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OZET

Bu calismada, Al Si7 Mg2 metal matriks kompozit malzeme icerisine farkli oranlarda takviye edilen SiCp’in
mekanik odzelliklere ve talash islenebilirligine olan etkisi arastiriimistir. % 5, 10 ve 15 SiCp takviyeli kompozit
malzemenin mekanik ozellikleri, takviye oraninin artmasi ile iyilestigi gortlmustur. Farkli kesme hizlari (50, 100
ve 150 m/dak) ve ilerleme (0.1, 0.2 ve 0.3 mm/dev) degerlerinde kesici takim asinmasi ve yiizey purizIlGligi
takviye oranina bagl olarak arastiriimistir. Sabit kesme hizi ve ilerleme degerlerinde takviye oraninin artmasi ile
kesici takim asinmasinin ve ylzey plrizluluginin arttigr gordlmustir. En buyik takim asinmasi % 15 SiCp
takviyeli metal matriks kompozit malzemenin 150 m/dak kesme hizinda islenmesinde ve en fazla yiizey
plruzlilugl ise % 15 SiCp takviyeli metal matriks kompozit malzemenin 50 m/dak kesme hizi ve 0.3 mm/dev
ilerleme degerinde oldugu tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler : MMK, Partikiil takviye, Islenebilirlik

INVESTIGATION OF REINFORCEMENT RATE AFFECTING MECHANICAL
PROPERTIES AND MACHINABILITY IN AI-SiCp MMCs

ABSTRACT

In this study, the effects of various rate of reinforcement materials (SiCp) addition to Al Si7 Mg2 metal matrix
composite on mechanical properties and machinability were investigated. It was noticed that the mechanical
properties increased with increasing added reinforcement materials rate in 5, 10 and 15 % SiCp reinforced metal
matrix composite. The investigation of tool wear and surface roughness was carried out by using different
cutting speeds (50, 100 and 150 m/min) and feed rate (0.1, 0.2 and 0.3 mm/rev) at constant depth of cut (1.5
mm) and reinforcement rates. It was observed that, tool wear and surface roughness increased when
reinforcement material rate raised at using the same cutting speed and feed values. The tool life was a maximum
when 15 % SiCp reinforced metal matrix composite was machined at 150 m/min of cutting speed. The highest
surface roughness was also noticed at 15 % SiCp reinforced metal matrix composite machined at 50 m/min of
cutting speed and 0.3 mm/rev of feed.

Key Word : MMC, Particulate reinforcement, Machinabilty

1. GIRIS olmasina Kkarsin, metallerin tasarim ve uygulama

asamasinda yanlis yapma riskinin en az olmasi

Mihendislikte kullanilan malzemeler genellikle nedeni ile kullanim alanlari daha yaygindir.
metaller, seramikler ve polimer malzemelerdir. Bu Mukavemet/agirlik,  mukavemet/yogunluk  gibi
iic grubun birbirlerine gére Ustiin olan 6zellikleri spesifik oranlarinin klasik malzemelere gére cok
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daha vyiksek olmasi, kompozit malzemelerin
otomotiv endlstrisinde de kullanilmasina yol
acmistir. Teknolojinin hizli gelismesinin getirdigi
kacinilmaz sonuclardan biri olarak, bu alanlarda
kullanilan malzemelerin ihtiyaca cevap verebilmesi,
makina ve malzeme milhendislerinin arastirmalarini
hizlandirmasina neden olmustur. Ozellikle uzay ve
hava endistrisinde gerekli teknolojik 06zelliklere
sahip malzemelerden en 6nemlilerinden biri olan
kompozit malzemeler, bu arastirmalara deger
mekanik  6zellikler sergilemektedir (Taminger,
1999). Gunumuzde bu tip malzemelerin endistriyel
kullaniminda, yiksek dretim maliyeti, MMK’in
uretimi esnasinda ve yiksek ¢alisma sicakliklarinda
katki fazi ile ana faz arasindaki araylizey reaksiyonu
(Matthew, 1994; Guo, 1995; Bedir, 2004) ve talash
islenebilirliginde yasanan zorluklardir (Kilickap,
2005).

Metal matriksli kompozitlerin mekanik 6zellikleri ile
ilgili yapilan calismalar incelendiginde, Embury,
MMK’lerde ¢ok eksenli yiksek gerilmelerinin
bulunmasi metal matriksli kompozitlerde matriksin
stnekligini  azalttigini  belirlemigtir. Ayrica, bu
gerilmelerle matriksteki bosluk blyimesinin ¢ok
hizli olmasi nedeniyle siinekligi belirleyen etkenin
bosluk olusumu safhasi oldugunu ileri stirmektedir
(Embury, 1985; Codcen, 1997). Ejiofor ve Reddy,
streksiz takviyeli metal ve intermetalik matriksli
kompozitlerde glclendirme mekanizmasinli,
matriksin peklesmesi ve temel yapinin saglamhgi ile
aciklamaktadirlar (Ejiofor, 1997). Lewondowski ve
Altmisoglu, sikistirma dokim kompozitleri, kum
dokum kompozitlerine gore mikroyapl olarak
oldukca farkli ozellikler gosterirler. Bu farkhliklar
takviye dagihmina ve ayrica alagim icindeki
silisyum miktarina, dendrit hava bosluguna, tane
boyutuna ve poroziteye baghdir. Dendrit hava
boslugu, dendrit hiicre boyutu ve segregasyon
basin¢li  dokimde oldukca azdir. Dendrit hava
boslugu basingh dokimde kum dokime gore
yaklagik U¢ kat daha azdir (Lewondowski, 1992).

Slezenev et al., (1998) tek basina silisyum ilavesi
kompozitlerin mekanik 6zelliklerinde 6nemli bir
degisiklik yaratmamasina karsin, yaklasik % 1.5 Mg
ilave edilmesi ile cekme mukavemetinde yaklasik
% 10 artis, kirilma toklugunda ise degisme
olmadigini gozlemlemislerdir. Mg ve Si karisiminin
birlikte ilavesi ile, kompozitin cekme
mukavemetinde % 25 artis gorulmis bununla
birlikte kirilma toklugunun Mg konsantrasyonuna
bagh oldugu ve % 0.5°ten daha az Mg ilavesi ile Si
Onceligindeki  karigimlarda  kirllma  toklugunun
azaldigini belirlemiglerdi. Mg miktar1 % 1.5 oranina
yikseltildiginde kirilma toklugunda iyilesmeler
oldugu, hatta yukseldigi gozlenmistir. Takviye
partikil boyutunun azalmasi, kompozitin ¢ekme

mukavemetini arttirmakta, kirilma toklugunda ise
partikil ~ boyutunun  artisl ile  azalmalar
g6zlenmektedir (Slezenev, 1998).

Kompozit malzemelerin endustriyel uygulamalarinin
artmasi, bu malzemelerin sekillendirilmesi konusunu
da beraberinde getirmistir. Bu agidan talasl imalat
yontemlerinin ilk olarak dislntlmesi dogaldir,
cunkd talagh imalat, tim imalat yontemleri icinde
yaklasik % 70 civarinda bir orana sahiptir. Bir
malzemenin talash islenebilirligine etki eden isleme
parametreleri; secilen kesici takim ve is parcasi
malzemelerine gore kullanilan kesme hizi, ilerleme
ve kesme derinligi degerleridir. MMK’larin talasl
islenebilirligi konusu, bu parametreler dikkate
alinarak yapilan ¢alismalar bazinda incelendiginde,
El-Gallab ve Sklad yaptiklari ¢calismada, % 20 SiCp
takviyeli Al MMK’in talash islenmesinde islenmis
yuzey purdzlilugh dGzerinde durmuslardir. Kuru
tornalama testlerini farkli kesme parametrelerinde
yaparak isleme parametrelerinin yuzey purtzlilugi
Uzerindeki etkisini arastirmiglardir. Blyuk talas
derinligi ve yiksek ilerleme hizlarinda ylzey
parazlaliginun dastigina tespit etmislerdir (EI-
Gallab, 1998a; El-Gallab, 1998b; El-Gallab, 2000).
Li and Seah, farkh SiC oranlari iceren MMK’lerin
talash islenebilirligini ozellikle partikil
takviyelerinin ~ boyut ve oranini  agisindan
arastirlimiglardir. Elde edilen sonuglara gore; takim
asinmasi, MMK’deki takviye elemaninin yizdesi
kritik bir degeri astiginda hizlanmaktadir (Li, 2001).
Diger bir calismada ise, Lin ve arkadaslari % 5 ve
daha fazla oranlarda SiCp iceren MMK’lerin talash
islenmesinde, takim Omru Uzerinde farkh 1sil
islemler gdrmiis olan malzemelerin etkisi ortaya
konmustur. Uygulanan 1sil islemde, sicaklik ve
bekleme stresi arttikca takim asinmasinin artigi ve
yuzey puruzlaliginin azaldigini tespit etmislerdir
(Lin, 1998). Weinert vd., basingh dékiim yontemi ile
uretilen farkli partikul boyut ve oranlarinda SiC ve
Al,O; iceren kompozit malzemelerin mekanik
Ozelliklerini tespit etmisler ve talash isleme tabi
tutmuslardir (Weinert, 1993). Bergman ve Jacobson,
cesitli  aliminyum MMK’larin ~ farkh  kesici
takimlarla talash islenebilirligini arastirmiglar, bu
amagla HSS ve kaplamali-kaplamasiz sert metal
takimlari  (WC) kullanmiglardir. Kaplamah WC
takimlarin, HSS ve kaplamasiz WC takimlara gore
daha uzun takim émri verdigi ve MMK’da takviye
elemaninin takim aginmasinda énemli bir parametre
oldugunu vurgulamiglardir (Bergman, 1996).

Bu calismada, % 5, 10 ve 15 SiCp takviyeli Al Si7
Mg2 MMK’in yogunluk, sertlik, darbe dayanimi ve
cekme mukavemeti 6zellikleri arastirilarak, SiCp
takviye oraninin talagl islenebilirlige etkisi farkl
kesme hizi, ilerleme ve kesme derinligi gibi isleme
parametrelerinin  takim  asinmasi  ve yizey
parazlalugl Gzerindeki etkiler arastiriimistir.
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2. DENEYSEL CALISMALAR

2. 1. Metal Matriks ve Takviye Malzemesi

Dokim alasimi olarak kullanilan Al-Si alagimi kolay
sekillendirilebilir, ince cidarh  ve kompleks
parcalarin dokimlerine elverigli bir alasimdir. Bu
nedenle matriks alagimi olarak sikistirma dokiime
uygun Al-Si alasimi kullanilmistir. Ayrica matriks
alagimi ile takviye elemani arasindaki yiizey
enerjisini (1slatma agcisini) disurerek iyi bir bag
olusturmasini saglamak ve boylelikle dayanimi
yuksek bir ara ylzey bagi olusturmak icin % 2 Mg
ilave edilmistir.

Takviye malzemesi olarak matriks alagimi ile iyi bir
araylizey bagi olusturan ve kolay elde edilebilir,
partikil ~ boyutunda silisyum  karbir (SiC)
kullanilmigtir. Partikiiller 30-60 pum boyutu elde
edilebilecek sekilde eleklerden gecirilmistir. Ancak
bu arahkta bulunan 50-60 pum boyutlu partikilleri
orani, 30-45 um boyutlu partikil oranina gore orani
daha dustk secilmistir. Farkli boyutlarda partikil
kullanilmasinin ~ sebebi; daha buyik boyutlu
partikullerin homojen karisim elde etmeye yardimci
olmasi, Kkuguk partikullerin daha fazla oranda
kullanilmasi ise dayanim artigina yardimci olmaktir.

2. 2. Metal Matriks Kompozit Uretimi

Deneylerde kullanilan agirlikga % 5, 10 ve 15 SiCp
takviyeli Al Si7 Mg2 MMK malzeme, 90 mm
capinda ve 150 mm boyunda tiretildi. Uretimin ilk
asamasinda matriks malzemesinin elde edilmesi igin,
ETIAL-140 alasimina Si oranini % 7’ye disiirecek
oranda % 99.9 saflikta aliminyum ilave edildi.
Takviyeleri 1slatma kabiliyetini arttirabilmek igin
% 2 Mg ilave edilmistir. Uretilen agirlikca % 5, 10
ve 15 SiCp takviyeli Al Si7 Mg2 metal matriks
kompozit deney numunesinin kimyasal bilesimi
Tablo 1’de ve optik mikroskoptaki géruntileri ise
Sekil 1 a, b, c’de verilmistir (Akdogan, 2001;
Ozben, 2001; Kilickap, 2003; Kilickap, 2004a,b).

2. 3. Deneylerin Yapilmasi

Uretilen  metal  matriks  kompozit,  deney
numunelerinin -~ ¢ekme  mukavemeti,  sertligi,
yogunlugu ve darbe dayanimi Ozellikleri tespit
edilerek, tornalama islemi tiniversal torna tezgahinda
(MKE vyapimi, 6.5 kW gictinde, 24 kademeli)
gerceklestirilmistir. Tornalama isleminde TiN kapli
sert karbur (WC) kesici takimlar (Takim Kodu:
TNMA 160408, Kater: PTGNR/L 2525 ML16)
kullanilmigtir. Deneyler esnasinda kesme sivisi
kullanilmamigtir.  Deneylerde  kullanilan  ve
uygulanan parametreler ve degerler toplu olarak
Tablo 2’de verilmistir. Takim aginmasi 6lgtimleri
Nikon Epiphot 200 mikroskopta gerceklestirilmis ve
yuzey  purdzlilogt  degerleri  Taylor-Hobson
Surtronic 3+ 6lcim ekipmani ile yapilmigtir. Takim
asinmasinin incelenmesi sirasinda serbest ylizeydeki
asinma miktar1 (VB) temel alinmistir.

Tablo 2. Deney Sartlari.

Kesici Takim Kaplamasiz WC(K10)
TiN Kapli WC (K10)
Kesme hizi(m/dak) 50 -100 - 150
ilerleme (mm/dev) 0.1-0.2-0.3
Kesme Derinligi (mm) 05-1-15
Takviye orani SiCp (% 5-10-15
Agirlik)

3. DENEY SONUCLARI VE
TARTISMA

3. 1. Mikroyapi ve Mekanik Ozelliklerin

Tespiti

Sikistirma dokimle uretilen kompozit
malzemelerden alinan numunelerin  mikroyapisi
incelendiginde,  SiC  partikillerinin  oraninin
artmasiyla, yapi icerisindeki homojen dagiliminin
kotulestigi  g6zlenmistir. Buna ait mikroyapl
resimleri Sekil 1 ve Sekil 2’de verilmistir. Al Si7
Mg2 alagimina, agirlikca % 5, 10, 15 oranlarinda
SiCp takviye edilerek, sikistirma dékim ydéntemi ile
elde edilen malzemelerin sertlik, darbe dayanimi ve

Tablo 1. Al Si7 Mg2 MMK’in Kimyasal cekme mukavemetine ait degerler Tablo 3’te
Kompozisyonu (% Agirlik). verilmistir.
Si 7

Mg 2 Tablo 3. Uretilen Kompozit Malzemelerin Mekanik

Fe 0.54 Ozellikleri.

Mn 0.38 Mekanik ozellikler Takviye orani (% Agirlik)

Zn 011 5 10 15

Ni 0.074 Sertlik (HB) 85 93 96

Co 0.116 Cekme dayanimi (MPa) 260 281 233

Cu 0.3 Darbe dayanimi (Joule) 0.38 0.42 0.56

Ti 0.086

Al Kalan
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Sekil 1. Al Si7 Mg2 MMK’in optik mikroskop
gorintileri a) % 5 SiCp b) % 10 SiCp ¢) %15 SiCp

Sekil 2. Al Si7 Mg2 MMK’in SEM gorintileri
a) % 5 SiCp b) %10 SiCp ¢) %15 SiCp.

Al Si7 Mg2 matriks alasiminin yogunlugu 2.65
gr/cm®, takviye malzemesi SiCp’nin yogunlugu ise
2.80 gr/cm?® oldugundan, takviye oraninin artmasi ile
karigimlar kuralina gore hesaplanan kompozit
malzemenin teorik yogunluk degerleri beklenildigi
gibi yuksektir. Bu yiikselme takviye elemani ile

matriks elemani arasindaki yogunluk farki ile
aciklanabilir.
Uretilen tim  kompozitlerde sertlik, takviye

miktarinin artmasi ile orantili olarak yikselmistir.
Takviye oraninin degisimine bagli olarak sertlik
degerinin degisimi Sekil 3’te gorilmektedir.

120

110

100
o ‘/g/‘g

80

Sertlik (HB)

70

60

50

5 15

Takviye orani (% SiCp)

Sekil 3. Sikistirma dokim yontemiyle elde edilen
kompozit malzemelerin Brinell Sertlik degerleri.
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Al Si7 Mg alasimh matriks malzemesinin Brinell
Sertlik degeri 65HB (Elsevier,1997) oldugu dikkate
alindiginda,  sertlik  degerlerinde  maksimum
yikselme, yaklasik % 48’lik bir artis ile % 15 SiCp
takviyeli kompozitte oldugu belirlenmistir. Bu
durum kompozit malzeme Uretim amaclarina uygun
bir sonugtur cunki sikigtirma dokim yo@nteminde
kullantlan basing ve yine {retim yodnteminden
kaynaklanan hizli soguma, ince taneli icyapi
olusumuna neden olmaktadir. Ayrica oldukca
yuksek sertlige sahip (2480 Knoop Sertligi) SiCp
orani kicuk taneli kompozit malzeme ile bir arada
olmasi diger mekanik dzelliklerinin yani sira sertlik
degerlerinin  de  yukselmesinde  6nemli  rol
oynamaktadir.

Kompozit malzemelerin darbe dayanimi, takviye
malzemesinin  ¢cok gevrek bir yaplya sahip
olmasindan dolay! disuktir. Takviye oraninin
degisimine bagh olarak sertlik degerinin degisimi
Sekil 4’te gorilmektedir.

1.2
0,8

0,6

0,2

Darbe Dayanimi(Joule)

5 10 15
Takviye orani (% SiCp)

Sekil 4. Sikistirma dokim yéntemi ile elde edilen
kompozit malzemelerin darbe dayanim degerleri.

Sekil 4 incelendiginde, 6zellikle takviye elemani ile
matriks malzemesi arayiizeyinde olusan oldukca
kirilgan olan intermetalik bilesiklerin  varhgi,
kompozit malzemenin darbe dayaniminin dismesine
neden olur. Ayrica partikil boyutundaki takviyelerin
blyuklugl, matriks icerisindeki dagilimi ve koseli
olmasi kompozit malzemenin dusik dayanimli bir
Ozellik  gostermesine  yardimci  olur.  Yavas
sogumadan dolay! olusan dendrit hava boslugu da
kirilgan bir yapinin olusumunu 6nemli bir etkendir.

Al Si7 Mg2 metal matriks kompozitin cekme
mukavemetini degerinin takviye oranina bagli olarak
degisimi Sekil 5’te goriilmektedir.

Al Si7 Mg alagiminin ¢ekme mukavemeti kum
dokim yonteminde 140 MPa, metal kalip dékim de
ise cekme mukavemeti 180 MPa (Ozben, 2001)

oldugu dikkate alindiginda uretilen kompozit
malzemelerin  ¢cekme  mukavemetinde artiglar
olmustur. Ozellikle % 10 SiC, takviyeli kompozit
malzemede kum dokim matriks malzemesine goére
% 100, metal dokim matriks malzemesine gore %
56 oranlarinda artma oldugu tespit edilmistir.

350

300

250

200

Cekme Dayanimi (MPa) .

150

5 . 10 .
Takviye orani (% SiCp)

Sekil 5. Uretilen kompozit malzemelerin cekme
mukavemeti degerleri.

3. 2. Takim Asinmasi ve Yizey Purazlalugu

Bu calismada, Al Si7 Mg2 MMK malzemesine

takviye edilen farkli oranlardaki SiCp takviye
malzemesinin, bu MMK malzemesinin
tornalanmasinda  takim  asinmasi  ve  yizey

parazlalugl secilen kesme hizi, ilerleme ve kesme
derinligi degerlerine bagl olarak arastiriimistir.
Takim asinmasinin incelenmesi sirasinda serbest
yuzeydeki asinma miktari (VB) temel alinmistir.

Kesici takim aginmasi Uzerinde en blyilk etkiye
sahip olan isleme parametresi kesme hizidir.
Takviye oraninin artmasi ile diisik kesme hizlarinda
takim asinmasinin az oldugu, ayni ilerleme ve kesme
derinligi degerlerinde, kesme hizinin artmasi ile
takim aginmasinin arttig1 belirlenmistir.

- 08
’é\ /A
E 06
o A/A,
>
& 0,4
=
Z —0—%5
< 0.2 %10 —
E —A—%15
=2
©
F oo ; ; ‘
0 50 100 150
Kesme Hizi (m/dak)

a) S = 0.1mm/dev.
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Sekil 6’da gorilecegi gibi takviye oraninin artmasi
ile takim asinmasi artmistir. Bu da takviye olarak
kullanilan SiCp’ln agindirici  6zelliginden dolayi
kesici takim hem daha fazla asinmakta hem de hizli
bir sekilde asindigi tespit edilmistir. Sabit kesme hizi
ve ilerleme degerlerinde en dusiik takim asinmasi
% 5 SiCp takviyeli kompozit malzemede, en buyik
takim aginmasi ise % 15 SiCp takviyeli kompozit
malzemede oldugu tespit edilmistir. Ayrica kesme
hizindaki artis takim asinmasini arttirmaktadir. K10
sinifi kaplamali (TiN) kesici takimlarin kullanildigi
deneylerde disik kesme hizlarinda takim
asinmasinin az oldugu, ayni ilerleme ve kesme
derinligi degerlerinde, kesme hizinin artmasi ile
takim asinmasinin arttigl belirlenmistir (Sekil 6a,
b, ¢).

1
E 0,8
E
2 06 -
g
E o4
%5
i 0,2 —o— %10 |
3 —A— %15
P oo :
0 50 100 150
Kesme Hizi (m/dak)
b) S =0.2mm/dev.
- 1.2
T 1 A
g /A/H
o
g 0,8 /
8 0,6 1
£
E —0—%5 —
c —0— % 10
£ 02 —— %15 ——
E 0 ‘ ‘ T
0 50 100 150
Kesme Hizi (m/dak)

¢) S = 0.3mm/dev.
Sekil 6. Kesme hizinin takim asinmasi (izerine etkisi.

Ilerleme hizinin takim asinmasi Gizerindeki etkisi ti¢
farkh ilerleme degeri kullanilarak arastiriimistir.
flerleme oranina bagl olarak takim asinmasi
sonuglari Sekil 7 a,b ve ¢’de verilmistir.

Takviye oranindaki artigin takim aginmasi (zerine
olan etkisi farkl ilerleme oranlarinda (0.1, 0.2 ve 0.3
mm/dev) arastiriimistir. Artan ilerleme oraninda,
kesme hizi ile kesme derinligi sabit tutularak kesici
takimin  serbest yilzey asinmasi belirlenmeye
calistimigtir. Sabit ilerleme orani dikkate alindiginda

takviye oraninin artmasi ile kesici takim serbest
yuzeyindeki asinma miktarinin  arttigi  tespit
edilmigtir. Ayni kesme hizi ve kesme derinligi

degerlerinde, ilerlemenin artmasi ile takim
asinmasinda artig gérulmastar.
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c) V = 150 m/dak.
Sekil 7. Ilerleme oraninin takim asinmasi (izerine
olan etkisi.

Yuzey purdzlaligd, is pargasina uygulanan
islemenin sonrasinda olusan son yiizey kalitesidir. Is
parcasinin sahip oldugu yizey kalitesinin kesme hizi
ve ilerleme hizi gibi parametrelerin dogrudan iliskisi
vardir. % 5, 10 ve 15 SiCp takviyeli MMK
malzemesinin tornalanmasinda takviye oraninin
yuzey purazlilugi tGzerine olan etkisi kesme hizi ve
ilerleme hizina bagh olarak arastirilmigtir (Sekil 8,
9).

Muhendislik Bilimleri Dergisi 2006 12 (3) 313-320

318

Journal of Engineering Sciences 2006 12 (3) 313-320




Al-SiCp MMK lerde Partikiil Takviye Oraninin Mekanik Ozelliklere ve Islenebilirligine Etkisinin..., E. Kilickap, T. Ozben, O. Cakir

4
E 35 é
=
£ 3
pn
00
2 25
=2 —0—%5
2 2 —0—%10
> —— %15
N 15
=]
>_
1 "
50 100 150
Kesme hizi(m/dak)

Sekil 8. Kesme hizi-ylizey purtzliligu iliskisi.
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Sekil 9. flerleme orani-yiizey pirizltligu iliskisi.

Bu calismada, deney numunelerinin islenmis
yuzeylerinden 6lculen pirazlalik (Ra) degerleri
geleneksel malzemelere gore daha yiksek ciktig
gorulmistir. Isleme esnasinda SiC partikiillerin
yuzeyden uzaklasmasi islenmis yiizeyde bazi kigik
bosluklar olusturmaktadir. Bu durum, kompozitlerde
ylzey puruzlulugl degerlerinin yikselmesine neden
oldugu tahmin edilmektedir. Takviye oraninin
yuksek oldugu deney numunelerinin = yilzey
parizlaligl, daha az takviye oraninin oldugu deney
numunelerine gbre daha fazla oldugu belirlenmistir.
Kesme hizi yiizey purlzlulugl Gzerinde en biyik
etkiye sahip isleme parametresidir. Genel olarak
yuksek kesme hizlarinin kullanilmasi durumunda
daha disuk yuzey purizlaluogh degerleri elde
edilmektedir.

Sekil 9’da ilerlemedeki artisa bagh olarak yuzey
puruzlalugl  incelenmigtir.  Yapilan  inceleme
sonucunda, ilerleme orani 0.1, 0.2 ve 0.3 olarak
degistirildiginde islenmis is parcasi yulzeyinde
olusan ylizey purdzlilig  degerinin  arttig
gozlenmistir. Bu ¢alismada; ayni ilerleme degerinde
talag derinliginin artmasiyla yiizey puruzliluk degeri

4. SONUC

Bu calismada, % 5, 10 ve 15 SiCp takviyeli Al Si7
Mg2 MMK’in yogunluk, sertlik, darbe dayanimi ve
cekme mukavemeti Ozellikleri arastirilarak, SiCp
takviye oraninin talagl islenebilirlige  etkisi
arastiriimistir.

e  Takviye oraninin artmasi ile Al Si7 Mg2 MMK
malzemesinin ¢ekme mukavemeti, sertligi ve
yogunlugunun arttigl, darbe direncinin ise
distugl tespit edilmistir

e MMK malzemelerin islenebilirligi, icerdikleri
asindirict  takviye  elemanlarindan  dolayi
geleneksel malzemelerden oldukga farklidir.
Clnki s6z konusu asindirict elemanlar kesici
takimlarda daha fazla asinmalara neden
olabilmektedirler. Takviye oraninin artmasi ile
kesici takimin serbest yiizey aginmasi artmistir.

e llerleme orani takim asinmasi Uzerinde kesme
hizi kadar etkili degildir, fakat ilerleme oraninin
artmasi ile takim asinmasi artmaktadir.

o Al Si7 Mg2 MMK numunelerin
tornalanmasinda kesme hizi arttikga yizey
purizIultgh degerinin dustigi tespit edilmistir.

e Artan ilerleme degerlerine bagli olarak ylzey
purazluligu degeri artmistir.

e  Partikll oraninin artmasi yuzey purizlalugina
olumsuz yonde etkiledigi belirlenmistir.
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