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Ozet — Bu calismanin amaci, Aliiminyum Alasimi 5083 malzemesinin tornalama islemi parametrelerinin
yiizey puriizliligi tzerindeki etkilerini deneysel olarak incelemektir. Elde edilen wverileri, coklu
parametreli sinyal-giiriiltii oran1 yontemiyle optimize etmektir. Kesme hizi, ilerleme miktar1 ve talas
derinligi gibi parametrelerin degerlerini 27 farkli kombinasyonda degistirip 27 farkl takim ucu ve numune
ile CNC torna tezgahinda islenmistir. Elde edilen her numune profilometre ile dl¢iilmiistiir. Olgiilen
numuneler neticesinde elde edilen 6lgiim degerleri Taguchi deney tasarimi kullanilarak analiz edilmistir.
Amag, yilizey pirizliliigii agisindan en ideal kesme sartlarmin belirlenmesi ve Al 5083 malzemenin

islenebilirlik verimini artirmaktir.
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. GIRIS

Kalip tliretimi, tasit iiretimi ve endiistriyel tesisler
gibi cesitli alanlarda siklikla tercih edilen 5XXX
serisi aliminyum alasimlari; istiin korozyon
dayanimi, kolay kaynaklanabilme o6zelligi ve
yiiksek direngleri ile one ¢ikmaktadir[1-3]. Bu
serinin ana alasim elementi olan magnezyumun
tetikledigi kat1 eriyik sertlesmesi mekanizmasi,
5XXX alagimlarinin birgok aluminyum serisine
kiyasla daha iistiin bir dayanim sergilemesini saglar
[4]. Genel anlamda bir muhendislik malzemesinin
talagli imalata uygunlugunu belirten islenebilirlik
kavrami; takim aginmasi, kesme kuvvetleri ve yiizey
purtzliligli gibi c¢esitli  dinamiklere baghidir.
Uretim siirecinde bilhassa yiizey piiriizliiliigii, nihai
iirtin kalitesine dogrudan etki etmesi ve islemedeki
hassasiyeti yansitmasi bakimindan oldukga kritik
bir olcuttir [5,6]. Bu calismanin amaci kalip
sektorii, savunma sanayi vb. sektorlerde gerekli olan
parca imalatlarinda en iyi1 yiizey kalitesine en dogru
sekilde ulasarak tirin ortaya koymaktir. Bu sayede
optimum diizeyde fiyat performans sunarak rekabet
ortami saglamaktir.

. MATERYAL VE YONTEM
Al 5083 yiizey piriizlilik calismasinda
020*70mm  ebatlarinda 27 adet numune

kullanilmigtir. CNC torna tezgahinda VCGT 332
AL TUNGALOY 27 adet kesici takim uglar

kullanilmistir. Tablo 1°de tezgahta kullanilacak
uclarin  her biri icin  belirlenen degerler
gosterilmektedir.

Tablo 1. Islem Parametreleri

Deney Seti | F (mm/dev) | Vc (m/dk) Ap (mm)
1 0,2 120 1
2 0,2 170 1
3 0,2 220 1
4 0,35 120 1
5 0,35 170 1
6 0,35 220 1
7 0,5 120 1
8 0,5 170 1
9 0,5 220 1
10 0,2 120 15
11 0,2 170 15
12 0,2 220 15
13 0,35 120 15
14 0,35 170 15
15 0,35 220 15
16 0,5 120 15
17 0,5 170 15
18 0,5 220 15
19 0,2 120 2
20 0,2 170 2
21 0,2 220 2
22 0,35 120 2
23 0,35 170 2
24 0,35 220 2
25 0,5 120 2
26 0,5 170 2
27 0,5 220 2
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Kesici u¢ firmas1 tarafindan belirlenen
parametreler dahilinde 27 adet farkli numunenin ¢ap
tornalamasi i¢in 27 adet farkli kesici takim Sekil 1°
de gosterilmistir. Bu islemler sirasinda DOOSAN
GT2600 tezgdh kullanilmistir.  Yapilan  bir
tornalama isleminde 27 farkli F (mm/rev), Vc
(m/dk), Ap (mm) degerleri kullanilmistir (Tablol).

Sekil 1. Kesici Torna Takim Uglari

BULGULAR VE TARTISMA

Profilometre ile yapilan 6l¢timler sonucunda Elde
edilen bulgular sentezlendiginde; kalip, gemi ve
endustriyel tesis sektorlerinde kritik bir 6Gneme sahip
olan Al 5083 serisi alagimlarin talasli imalatinda,
yuksek yizey kalitesi ve hassasiyet elde edebilmek
icin diisiik ilerleme, diisik kesme derinligi ve
nispeten yiiksek kesme hizlarmin tercih edilmesi
gerektigi gézlem yolu Sekil 2°de bile belli olurken
deneysel olarak kanitlanmustir.

A —— ’

Sekil 2. Cap Tornalama Islemi Sonrasi
Ylzeyler

Sekil 3’te bulunan grafikler incelendiginde elde
edilen bulgular; optimum yizey kalitesi 0,2 mm/dev
ilerleme, 1500 m/dk kesme hiz1 ve 0,2 mm kesme
derinligi parametre kombinasyonunun kullanildig:
sartlarda (Deney 3), yiksek yuzey Kkalitesi ve
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Sekil 3.Mikrosertlik degerleri

hassasiyet elde edebilmek igin diisiikk ilerleme,
diisiik kesme derinligi ve nispeten yiiksek kesme
hizlarinin tercih edilmesi gerektigi deneysel olarak
kanitlanmuistr.

IV. SONUCLAR

Al 5083 serisi ylizey piirtizliiliigli deneyinde farkl
kesme parametreleri F 0,2-0,5(m/rv), Vc 120-
220(m/dk), Ap 1-2(mm) incelendiginde;

1. Optimum yuzey Kkalitesi disiik ilerleme
hiz1, diisiik kesme hiz1 diisiik talas alma
degerlerinde (Deney 3) elde edilmistir.

2. Taguchi ana etki analizine gore, yuzey
pliriizliligh tizerinde en dominant etkiye
sahip parametrenin ilerleme miktar1 (f)
oldugu tespit edilmistir.

3. Kesme hizinin (Vc) yiizey piirtizliligi
tizerindeki etkisi ise diger parametrelere
kiyasla daha etkisiz kalmistir. Yine de
veriler incelendiginde, kesme hizinin
artirlmasinin yiizey kalitesinde kismi bir



iyilesme egilimi meydana getirdigi
gorilmektedir

4. Deneysel bulgular, kesme derinliginin
artmasiyla yiizey kalitesinin diistiigiini
gostermektedir. 0,2 mm'lik diisiik kesme
derinliginde stabil bir kesme siireci
gerceklesirken, derinligin artmasi (0,5 mm
ve 0,8 mm) kesme kuvvetlerini ve isleme
bolgesindeki spesifik enerjiyi artirmistir.
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