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Ozet

® Son yillardayiiksek dayanclh aluminyum alasimdan tiretilmis,
savunma, havacilik ve otomotiv parcgalar1 gelistirilmesine yone
hem uygulamalar hem de arastirmalarda olduk¢a fazla artis
gorilmektedir

Bu calismada 6zellikle savunma sanayinde kullanilmakta olan ve
en yiiksek ¢ekme dayancila ulasabilen 7075 ve 7085

alasimlarindan ekstriizyon ve daha sonraT6 1s1l islemi ile tiretilen
de 540MPa ¢ekme dayancina ulasabilen bu seri alasim savunma
sanayl1 parcalarinin O0zellikle tiifek kasasinin ‘Rheocasting’
Reodokiim 1le basingli dokiim makinasinda tretilebilirligi
arastirilmis, ve 450-480 MPa ¢cekme degerlerine ulasilabildigi
belirlenmisgtir.




e Tiifek kasasi i¢in kullanilacak alasim montaj oncesi kaplama
ve daha sonra boya islemi uygulandigi i¢in Fe ve Si
elementleri en diisiik seviyede olmalidir

e Sii¢eren alagimlar Silafont 36 ve Silafont 59 basin¢li dokiim
i¢in uygun olmasina ragmen kullanilamamaktadir

® Yiiksek ¢cekme dayanci(540 Mpa) ve uygun ylizde uzama
(%5-8) degerlerine sahip ekstriizyon 7075 esdegerinde
Dokiim Al-Mg-Zn esash alasim gelistirilmesi gerekmektedir










Kesit soguma hizi 1 °C/sn
olan 7075 alasiminin JMat
Pro programindan elde
edilmis soguma egrisi.

Kesit soguma hizi 10 °C/sn
olan 7075 alasiminin JMat
Pro programindan elde
edilmis soguma egrisi
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Kesit soguma hiz1 100 °C/sn olan
7075 alasiminin JMat Pro
programindan elde edilmis
soguma egrisi

Kesit soguma hizi 10000 °C/sn olan
7075 alasiminin JMat Pro

programindan elde edilmis soguma
egrisi.
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¢ Dokiim mikroyapilarda dendrit kol araligi 1se Sekilde de
verildigi gib1 20-25 um araliginda ol¢tlmiistiir.




Dendrite Arm Spacing
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JMat Pro programindan elde edilmis dokiim 7075 alasiminda

dendrit kol mesafesi (20-25 um) ile soguma hiz1 degisimi



Cast strength
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JMat Pro programindan elde edilmis alasiminda ¢ekme
dayancinin ve sertlik 1le soguma hizinin degisimi
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Rheodokiim ve T6 1s1l islem sonrasi elde edilen mikroyapilarda
segregasyonun azaldigi ve tane sinirlarinin belirdigi gortilmektedir.
100X magnification

(a) doktim, (b)T6 1s1l islem 465°C, (c) T6 1s1l 1slem 470°C, (d) T6 151l
islem 475°C, (e) T6 1s1l islem 480°C, (f) T6 1s1l islem 485°C. [12,13]




® Rhedokiim sonrasi tane boyutlar1 ortalama 122 mikron
civarindadir. Fakat 4635, 470, 475, 480 and 485°C ¢ozeltiye

alma sicakliklarinda 106, 144, 94, 83 and 127 mikron olarak
olctiilmiistiir.

d) T6 1s1l 1slem 475 °C (e) T6 151l 1slem 480 °C  (f) T6 1s1l islem 485 °C
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7075-1 serisi reo dokiim T6 1s1l islem sonrasi ¢ekme test sonuglari[12,13]

Rheo dokiim 1 — 7075 T6 (475 °C’de 90dk + su verme + 120 °C’de 24 saat yaslandirma)
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reodokiim’de hem piston hizi hem de soguma hizi (10-50 °C/sn)basingli dokiime
distiiktir.

2- Simulasyon yazilimi ile elde edilen soguma egrilerinde katilagma ve sivilagsma sicaklik
aralig1 belirgin degildir.

3- JMat Pro programindan elde edilen 7075 ve 7085 alasimlarin ¢gekme dayanci ve sertlik
ile soguma hizi arasindaki iliskiden elde edilen degerler ayn1 reodokiim alasimlari i¢in T6
1s1l 1islemi sonrasinda deneysel olarak elde eldilen degerler ile uyumludur.

4-Reodokiim serileri igerisinde ¢ekme dayanci sonuglari 1ki ayr aralikta 200-260 MPa ve
450-500 MPa ortaya ¢ikmistir. Tane boyutlarinda yakinlik olmasina ragmen ortaya ¢ikan
bu fark soguma hizlarina bagl farklardan ve SEM ile tesbit edilemeyen farkli boyuttaki
MgZn, ¢okeltileri miktarlarindan ve mikro cekintilerden olma ihtimali vardir.

5-Reo dokiim tane inceltici ilavesi, gaz giderme ve kalip sicakliklari kontrolii ile 400-500
MPa arasinda ¢ekme ve %3-3.5 uzama degerlerine sahip dokiimler elde edilebilir ve bu

mekanik degerler dokiim ve T6 1s1l islem gormiis tiifek kasalarinin ekstriizyona alternatif
olarak kullanilmasi siire¢ parametrelerinin optimizasyonu sonras1 miimkiin goriilmektedir.
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