistir. AA 7075 alagiminda, AA 2011 alasimina gore daha fazla YK ve YT olusumu
meydana gelmistir.

Anahtar Kelimeler: Aliiminyum alagimlari, Talas agis1, Yiizey piiriizliiliigi, Yigint1 talas, Yiginti katman

Effect on Formations of Built-up Edge and Built-up
Layer, Surface Roughness of Cutting Speed and Rake
Angle in the Machining of Aluminum Alloys

ABSTRACT

In this study, the effects on surface roughness of cutting parameters (tool rake angle and cutting speed) were investigated in the
machining of AA 2011 and AA 7075 aluminum alloys. The interactions between the cutting parameters and Build-up edge
(BUE), Built-up layer (BUL) formed on tool rake face were also evaluated the same machining processes. In the machining tests,
the testing apparatus which allowing chip removal by giving rake angle in both positive and negative side to the cutting tool was
used. The average surface roughness (Ra) values for both alloys were considerably high in especially small values of rake angle
(0 ° and -5°) for AA 7075 alloy, while Ra values for both alloys have been low in larger values of rake angle (15°ve 20°). The
effect of the formations BUE and BUL of the rake angle and the alloy content were evaluated by examining uncoated carbide
cutting tools used in cutting experiments with metallographic methods (SEM and EDS analysis). Consequently, the formation of
BUE and BUL for AA 7075 alloy has been greater than that of AA 2011 alloy.

Keywords: Aluminum alloys, Rake angle, Surface roughness, Built-up edge, Built-up layer

1. GIRiS (INTRODUCTION)

Giliniimiiz endiistrisinde demir ve gelikten sonra en ¢ok
aliminyum ve aliiminyum alasimlar1 kullanilmaktadir.
Aliminyum agirlik¢a hafif olup, alagimlar1 yap1 ¢elikle-

malzemenin kalitesini belirleyen 6nemli bir imalat pa-
rametresidir. Birbirleriyle temas halinde ¢alisan makine
pargalarinin istenilen islevi uzun siireli ve minimum
enerji harcayarak gergeklestirmesi yiizey piiriizliiliigline

rinden ¢ok daha fazla mukavemet 6zelliklerine sahiptir.
Aliiminyum iyi elektriksel ve 1s1l iletkenliginin yani sira
yiiksek bir 1s1 ve 151k yansitma o6zelligine de sahiptir.
Ayrica, korozyon direncinin oldukga iyi olmasi, dokiim
ve sekillendirilmesinin kolaylig1 birgok hizmet alanla-
rinda kullanilmasini saglamaktadir [1].

Talasli imalat sonucu elde edilen viizey piiriizliliigii
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ve par¢anin boyut hassasiyetine baghdir. Yiizey kalitesi;
yorulma dayanimini, korozyon direncini ve malzemenin
tribolojik ozelliklerini biiylik oranda etkiler [2]. Bu se-
beple, ylizey piurizliliiginin ol¢iimii ve karakterize
edilmesi talagh imalat islemlerinin optimizasyonu i¢in
Onem tagimaktadir.

Aliiminyum alasimlarinin iglenmesinde diger talas kal-
dirma islemlerinde oldugu gibi pek ¢ok faktdriin etkisi
$0z konusudur. Talag acist faktorii, aliminyumun islen-
mesi sirasinda kesme kuvvetleri ve yigmt1 talag (YT)
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olusumu {iizerinde ¢ok biiyiik etkilere sahiptir [3,4]. Ta-
lag acismin fazla olmasi kesici takim ile is pargasi ara-
sindaki temas ylizeyini azaltarak kesme isleminin ko-
laylagsmasini saglar. Diger yonden talas acisinin fazla
olmast kesici ucun dayanimi iizerinde olumsuz etki
yapmaktadir. Bu etki kesici takimin ug¢ boélgesinde hizli
asinma olarak kendini gostermektedir. Bu olusumlarin
meydana gelmemesi i¢in talas acisinin uygun degerlerde
secilmesi gerekmektedir [5]. Mizutani vd., tarafindan
aliminyum alagimlar1 {izerine yapilan ¢alismada, sertli-
gin artmastyla birlikte yiizey piiriizliligiiniin azaldigini
ve YT olusumunun ortadan kalktig1 sonucuna varilmis-
tir [6]. Kim ve Hwang, 5° ve 7,5° pozitif talas ag¢il ta-
kimlarla yaptiklar1 ¢aligmada sertligi ytliksek olan alii-
minyum alagimlarmin iglenmesinde daha disiik yiizey
piiriizliilik degerleri elde etmislerdir [3]. Jeelani ve
Musial, 10°-30° arasinda pozitif talag acili takim kul-
lanmislar ve pozitif yonde talas aginin artmasi ile YT
olusumunun azaldigin1 ve boylece ylizey pirizliligi-
niin azaldigini belirlemislerdir [4].

Diger dnemli bir faktor kesici takim asinma mekaniz-
malart olup, 6zellikle siinek malzemelerin islenmesinde
meydana gelen yapisma asinma mekanizmasi bunlardan
birisidir. Yapisma asinmasi, genel olarak is par¢asi mal-
zemesinin kesici takim yilizeyine eklenmesi seklinde
gerceklesir [7,8]. Sekil 1°de goriildiigii gibi talagli ima-
lat isleminde is par¢asi malzemesinin, takimin talag yii-
zeyine yapismasi yigint1 talag (YT) olarak bilinir ve bu
olusum c¢ogunlukla siinek malzemelerin islenmesinde
olugsmaktadir. Kesici takim talas yiizeyine genis alana
kaynaklanarak olusturdugu ince katmana ise yiginti
katman1 (YK) adi verilir. Kesici takim iizerinde YK ve
YT olusmasimin nedeni, 6zellikle kesme hizina bagh
olarak talas kaldirma esnasinda kesici takimdaki sicak-
lik ve asirt basingtir. Kesici takimdaki bu olusumlar,
ayni zamanda is parcasinin kimyasal yapisina da bagli-
dir [9-11].

Yigmt: Talas
)\

Ylgmul(amiam
. ('Yf()

Kesici Talam

Sekil 1. Takim {izerindeki Y1gint1 Talas (YT) (BUE on cutting
tool)

Takim talas yiizeyine yapisan is pargasi malzemesi sabit
degildir ve kesme sirasinda olusan yiiksek kesme kuv-
vetleri ile takim yiizeyinden koparak uzaklasir. Talas

kaldirma islemi devam ettikge tekrar takim iist ylize-
yinde talas birikmeye baslayabilir veya kesici kenardan
kiigiik parcalarin kirilip uzaklagmasima sebep olabilir
[12]. List vd., farkli aliiminyum alasiminin kuru islen-
mesi sirasinda kesici takim iizerine yapisan malzemenin
mikro yapisal 6zelligini incelemislerdir. YK ve YT olu-
sumuna termo-mekanik mekanizmalarin neden oldugu
ve saf aliminyumun takim talag yiizeyine bir kaplama
seklinde birikmesiyle YK’nin olustugu vurgulanmigtir
[11]. Gomez wvd., ergime derecesi yiiksek
intermetaliklerin talag ile birlikte siiriiklenmesi nede-
niyle takim talag yiizeyinde aliiminyumun ekstriizyonu
ve sonug olarak YT nin meydana geldigini belirtmisler-
dir. Ozellikle kaplamali takimlarda, kaplamanin etkisiz
duruma gelmesi YT olusumunu hizlandirmakta ve bu
durum kesici takim geometrik formunun degigmesine
neden olmaktadir. YT ve YK olusumlari, genellikle is-
lenmis ylizeylerin ortalama ylizey piiriizliilik (Ra) de-
gerleri ile degerlendirilmektedir. Diger yandan, kisa sii-
reli kesme islemlerinde YT’ nin artmasiyla yilizey pii-
rizliliigiiniin azaldigini tespit etmislerdir [13].

Literatiirde yapilan ¢aligmalardan gesitli siinek malze-
melerin iglenmesinde, talas acist ve kesme hizinin, yii-
zey puriizliligli, YK ve YT olusumu iizerinde belirli
etkiye sahip oldugu anlasilmaktadir. Ancak, talas agisi
ve kesme hiziyla birlikte is parcasi malzemesinin kim-
yasal bilesiminin, 6zellikle YK ve YT iizerindeki etkisi-
nin detayli olarak incelendigi ¢alismanin ¢ok az sayida
oldugu goriilmektedir. Bu ¢aligmada, kaplamasiz karbiir
kesici takimla AA 2011 ve AA 7075 alasimlarinin is-
lenmesinde talas acist ve kesme hizi degisiminin orta-
lama ylizey piiriizliligl, YK ve YT olusumu tizerindeki
etkileri deneysel ve metalografik yontemler (SEM ve
EDS analizi) ile incelenmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM (MATERIAL AND
METHOD)

2.1. is Parcas1 Malzemesi ve Kesici Takim (Work
piece Material and Cutting Tool)

Is parcast malzemeleri olarak silindirik 200 mm bo-
yunda AA 2011 ve AA 7075 aliiminyum alagimlar
kullanilmigtir. Deney numunelerinin CNC torna tezga-
hinda ayna punta arasinda islenebilmesi i¢in bir ucuna
punta deligi agilmistir. Bu malzemelerin spektral ana-
lizleri KOSGEB laboratuvarinda yaptirilmis ve alagim-
larin kimyasal bilesimi Tablo 1°de verilmistir. Alagimla-
rin sertlik analizleri INSTRON WOLPERT GmbH
DIATESTOR 7551 TiPI sertlik 6l¢iim iinitesi kullamila-
rak Brinell sertlik 6l¢eginde Slgiilmiistiir. AA 2011 ala-
stmi i¢cin BSN (Brinell sertlik numarasi) 125 ve AA
7075 alagimi i¢in 88 BSN’dir.

Deneylerde, Kennemetal {iriini CCGT120404 kodlu
K313 kalite kaplamasiz karbiir kesici takim ile
SCLC2525 M12 kodlu 95° yanasma agili takim tutucu
kullanilmugtir. Kesici takimlar normalde 15° talas agi-
sina sahiptir. Deneyler sirasinda, talag agilar1 ayarlana-
bilir bir sistem ile negatif ve pozitif yonlerde belirlenen

142



ALUMINYUM ALASIMLARININ INCELENMESINDE KESME HIZI VE TALAS ACISININ ... Politeknik Dergisi, 2015; 18 (3) :141-148

Tablo 1. Deney malzemelerinin kimyasal bilesimi (Agirlik-%) (Chemical Composition of samples - % Weight)

Si Fe Cu Mn Mg Zn Ni
2011 AA 0,158 0,324 5,58 0,00200 0,00153 0,0254 0,0118
Alasim Cr Pb Sn Ti Sh Al
0,0142 0,459 0,0154 0,00792 0,00300 93,39
Si Fe Cu Mn Mg Zn Ni
7075 AA 0,240 0,255 2,00 0,260 2,11 4,97 0,0154
Alasim Cr Pb Sn Ti Sh Al
0,150 0,0127 0,00500 0,0253 0,00300 89,96

degerlere ayarlanmistir [14]. Deneyler, 10 kW giiciin-
deki TC-35 Johnford CNC torna tezgahinda yapilmistir.

2.2. Yiizey Piiriizliiliigii (Surface Roughness)

AA 2011 ve AA 7075 aliminyum alasimlarinin torna-
lanmasi ile elde edilen islenmis yiizeyler {izerinde pii-
rizlilik O6l¢iimleri i¢in Mahr Perthometer M1 cihazi
kullanilmustir. Yiizey piriizliliiginiin degerlendirilme-
sinde ortalama yiizey piiriizliiliik degeri (Ra) esas alin-
migtir. Piirlizliilik dl¢timlerinde, ortam sicakligi 20 =1
°C kabul edilmis olup, kesme uzunlugu 0,8 mm ve 6r-
nekleme uzunlugu 5,6 mm olarak se¢ilmistir.

Kesici takim talas yiizeyi tlizerindeki YK ve YT olusu-
munu goriintiilemek i¢in JOEL JSM-5600 model Tara-
mali Elektron Mikroskobu (SEM) kullanilmigtir. Ay-
rica, ylizey pirizliligi ile YT ve YK olusumlar: ara-
sindaki etkilesimleri metaliirjik yapt acisindan deger-
lendirmek amaciyla kesici takim talas yiizeylerinin
Enerji Dagilimli Spektroskopi (EDS) analizi yapilmustir.

2.3. Kesme Parametreleri (Cutting Parameters)

Kesme parametreleri; aliminyum alagimlarinin mal-
zeme yapisl, aliminyum alagimlarinin islenmesinde tav-
siye edilen kesme parametreleri, kesici takim, CNC
torna tezgahinin sartlar1 ve ISO 3685’e gore belirlen-
mistir. Ayrica, i§ pargast ylizeyinde olusan piiriizliiliik
degerleri ile kesici takim yiizeyindeki YK ve YT olu-
sumlarinin 6nemli noktalarini belirleyebilmek i¢in degi-
sik talag acilar1 secilmistir. Deneylerde kullanilan kesme
parametreleri Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. Kesici takim ve kesme parametreleri. (Cutting tool
and cutting parameters)

Kesici takim ozellikleri

Kalite 1 K313

Takim radyiist (r, mm) :0,4

Talas agis1 (°) :-5,0,5, 10, 15, 20
Kesme parametreleri

V (m/min) : 400-450-500-550-600
f (mm/dev) 10,25

a (mm) 12,5

Her deney i¢in yeni bir kesici takim kullanilarak de-
neylerin aym sartlarda olmasi saglanmigtir. Her deney-
den sonra tezgah durdurularak kesme hiz1 ve talas agisi
degerleri tekrar ayarlanmis ve her bir alagim i¢in 30 adet
olmak tizere toplam 60 adet deney yapilmustir.

3. SONUCLAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

3.1. Talas Acis1 ve Kesme Hizimin Ra Uzerindeki Et-
kisi (Effect on Ra of Rake Angle and Cutting
Speed)

Her iki farkli alagim igin bes farkli kesme hizi ve alti
farkli talag agisinda elde edilen yiizey piiriizlilik de-
gerleri (Ra) Sekil 2°de verilmistir. Sekil 2°de goriildiigi
gibi AA 2011 ve AA 7075 alasimlarinda talas agisinin
artmastyla ylizey piiriizliilik degerlerinin azaldig1r go-
rilmektedir.
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Sekil 2. Talag agisina gore Ra degerleri degisimi; a) AA 2011,
b) AA 7075. (Ra variations according to rake angle;
a) AA 2011, b) AA 7075)

AA 2011 alasiminda talas agisimnin -5°, 0°, 5°’den 10°,
15° ve 20° dereceye yiikselmesiyle ortalama ylizey
puriizliilik (Ra) degerlerinde ortalama % 12’lik bir
azalma olmustur. AA 7075 alasiminda ise ayni talas
acist degerleri icin Ra degerlerinde ortalama % 16’lik
bir azalma meydana gelmistir. Bu durum, talas agisinin
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degisimiyle YK ve YT olusma egiliminin farklilik
gostermesi ile aciklanabilir. Literatiirde bahsedildigi
gibi, diisiik talas acilarinda, YK ve YT olusumuna bagh
olarak takim talag ylizeyi diizensiz bir yapiya sahip
oldugu icin ortalama yiizey piriizlilik degerlerinin
artmasina sebep oldugu diisiiniilmektedir [3,4].

Her iki alasim igin -5° talas acisinda elde edilen Ra
degerleri diger talag agilarina gore oldukga yiiksektir.
AA 7075 alagiminda talag agisinin -5°°den 0°’ye
yiikselmesiyle Ra degerlerinde ortalama %13’lik bir
azalma olurken, 0°’den 5”ye degisimiyle %3,8’lik bir
azalma daha meydana gelmigtir. AA 2011 alagiminda
ise Ra degerlerindeki bu degisim daha diisiik
diizeydedir. Talas acisinin -5°°den 0°’ye yiikselmesiyle
%2,6’lik bir azalma olusmustur. 15° ve 20 *’lik talas
acilarinda her iki alasim i¢in disiik yiizey piiriizliliik
degerleri elde edilmistir. Ozellikle 20° talas acisinda AA
7075 alagiminin yiizey piiriizlilik degerleri AA 2011
alasimina gore daha diistiktir. Talas agisinin yiizey
piiriizliiligiine etkisi genel olarak degerlendirildiginde,
AA 2011 ve AA 7075 aliiminyum alagimlariin
islenmesinde 20° talas agisinin en diisik yiizey
piiriizliilik degerlerini sagladig1 goriilmiistiir.

8 T T -
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6
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Sekil 3. Kesme hizina gore Ra degerleri degisimi; a) AA

2011, b) AA 7075. (Ra variations according to

cutting speed; a) AA 2011, b) AA 7075)
Kesme hizinin Ra iizerindeki etkisi, Sekil 3’de verilen
grafikler ile daha detayli olarak agiklanmistir. AA 2011
alasiminda goriildiigii gibi kesme hizinin artmasiyla
yiizey piiriizliiligii degerlerinde belirgin bir degisiklik
gozlenmemistir (Sekil 3a). Talag agisinin -5° ve pozitif
olarak kiigiik degerlerinde kesme hizinin artmasiyla AA
7075 alasiminda bir yilikselme egilimi gozlenmistir.

Buradan, siinek malzemelerin diisiik talas acisiyla
islenmesinin kabul edilebilir sinirlar igerisinde olmadigi
ve Ra degerlerinin bu sebeple kararsiz ¢iktigi sonucuna
vartlmustir.

Kesme hizlar1 takim {iretici firma tarafindan Onerilen
araliklarda ve aliiminyumun igleme sartlarinda secildigi
icin kesme hizinin yiizey pilirtizliligi {izerinde fazla
etkisi olmadig diisliniilmektedir. Aliminyum alagimlari
icin ayni talas acist ve kesme hizlarinda elde edilen
yiizey piriizlilik degerleri karsilastirildiginda, AA
7075 alagiminda olgiilen Ra degerlerinin  AA2011
alasimina goére %?2,6 oraninda daha yiiksek ¢iktig1 tespit
edilmistir. Bu durum, AA 2011 alasimmin AA 7075
alasimina gore daha sert ve dolayisiyla siinekliginin
diisik olmasina bagli olarak YK ve YT olusma
egiliminin daha diisiik olmasindan kaynaklanmaktadir
[6].
3.2. Yiginti Katmam (YK) ve Yiginti Talas (YT)
Olusumunun Degerlendirilmesi (Evaluation of
Built-Up Layer and Built-Up Edge Formation)

Aliiminyum alagimlarinin islenmesinde karsimizi ¢ikan
temel problemlerin basinda talag ylizeyinde yapisma
gelmektedir. Ozellikle siinek, dayanimi diisiik ve talas
kontrolii zor aliiminyum alasimlarinda kesici takim
iizerindeki YK ve YT olusumu artmaktadir. Kesici
takim Ttizerindeki YK ve YT olusumu, alagimlar
icerisindeki farkli katki maddesi ve iiretim sekliyle
yakindan iligkilidir [9-11]. Deneylerde iki farkli alasim
(AA 2011 ve AA 7075) aymt kesme hizi ve talag
acilarinda ayni kesici takim cinsiyle benzer sartlarda
islenerek aradaki fark goriilmistir. AA 2011 ve AA
7075 aliminyum alasimlarinin islenmesinde kesici
takim talag yiizeyinde olusan YK ve YT olusumu SEM
fotograflari ile gosterilmistir.

Siinek malzemelerin igslenmesinde YK ve YT olusumu
ylizey piliriizliligi agisindan olumsuz bir faktordiir.
Bunu aza indirmek i¢in en etkili 6nlemlerden birisi talas
agisin1  pozitif olarak artirmaktir [9,10]. AA 7075
alasiminin AA 2011 alasimina gore sertligi daha az ve
dolayisiyla siinekligi yiiksektir. Yiizey piriizlilik
degerlerinin AA 7075 alagiminda, -5° talag agiginda
yiiksek olmasi, kesici ugta olusan YK ve YT egiliminin
yiiksek olusu ile agiklanabilir. Sekil 4a’da, AA 7075
alasiminda -5° talag agisinda ve 400 m/min kesme
hizinda takim u¢ bolgesinde YT olusumunun yiiksek
diizeyde oldugu goriilmektedir. Talas agisiin pozitif
yonde artirillmasiyla ortalama ylizey piiriizliilik
degerinin 6nemli Slgiide azaldig belirlenmistir. Bunun
sebebi olarak, talag agisinin artmasiyla takim talag
yliizeyinde YK ve YT olusumunun azalmasini
gostermek miimkiindiir. Sekil 4b’de AA 7075
alasiminda 20° talas agis1 ve 400 m/min kesme hizinda
YT olusumunun azaldigr ve YK egiliminin ise takim
talas kesme derinligi mesafesinde etkili oldugu ve alan
olarak azaldig1 goriilmektedir.
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Sekil 4. AA 7075 alasimu i¢in kesici takim SEM fotografi (V=400 m/min); a) y=-5°, b) y=20°. (SEM photograph of cutting
tool for AA 7075 alloy -V=400 m/min); a) y=-5°, b) y=20°)

AA 2011 alasiminin 5°lik talag agist ve 600 m/min
kesme hizinda igslenmesinde, 20°’lik talas agisindaki
kesici takima gore daha fazla talas ylizeyinde yapisma
alan1 olugmustur (Sekil 5). 5%lik talas agili kesici
takimda yapigma takim ug¢ radyiisii ve her iki kesme
kenari boyunca YK olarak daha biiyiik bir alanda etkili
olurken, 20°’lik talag acili takimda yapismanin daha ¢ok
esas kesme kenar1 boyunca daha dar bir alanda ve daha
ince bir katman oldugu gozlenmistir (Sekil 5b).

AA 2011 alasiminin iglenmesinde, kesme hizinin
artmastyla kesici takima talag yapismasi egiliminde
belirgin bir degisim gozlenmezken, AA 7075
alasiminda ise kesme hizinin artmasiyla YK ve YT
olusumu belirli oranda azalmaktadir. Is parcasimn 600
m/min’de iglenmesinde olusan YK ve YT olusumu
(Sekil 4a-Sekil 7a), 400 m/min kesme hizinda olusan
YK ve YT olusumundan daha azdir (Sekil 6-Sekil 7b ).
Kesme hizi degisiminin YK ve YT olusumunu belirli bir

KIRIKKALE

Yiginti Talas

——__  Yigint Katmam

KIRI KK»’-XLE

Sekil 6. AA 7075 alasimu igin kesici takim SEM fotografi
(V=600 m/min; y -5°). (SEM photograph of cutting
tool for AA 7075 alloy -V=600 m/min); y=-5°)

SEE

b)

Sekil 5. AA 2011 alagimi i¢in kesici takim SEM fotografi (V=600 m/dak); a) y=-5°, b) y=20°) (SEM photograph of cutting
tool for AA 2011 alloy (V=600 m/min); a) y=-5°, b) y=20°)

araliga kadar olumlu yonde etkiledigi bilinmektedir [9].
Ancak deneylerde aliminyum alagimlarimin
islenebilirligine uygun yiiksek kesme hizlar secildigi
icin kesme hizi degigiminin talas agis1 degisimi kadar
belirgin bir etkisi olmamistir.

Aliminyum  alagimlarinin  iglenmesinde,  kesme
parametreleri ve malzemenin metaliirjik yapisi en
onemli islenebilirlik kriteri olarak géze c¢arpmaktadir.
SEM fotograflar1 ve piriizliliik degerleri, deneylerde
kullanilan AA 2011 ve AA 7075 alasimlariin
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islenmesinde metalurjik yapinin dnemini bir kez daha
gostermistir. AA 2011 alagimi AA 7075 alagimina gore
daha sert olup, daha yiiksek dayanima sahiptir. AA 7075
alasimi ise yiiksek siineklige sahip olup, AA 2011
alasimina goére dayanimi daha diigiiktir. Bununla
birlikte, literatiirde aliiminyum alagimlarin islenmesinde
sertligin artmasiyla birlikte YK ve YT olusumunun
azaldigindan sz edilmektedir [6,13]. Sekil 5a ve Sekil
7b incelendiginde, ayn1 talas agis1 ve kesme hizinda AA
7075 alagimimin islenmesinde takimda olusan YK ve
YT’nin AA 2011 alasimindan daha fazla oldugu
gozlenmistir.

Genel bir degerlendirme yapilirsa; AA 7075 alagiminda
talas agisinin 6zellikle 5°, 0° ve -5° degerlerinde YK ve
YT olugumu yiiksek diizeydedir. AA 2011 ve AA 7075
alasimlarinda talag agisinin artmasiyla YK ve YT
olusma egiliminin azaldig1 goriilmiistiir. Talas agisinin
10°, 15° ve 20°lik degerlerinde kesici takimlardaki
yapismanin daha ¢ok YK seklinde oldugu goriilmiistiir.
AA 2011 ve AA 7075 alagimlarinin iglenmesinde, kesici
takima yapisma egilimi iizerine metaliirjik yapinin
O6nemini gostermek amaciyla kesici takim talas
yiizeylerinin EDS analizi yapilmustir.

Cu

.
21
e rl

4] 10 20

Wirdonm( 000 - 40.950= 2032 ot

Elt Line Intensity Conc
(cis)

685,11 53901 wt
191.08 46.09% wth
100,000 wt.%%

Sekil 8. AA 2011 alasimu igin EDS analizi. (EDS analyses for
AA 2011)

Al KEa
Cu Ea
Total

Yigmt: Talas

Yigmmt: Katmam

KIRIKKALE

Sekil 7. AA 7075 alagimi i¢in kesici takim SEM fotografi ( y=5°); SEM photograph of cutting tool for AA 7075 alloy - y=-5°,

a) V=400 m/min, b) V=600m/min.
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Sekil 9. AA 7075 alagimi i¢in EDS analizi. (EDS analyses for
AA 7075)

EDS analizi sonucunda, ana alasim elementlerinin takim
talas yiizeyine yapismada etkili oldugu goriilmektedir.
AA 2011 alasmiminda bakirin etkisi ¢ok yiiksek
diizeydedir. Sekil 5a’daki SEM fotografinda 1 numarali
bolgeden yapilan analizde %53,9 aliiminyum ve %46
bakir tespit edilmistir (Sekil 8). Bu oranlar AA 2011
alasiminda  bakirin - %5,5’ler seviyesinde olmasina
ragmen talas ylizeyindeki yapigsma oraninin daha yiiksek
oldugunu gostermekte olup, literatiirle benzerlik
gostermektedir [15]. AA 7075 alasiminda ise ana alasim
elementi ¢inkonun etkisi alagim igerisindeki orantyla
hemen hemen aymi diizeydedir. Sekil 4a’daki SEM
fotografinda 3 numarali bdlgeden ve Sekil 6’daki 1
numarali bolgeden yapilan analizlerde %95 aliiminyum
ve %5’ler diizeyinde ¢inkonun takim talas ylizeyine
yapistig1 goriilmektedir (Sekil 9). EDS analizleri, talas
yilizeyinde olusan yapisma formlarinin ilk olarak YK
seklinde oldugu ve bu olusumun kesme sicakliginin

etkisiyle meydana geldigini gostermektedir [13].
Literatiirde, alliminyum alagimlari igerisinde
intermetalik (ikincil faz) pargaciklar oldugundan

bahsedilmektedir [16]. Aliiminyum matrisin ergime
sicakligi, alagimlar igerisindeki ikincil faz partikiillerin
ergime sicakligindan diisiik oldugu icin takim yiizeyinin
daha genis alaninda olusan ilk katman YK formundadir.
Talas kaldirma islemine devam edildiginde, kesici
takimdaki bu geometrik degisimler mekanik yapisma
mekanizmas1 yardimiyla kesici kenara yakin yerlerde
YT olusumuna destek saglamaktadir. Bu nedenle, kesici
takim ylizeyinde YT olan bdlgelerde yapilan EDS
analizleri sonucunda, benzer sekilde ana alagim
elementlerinin etkili oldugu tespit edilmistir (Sekil 4a).

4. SONUC VE ONERILER (CONCLUSION AND
SUGGESTIONS)

Bu calismada AA 2011 ve AA 7075 alasimlarinin

islenmesinde, talas acis1 ve kesme hizi degisiminin Ra

ve takim talag yiizeyinde olusan YK ve YT iizerindeki

etkisi incelenmistir. Bu ¢alismadan elde edilen sonuglar
ve bazi Oneriler agagida 6zetlenmistir:

e Her iki alasgimin islenmesi sonucunda, talag
acisinin artmasiyla Ra degerleri azalirken,
kesme hizimin artmasiyla Ra degerlerinde
onemli bir degisimin olmadig: tespit edilmistir.

e AA 2011 ve AA 7075 alagimlarinda 15° ve
20”0lik talas acilarinda yiizey piriizlilik
degerleri en diisiik seviyede bulunmustur. SEM
fotograflar1 ile takim talas agisinin artmasiyla
YK ve YT olusumunun azaldig: kanitlanmustir.
Buradan, aliminyum alagimlarimin
islenmesinde yiiksek talas acili (15° ve 20°)
kesici takimlarin kullanilmasi 6nerilmektedir.

e AA 2011 alagiminda kesme hizinin artmasiyla
Ra degerlerinde ve yapisma egiliminde belirgin
bir degisiklik gozlenmezken, AA 7075
alasiminda kesme hizinin artmasiyla YT ve YK
olugma egilimi azalmistir.

e Kesici takim talas ylizeylerinde yapilan EDS
analizlerinde, yapigsma aginma mekanizmalari
iizerinde ana alasim elementlerinin etkisi
goriilmiistir. Bu  baglamda, bahsedilen
aliminyum alagimlarina yaslandirma 1s1l islemi
uygulanarak elde edilecek ikincil faz
pargaciklar malzemenin siinekligini diisiirecek

ve boylece talag yapismasi minimize
edilebilecektir.
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