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Bu calismada balistik 6zellikleri ve yiiksek korozyon direng ile karakterize edilen Al 5083 H116
malzemesine HSS kilavuz takimlarla vida agma islemi uygulanmistir. Olusturulan vida disleri ile
teorik olarak hesaplanan standart vida dislerine ait dis dibi ve dis iistii dlgiileri arasindaki farklar
kesme hiz1 ve kilavuz geometrisi acilarindan incelenmistir. Deneyler 2, 4 ve 8 m/dk. kesme hizlari
ile kuru sartlarda yapilmustir. Olusturulan vidalar eksenleri dogrultusunda tel erezyon tezgahinda
kesilmis ve elde edilen kesitler optik mikroskop ile goriintiilenmistir. Bu goriintiiler bilgisayar
destekli tasarim programina aktarilarak gerekli dlgiimler yapilmistir. Olgiimler sonucunda Al 5083
H116 aliiminyum alasimina dis agilmasinda helis acisina sahip kilavuzlarin kullanilmasi dis
profillerinin nispeten daha diizgiin ¢ikmasina ve standart degerlere en yakin sonuglar elde
edilmesine olanak sagladig gorilmiistiir.
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In this study, threading process with HSS taps was applied to Al 5083 H116 aluminium alloy,
which is characterized by its ballistic properties and high corrosion resistance. Differences
between screw crest and root dimensions, of the standard screw with calculated theoretically screw
with the threads was examined in terms of cutting speed and tap geometry. The experiments were
carried out in dry conditions with cutting speeds of 2, 4 and 8 m/min. The screws formed were cut
in the direction of their axes on the electrical discharge machine and the sections obtained were
viewed with an optical microscope. These images were transferred to the computer-aided design
program and necessary measurements were made. As a result of the measurements, it has been
observed that the use of helix angle taps in tapping Al 5083 H116 aluminium alloy enables the
screw profiles to appear relatively smooth and to obtain results closest to the standard values.

https://dx.doi.org/10.30855/gmbd.2020.03.07

1. GIRIS (INTRODUCTION)

sergileyen  aliminyum  alasgimlar1  giiniimiizde
havacilik, savunma ve tip alanlarinda biitiiniin en

Diisiik yogunluk ve mekanik 6zellikler sergileyen
saf aliminyum, alagim elementleri ilave edilmesi
ve/veya 1s1l islem yontemleri ile kimyasal ve mekanik
ozelliklerinde 6nemli artiglar gostermektedir. Diistik
yogunluguna ragmen yiiksek mekanik o6zellikler

kritik pargalarinin tretiminde yer almaktadir [1-3].
Alliminyuma % 4-5 arasinda magnezyum ilavesi ile
iretilen Al 5083 H116 alasimimin sekillendirilebilme
kabiliyeti ve korozyona karsi dayanimi oldukga
yiiksektir [4].

Bu makaleye atif yapmak i¢in: H. Gokge, “AL 5083 Aliminyum Malzemeye Vida A¢ma Isleminde Kilavuz
Geometrisi Etkisinin Incelenmesi,” Gazi Miihendislik Bilimleri Dergisi, cilt 6, say1 3, S. 242-247, Aralik, 2020,

doi: https://dx.doi.org/10.30855/gmbd.2020.03.07.
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Talasli imalat islemlerinden olan kilavuzla vida
acma diger talash imalat operasyonlarina kiyasla daha
karmagik bir iglemdir. Vida profillerinin ve
yiizeylerinin arzulanan toleranslar dahilinde olmasi
civata ve somun baglantismm dogru ve istenilen
kalitede olmasi i¢in olduk¢a 6nem arz etmektedir [5-
7]. Toplam islenebilir zamaninin yaklasik %22’sini
alan vida agma operasyonunda kilavuz geometrisinin
ve kesme sartlarinin dogru belirlenmesi verimlilik
acisindan da dikkate alinmast gereken Onemli
unsurlardandir [8, 9].

Uzun ve Korkut, Ti6Al4V titanyum malzeme
tizerine kriyojenik islem gormiis ve gérmemis bir dizi
kilavuz ile 1slak ve kuru sartlarda vida agma deneyleri
yapmiglardir. Deneyler sonucunda kesme kuvveti ve
torkunun kriyojenik islem gérmiis kilavuzlarda diigme
egilimine girdigini belirtmiglerdir [5]. Nalbant vd.
AISI 1050 malzemesi ile kesme hizini sabit tutarak
kilavuz giris agilarindaki  degisimlerin  kesme
kuvvetleri tizerindeki etkilerini incelemislerdir.
Ozellikle radyal kuvvetlerin enerji tiiketiminde
o6nemli rol oynadiklarimi ve ayrica optimum giris
acisinin 30° oldugunu ifade etmislerdir [6]. Gilinay
yaptig1 calismada vida agma siirecinde olusan
kuvvetleri ve yiizey piiriizliliiklerini incelemistir.
Bileske kesme kuvvetlerinin radyal yiiklerden 6nemli
olgiide etkilendigini belirtmistir. Olusturdugu vida
profilleri iizerinde gerceklestirdigi mikro sertlik
olgiimleri neticesinde dis tstiinden dis dibine dogru
sertlik degerinde artis oldugunu aciklamistir [7].
Kayir, 5083 aliiminyum alagimu tizerine farkli matkap
caplari ile delinmis deliklere farkli kaplamalara sahip
HSS kilavuzlar ile vida agma islemi uygulamistir.
Matkap ¢aplarindaki degisimin kesme kuvvelerini
dogrudan etkiledigini ifade etmistir [9]. Uzun ve
Korkut, vida a¢gma isleminde kilavuz kullanimmin
malzeme cinsi, kilavuz geometrisi, kilavuz c¢ekme
metodu, delik tipi ve Slgiileri gibi baslica faktorlerden
etkilendigini belirtmislerdir [10]. Gokce ve Yavuz
yaptiklar1 calismada islenmesi zor olan molibden
malzemeye degisen kesme hizlarinda bir dizi kilavuz
¢ekme deneyi yapmislardir. Deney sonuglarini
olusturduklar: dis profillerine ait dis {istii ve dis dibi
oOlciileri agilarindan mukayese etmislerdir. Nispeten
diisik kesme hizlarinda dislerde kirilmalar ve dis
profillerinin bozuldugunu gézlemlemisler, optimum
kesme hizinin 9 m/dk. oldugunu vurgulamiglardir
[11]. Reiter vd. Ostenitik paslanmaz celiklere acilmig
kor deliklerde PVD TiCN kaplamali kilavuzlarin
etkilerini  incelemislerdir. ~Kaplamanmn asinma
direncini 6nemli Ol¢iide artirdigini ve bdylece takim
omrii iizerinde etkili olugunu ifade etmislerdir [12].
Jin vd. Til5V3Cr3Mo3Al titanyum alagitminda CBN

kaplamali kilavuzun etkilerini incelemislerdir. CBN
kaplamanin vida tamlig1, kesme torku ve takim omrii
izerinde olumlu agidan etkili oldugunu belirtmislerdir
[13].

Literatiir taramasi neticesinde, Ozellikle yiiksek
mukavemetli bir aliiminyum alasimi olan Al5083
H114 alasimi  i¢in  dis profillerinin  temel
tanimlamalarindan olan dis iistii (DU) ve dis dibi (DD)
gibi Olciimlerin yeterli diizeyde incelenmedigi
goriilmiistiir. Bu amagla ¢alismada, 2 farkli degisken
iceren (3 farkli kesme hiz1 ve 3 farkli HSS kilavuz
geometrisi) tam faktoriyel deney tasarimi ile kesme
stvist kullanilmaksizin kilavuzla vida agma deneyleri
yapilmistir.  Deney sonuglari  olusturulan  vida
profillerine ait DU ve DD &lgiimleri ile
degerlendirilmistir.

2. MATERYAL VE METOT (MATERIAL AND
METHOD)

Tablo 1°de bazi 6zellikleri verilen @60%18 mm
Olgiilerindeki Al 5083 HI116 deney malzemesine
M8x1,25 standart vida dislerinin agilabilmesi igin
06,8 matkap ile Sekil 1’de gosterilen koordinatlarda
boydan boya delikler delinmistir. Deney malzemesi,
CNC dik isleme merkezi tablasina 4 ayakli bir ayna ile
baglanmis ve parca sokiilmeksizin delik delme ve
kilavuz ¢ekme islemleri gerceklestirilmistir. Deneyler
tam faktoriyel deney tasarimia uygun olarak Tablo
2’de wverilen kilavuz ¢ekme parametreleri ve
degerleriyle yapilmigtir. Kilavuz takimlar takim
tutucuya 30 mm tasma uzunlugunda ve pens
marifetiyle baglanmiglardir. Kilavuzlara ait teknik
Ozellikler Tablo 3’te verilmistir.

Tablo 1. Al 5083 H116 alasimimnin bazi dzellikleri
[14] (Some properties of Al 5083 H116 alloy)

Ozellik Birim | Al 5083 H116
Yogunluk (20°C) g/lcm? 2,66
Erime sicakligi °C 590,6 - 638
Brinell sertlik degeri HB 85
Akma gerilmesi MPa 228
Cekme gerilmesi Mpa 317
Elastikiyet modiilii GPa 71
Poisson orani - 0,33
Is1 transfer katsayisi (20°C) W/(mK) 117
Al: 92,4-95,6
Kimyasal bilesim % Mg: 4,0-4,9
Cr: 0,05-0,25

PRINT ISSN: 2149-4916 E-ISSN: 2149-9373 © 2017 Gazi Akademik Yayincilik
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Sekil 1. Delik koordinatlar1 (Hole coordinates)

Tablo 2. Kilavuz ¢ekme parametreleri ve degerleri
(Tapping parameters and values)

Parametre Deger
Kilavuz geometrisi (K) 1 2 3
Kesme hiz1 (m/dk.) 2 4 8

Tablo 3. HSS kilavuzlarin 6zellikleri (Properties of HSS

taps)
Kilavuz .
kodu Kodu “TEK.mk Resim
(K) ozellikler

MTE Diiz kanalli
K:1 B00105 makina
720800 kilavuzu

'Il

MTE | el
K:2 B00105 makina — — —
710800
kilavuzu
MTE kHEI i 1s1
K:3 B00105 m*;i?n; e
790137
kilavuzu

Vida agilan delikler eksenleri dogrultusunda GF
CUT 300 SP tel erezyon tezgahinda kesilmis, kesilen
yiizeylerden stereo mikroskop ile fotograflar ¢ekilerek
goriintiiler alinmugtir. Alinan goriintiilerden AutoCAD
yazilimi kullanilarak dis dibi ve dis iistii degerleri
ol¢tilmistiir (Sekil 2).

18 mm kalinliginda deney malzemesine 1,25 mm
adimhi yaklasgik 14 adet M8 vida dis profili
olusturulmus ve Ol¢iimler ortada bulunan 6 disin
oOlgiilmesi sonucu elde edilen degerlerin ortalamalari
almarak belirlenmigtir. Daha sonra, degeri kesin
olarak bilinen (¢alismamizda adim (P=1,25 mm)
alimmustir) uzunluk ile 6l¢iilmek istenen uzunluk (dis
iistii ve dis dibi) karsilastirilmistir. Standart M8x 1,25
dis geometrisinde, adim (P) 1,25 mm, dis dibi (P/8)
0,15625 mm ve dis tistii (P/4) 0,3125 mm olmalidur.
Calismada somun toleransi olarak 7H somun tolerans

temel alinarak hesaplamalara dahil edilmistir. Buna
gore M8x1,25 igin ortalama vida ¢ap1 (bogiir ¢api)
minimum 7,188 mm, maksimum 7,388 mm
araliginda, dis dibi degeri minimum 0,1565 mm ve
maksimum 0,253 mm araliginda ve dis tistii degeri ise
minimum 0,313 mm maksimum 0,506 mm araliginda
olmalidir (Tablo 4).

()

Adm(P)
Dis dibi (P/8)

(b)

Sekil 2. a) Standart metrik vida dlgiileri ve b) Auto
CAD olgiim noktalar1 [11] ((a) Standard metric screw
dimensions and b) AutoCAD measurement points)

Tablo 4. M8x1,25 7H somun toleransi i¢in minimum
ve maksimum DD ve DU degerleri (Min. and max. DD
and OU values for nut tolerance M8 x 1.25 7H)

Dis dibi Dis iistii
0,15625 0,3125
Min. Mak. | Min. | Mak.
7H M8x1,25 0,1565 | 0,253 | 0,313 | 0,506

Teorik M8x1,25

3. BULGULAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

Deneyler sonucunda olusan dislere ait DD, DU ve
hesaplanan standart degerden farklar1 Tablo 5’te
verilmistir. Ayrica Sekil 3’te dis profillerinin optik
mikroskopla ¢ekilen goriintiileri deney sirasina goére
verilmistir. DD ve DU icin standart degerlere (DD:
0,15625 mm ve DU: 0,3125 mm) en yakin sonug 3
numarali kilavuz ile 2 m/dk. kesme hizinda elde
edilirken, 1 numarali kilavuzla 8 m/dk. kesme hizinda
cekilen vidalarda DD ve DU standart degerlerinden
nispeten uzaklasilmistir.
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Tablo 5. Deneyler sonucunda olgiilen DD, DU
degerleri ve standart degerden farklar: (DD, DU values
measured as a result of the experiments and their differences from
the standard value)

Standart Standart

Deney | V¢ K DD degerden | DU degerden
no (m/dk.) (mm) farka (mm) farki
(mm) (mm)

0,165 0,0085 0,347 0,0348

1| 0,167 0,0105 0,359 0,0464

0,173™ | 0,0163™ | 0,377 | 0,0645™

0,164 0,0082 0,341 0,0284

0,166 0,0102 0,351 0,0387

0,171 0,0143 0,358 0,0452

0,161" | 0,0044* | 0,323 | 0,0103"

MN[0~ N[O A|N
N

3| 0,162 0,0061 0,325 0,0129

1
2
3
4
5
6
7
8
9

8 0,163 0,0068 0,331 0,0181

" En diisiik fark, ™ En yiiksek fark

y -
K:1 )
G
Vc: 2 midk. | Vc:4 m/dk. | Vc: 8 midk
K:2
Vc: 2 m/dk. Vc: 8 m/dk
K:3
Ve 2 midk. | Ve 4 midk. | Ve 8 midk.

Sekil 3. Deney sonucunda olusan vida disi profilleri
(Thread profiles formed as a result of the experiment)

Sekil 4 a ve b’de kesme hizina bagh DD ve DU
degerlerindeki degisimler, Sekil 5 a ve b’de ise
kilavuz profiline bagli DD ve DU degerlerindeki
degisimler grafikler yardimiyla gosterilmistir. Sekil 4

incelendiginde 3 numarali helis agili kilavuz ile
standartlara en yakin dis profillerinin elde
edilebilecegi sdylenebilir. Ayrica kesme hizinin artan
degerleri dis profillerini standart olgililerden (DD:
0,15625 mm ve DU: 0,3125 mm) uzaklastirdig
goriilmektedir. 3 numarali helis agili kilavuz ile en
disik kesme hizi olan 2 m/dk.’da standart dis
profilleri i¢in en yakin degerlere ulasilmistir.

,g 0,172
@ 0,168
3
£ 0,164 - - m2(w/dk)
= mimdk) ()
=]
S 016 7 — =8 (m/idk)
2

0,156 -

Lkilavuz 2. kilavuz 3. kilavuz
Kesme hizi (m/dk.)

/é\ 0,3725
]
% 0,3525 +
Z =2 (w/dk.)
=S
20,3325 - e (D)
= 8 (m/dk.)
B

0,3125 -

Lkilavuz 2. kilavuz 3. kilavuz
Kesme iz (m/dk.)

Sekil 4. Kesme hizma bagli DD ve DU degerlerindeki
degisimler a)DD ve b)DU (Changes in DD and DU values
depending on the cutting speed a) DD and b) DU)

g 0,172
& 0,168
=
[*)
g 0.164 | m 1. kilavuz (a)
- u2. kilavuz
=
S 0,16 — 3. kilavuz
£
0156 ——— — 1 —
2 (m/dk) 4 (w/dk) 8 (m/dk.)
Kesme hizi (m/dk.)
E 0,3725
=]
% 0.,3525
= m 1 kilavuz (b)
£
5 03325 m2. klavuz
= 3. kilavuz
Z
0,3125 -

2(midk) 4(m/dk) 8 (m/dk)

Kesme mz1 (m/dk.)
Sekil 5. Kilavuz profiline bagli DD ve DU
degerlerindeki degisimler a)DD ve b)DU (Changes in

DD and DU values depending on the taps geometries a) DD and b)
DU)

Sekil 6’da deliklere kilavuzla vida agilmasi sonucu
kilavuzlarin  delik ¢ikiglarinda  (vida sonunda)
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kilavuzdan  kaynaklanan ¢apak  olusumlarmin
goriintlileri verilmistir. Sekil incelendiginde helis
kilavuzla vida sonlarinda ¢apak olusumunun diger
kilavuzlara nazaran azaldigi goriilmektedir. Ayrica
¢apak olusumu iizerinde kesme hizi da etkilidir.
Kesme hizmin diigilk degerlerinde nispeten c¢apak
olusumu azalma egilimine girmistir. Sekil 7°de 3
farkli kilavuzla vida ¢ekme sonucu olusan talaslar
goriintiilenmigtir. Sekilde diiz kilavuzlarda talas
olusumunun kisa ve nispeten kiiciikk oldugu, helis
kilavuzda ise talaglarin spiral seklinde ve nispeten
uzun olustugu goriilmektedir.

K:1 K:1
Vc; 4 m/dk. Vc; 8 m/dk.

K:2
Vc; 4 m/dk.

K:3 k:3 K:3
Vc; 2 m/dk. Vc; 4 m/dk. Vc; 8 m/dk.

Sekil 6. Vida agma sonucunda vida sonlarinda olusan
Qapaklar (Burrs at the screw ends as a result of tapping)

Sekil 7. Kilavuz geometrisine bagli olusan talaglar
(Chips formed due to tap geometry)

4, SONUCLAR (CONCLUSION)

AlI5083 H114 alasiminin 3 farkli kesme hizi ve 3
farkli geometriye sahip kilavuzlarla vida cekme islemi
uygulanmigtir.  Kesme  sivist  kullanilmadan
gerceklestirilen deneylerde olusan dislere ait dis dibi
ve dis Ustii degerleri mukayese edilmistir. Deneyler
sonucunda asagidaki ¢ikarimlar elde edilmistir.

¢ DD ve DU i¢in standart degerlere en yakin sonug
3 numarali kilavuz ile 2 m/dk. kesme hizinda elde
edilmistir.

e 1 numarali kilavuzla 8 m/dk. kesme hizinda
cekilen vidalarda DD ve DU  standart
degerlerinden nispeten uzaklasiimistir.

e Kesme hizinin artan degerleri dis geometrisini
olumsuz yonde etkilemistir.

¢ Vida sonlarinda gapak olusumu helis kilavuzlarda
nispeten azalmaktadir. Ayrica helis kilavuzlarda
talaglar spiral seklinde ve nispeten uzun
olusmaktadir.
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kurumda Makine Miihendisligi boliimiinde Dr. Ogr.
Uyesi olarak gorevine devam etmektedir. Evli ve bir
¢ocuk babasidir.
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