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OZET

Takim-talag temas boyu, isleme prosesinde takim omrii ve takim asinmasi agisindan énemli bir etkiye sahiptir.
Takim-talas temas boyundaki artis takim Omriiniin azalmasina neden olabilir. Ayrica takim-talag temas boyu,
krater aginma davraniginin 6nemli bir unsurudur. Takim-talag temas boyunun artmasi, takim talas yilizeyinde
sirtinme  kuvvetlerin artmasina neden olmakta ve kesici takim boyunca olusan sicaklik dagilimim
etkilemektedir. Oncelikle bu ¢alismada takim-talas temas boyunun hesaplanmasi igin kullanilan biitiin analitik
modeller birbirleriyle kargilagtirillmistir. Daha sonra takim-talag temas boyu, farkli is pargasi malzemesi ve
kesme parametreleri igin {i¢ farkli model kullanilarak hesaplanmistir. Takim-talag temas boyu ile kesme hizi,
malzeme tipi ve deforme olmamis talas kalinligi arasindaki iliskinin anlagilmasi igin tornada bir seri deney
yapilmistir. Tornalama islemleri ortagonal kesme kosullar1 altinda ve seramik kesici takim kullanilarak
gergeklestirilmigtir. Elde edilen sonuglara gore, artan ilerleme degeri ve malzeme tiirli takim talag boyunu énemli
oranda etkilemektedir.

Anahtar Kelimeler: Takim-talag temas boyu, ortagonal kesme, tornalama.

INVESTIGATION OF VARIATION IN TOOL-CHIP CONTACT LENGTH IN
ORTHOGONAL CUTTING PROCESS

ABSTRACT

The tool-chip contact length has an important effect in view of tool life and tool wear in machining process. An
increase in tool-chip contact length may results in a decrease of tool life. Besides the tool-chip contact length is
an important element in formation of crater wear. The increasing of tool-chip contact length results in increase of
friction forces acting on tool rake face and affects the temperature distributions along the cutting tool. First, in
this study, all analytical models proposed to calculate the tool-chip contact length were compared with each
other. Second, the tool-chip contact length was calculated using three different models for different workpiece
materials and cutting parameters. The experiments were performed in a series of test in order to understand the
relationship between tool-chip contact length and cutting velocity, material type and undeformed chip thickness.
The turning tests were carried out under orthogonal cutting conditions and ceramic cutting tool was used.
According to results, the increasing of feed rate and type of workpiece material have an important effect on the
tool-chip contact length.

Keywords: Tool-chip contact length, orthogonal cutting, turning.

1. GIRIS NTRODUCTION)

Takim-talas ara yiizeyindeki temas kosullari, takimin
Omriiniin belirlenmesi noktasinda biiyiik bir 6nem arz
etmektedir. Bu konuda en 6nemli verilerden birisi de
takim-talas temas uzunlugudur. Artan takim-talas
temas uzunlugu takim yiizeyindeki sicaklik dagilimimi

etkilemekte ve dolayisiyla asinma siirecini hizlandir-
maktadir [1,2]. Takim-talas temas uzunlugu, kayma
acist, deforme olmamis talag kalinligi, talas olusum
bolgesinin geometrisi ve metal kesme islemindeki
biitiin siireglerle birlikte degerlendirilmektedir [3].
Ayni zamanda talas kalinlig1 kayma ve talas agisimin
da bir fonksiyonu oldugu genel bir goristiir. Pozitif



I. Ucun vd.

talas agisinin azalmasi ve talas kalinliginin artmasiyla
birlikte, temas uzunlugu da artmaktadir [4]. Temas
boyunu etkileyen diger faktorler ise, isleme paramet-
releri, takim ve is parc¢asi malzemesi ve kesme sivisi
olarak gosterilebilir [5, 6]. Talag kaldirma isleminde
kullanilan tiim analitik yaklagimlar genellikle ortago-
nal kesme sartlar1 baz alinarak elde edilmistir. Ortago-
nal kesme iglemi ayni zamanda talas kaldirma
islemini iki boyuta indirgemekte ve deforme olmamus
talas kalinlig1 (h) ilerleme degeri olarak baz alinmak-
tadir (Sekil 1). Talas birinci deformasyon bolgesini
gectikten sonra plastik deformasyona ugrar ve defor-

Is Pargas:

Sekil 1. Ortagonal kesme isleminde meydana gelen

takim-talag boyunun sematik gosterimi(A schematic view
of tool-chip contact length occured on orthogonal cutting process)

me olmus talag kalinlig1 (h') elde edilir. Kesme kosul-
lar1 ve takim-is malzemesi ciftine bagli olarak talas ile
takimm temas etti§i uzunluk (€.) takim-talag temas
boyudur.

Talas kaldirma islemi sirasinda, takim talas ara
yiizeyindeki siirtlinmeyi modellemek {izere bir takim
siirtinme modelleri gelistirilmistir. Bunlardan en ¢ok
kabul goreni ise, Zorev’e aittir [7].

Zorev, modelinde talas ile takim arasindaki bolgeyi
iki par¢a halinde tanimlamistir. Bu bolgelerden birisi
olan yapisma bolgesi, plastik deformasyona neden
olan normal gerilmelerin meydana geldigi, kesici
kenara yakin olan bolgedir (Sekil 2). Siirtinmeyle
olusan gerilmeler genellikle malzemenin kayma muk-
avemetinden daha kiiciiktiir. Bundan dolay1 bu alanda
siirtiinme ile olusan gerilmeler, normal gerilmelerden
bagimsiz ve ig pargasmnin kayma mukavemeti ile
tanimlanabilir. Diger bir bdlge ise, yapisma bolgesin-
den sonra baglayan ve talagin takimdan uzaklastigi
noktaya kadar olan kayma bdlgesidir (Sekil 2). Bu
bdlgede siirtiinme ile olusan gerilmeler normal geril-
melerle baglantilidir. Kayma gerilmeleri yapigma
bolgesinde sabit bir noktadan baglar ve kayma
bolgesinin sonuna dogru azalir. Bu bolgedeki siirtiin-
me, Coulomb siirtiinme kanunuyla tanimlanmaktadir
[4,7,8]. Baz1 caligmalarda ise, takim-talasg yiizeyinde
bulunan kayma gerilme dagiliminin is pargasi
malzemesi ve kesme kosullarindan bagimsiz oldugu
vurgulanmigtir. Ayrica kesici takimin kenarinda
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Sekil 2. Ortagonal kesme sartlarinda takim talag
ylizeyinde olugan normal ve tegetsel gerilmelerin
degisimi(Variation of normal and tangential stresses occured on
tool rake face under orthogonal cutting conditions)[ 8]

kayma gerilmelerinin daima sifir oldugu goriisii
savunulmustur [9-11].

Takim-talag uzunlugunun oSlgiilmesinde farkli metot-
lar kullanilmaktadir. Bunlar, olusan talasin fiziksel
muayenesi yapilarak [12], talag alt kenarmin incelene-
rek yada kesme esnasinda yiiksek hizlarda goriintii
elde eden kameralar vasitasiyla seklinde siralanabilir
[4]. Sonlu elemanlar modellemelerinde ise takim-talag
temas uzunlugu iki parga olarak tanimlanmakta ve her
iki bolge i¢in farkli siirtinme modelleri dikkate
alinmaktadir. Bununla birlikte tiim temas boyu igin
ayni siirtiinme modeli kullanan caligmalar da yapil-
mistir. Bunlarin disinda takim-talag temas uzunlugu-
nun tespiti i¢in aragtirmacilar tarafindan pek c¢ok
matematiksel model gelistirmistir. Gelistirilen bu
modeller arasinda genel bir uyumdan s6z etmek
miimkiin degildir. Bunun da nedeni; gelistirilen
analitik modellerin belirli bir is parcast ve kesme
sartlar1 i¢in elde edilmis olmasidir. Dolayisiyla belirli
bir is parcasi ve kesici takim igin gelistirilen model
farkli kesici takimda gegerliligini yitirebilmektedir.
Takim-talag temas boyunun birden fazla fonksiyonu
vardir (Sekil 3). Takim-talag temas boyunun hesaplan-
masi sirasinda, is pargast malzemesi ve kesici takim
malzemesinin mekanik 6zellikleri, tezgahtaki rijitlik,
kesme parametreleri ve kesici takim geometrik
ozellikleri, igleme kosullart v.s. gibi unsurlar birlikte
degerlendirildikten sonra en saglikli sonuglar elde
edilebilir. Kesme esnasinda meydana gelen takim-
talag temas boyuna bagli olarak, islenen malzemenin
yiizey kalitesi, kesme kuvvetleri takim omrii, takim
sicaklig1, olusan talas sekli degisme gosterebilir.

1.1. Takim-Talas Temas Uzunlugunun Tespiti I¢in

Gelistirilen Modeller (Models Developed for
Calculating Tool-Chip Contact Length)

Takim-talag temas uzunlugunun tespit edilmesi igin
arastirmacilar tarafindan yapilan ¢aligmalar neticesin-
de, cesitli analitik modeller gelistirilmistir. Bunlardan,
Oxley ve arkadaslar1 [13] siirtiinme agis1 olarak da
bilinen siirtiinme kosullarinin takim-talas ara yliziinde
talas akigmi geciktirdigi varsayiminit yapmislardir.
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Sekil 3. Ortagonal kesme isleminde takim-talas temas boyunun etkisi (The effect of tool-chip contact length in orthogonal

cutting process)[ 1].

Takim talas yiizeyindeki normal gerilme dagilimini
uniform ve olusan kesme kuvveti vektoriiniin de I, / 2

mesafede durdugu varsayimini yapmislardir. Tim bu
kabuller 1s1ginda Oxley ve arkadaglart [13] takim-
talas temas boyunu asagidaki analitik ifadeyle
tanimlamiglardir.

hsin@ c (1

n

= +
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Bu denklemin uygulanabilir olmas: igin, kesme
geometrisini tanimlayan agilarin bilinmesi gerekmek-
tedir. Ayrica denklemde yer alan C ve n sabitlerinin
deneysel olarak elde edildigi vurgulanmistir. Denk-
lemde, ¢ olarak tanimlanan kayma agisini deneysel
olarak tespit etmenin gii¢c olmasi nedeniyle bu analitik
modelin  pratik uygulanabilirlifinden bahsetmek
zordur. Oxley ve arkadaglarmin [13] yaklagimina
benzer bir yaklasimda Tay ve arkadaslart [14]
tarafindan ileri siriilmiigtiir. Onlarin  gelistirmis
oldugu analitik model ise,

I, sin @
s 2
h cosa.sing
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seklindedir. Gelistirilen bu model, temelde Oxley
vd.’nin [13] modeline benzemekle beraber Denklem
1°deki parantez dikkate alinmamustir. Bunlarin
disinda Vinogradov [15] tarafindan gelistirilen model;
Tay ve arkadaglar1 [14] tarafindan gelistirilen modelin
modifiye edilmis seklidir. Buna gore takim-talas
temas boyu

I sinz
o 4 3)

sin ¢.sin[z +¢— a}

esitligiyle ifade edilmistir. Abuladze [16] tarafindan
gelistirilen model; ilk ii¢ modele nazaran biraz daha
basit ve uygulanabilirdir. Bu modelde § (talas kalinlik
katsayisi) kullanilmis olup takim-talas temas boyu
sadece talag acist ve talag kalimligina bagli olarak
hesaplanabilmektedir.

IFC = 2.(5(1 —tan a)+ sec a) 4)

Lee ve Shaffer [17] tarafindan gelistirilen modelde
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esitligiyle paydada talas agisina ve talas kalinlik kat-
sayisina yer verilmistir. Abuladze, Lee ve Shaffer’in
[16,17] elde ettikleri (4) ve (5) formiillerinin sadece
talas kalinlik katsayisina bagh olmadigi, ayni zaman-
da takim talag agisinin da rolii oldugu goriilmektedir.
Fakat bu ifadelerde bazi tutarsizliklar vardir. Ornegin
talas kalinlik katsayisinin sifir oldugu durumda
(kesme isleminin ger¢eklesmedigi durum) takim-talag
temas boyunun da sifir olmas1 gerekmektedir. Fakat
bu formiillerde sifirdan farkli bir deger -elde
edilmektedir. Ayrica Toropov ve Ko [18] tarafindan
yapilan bir diger calismada ise, 6zellikle biiyiik talas
acis1 degerlerinde bu ifadelerin ciddi hata verdigi
gozlemlenmistir.

)

X

Poletika [19] tarafindan ¢esitli malzeme ve kesme
kosullar1 kullanilarak yapilan deneysel ¢alismada,
takim-talas temas uzunlugunun talas kalinlik katsayisi
ve deforme olmamus talas kalinlig ile iliskili oldugu
One silirlilmiistiir. Ayrica deforme olmamis talas
kalinliginin temas boyunu etkileyen en 6nemli unsur
oldugu saptamustir. Bu gergevede 1< h’/ h <10 aralhig

i¢in ortaya konulan analitik model ise
I, = h.(2.05 —0.55) (6)

seklindedir. Zhang, Liu ve Hu [20] (0.42...0.48) % C
ihtiva eden is malzemesi ve P10 ISO karbiirlii kesici
takim icin elde ettigi ampirik ifade de ise

I, =8,67710°h*', *®(9(° —)*7 (7)

seklinde bir takim-talas temas boyu modeli
Onermistir. Bu modelin digerlerinden farki ise, kesme
hizinin modele dahil edilmis olmasidir. Stephenson
[21] tarafindan Onerilen takim-talag boyu modelinde
de kesme hiz1 dikkate alinmistir (Denklem 8). Fakat
bu modelde V. = 0 oldugu durum (kesme isleminin
olmadig) i¢in 1. =0,485 mm olarak elde edilmektedir.
Oysa bu gercekei degildir.

|, = 0,485 +0,00280V, )

Bunlarin disinda, Marinov [22] yaptig1 deneysel bir
calisma sonucunda elde ettigi verileri kullanarak bir
model geligtirmistir. Deneysel ¢aligmada %0,18 C
ihtiva eden is malzemesi ve P25 karbiir kesici takim
kullanilarak, ortagonal kesme sartlar1 altinda kesme
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yapilmistir. Elde edilen deneysel veriler dogrultusun-
da olusturdugu model ise

I—° = 1,61.h——0,28 )
h h

seklindedir. Toropov ve Ko [18] nun yapmis olduklart
caligmada ise; aliminyum alagimi, bakir, karbon
celigi ve paslanmaz celikten olusan dort farkli is mal-
zemesi i¢in farkli talas acisina sahip kesici takimlar
kullanilmistir. Yapilan deneysel ¢aligmalarda, takim-
talas temas boyunu her kesme islemi sonrasinda mik-
roskop yardimiyla tespit etmisler yine talas kaligini
mikrometre vasitastyla Olgmiislerdir. Bu sonuglar
neticesinde olusturduklart matematiksel model

—=2 (10)

seklindedir. Ayn1 zamanda bu model, Poletika [19]
tarafindan elde edilen modelle miikemmel bir uyum
icinde oldugu, yapilan caligmalarla ortaya konulmus-
tur. Sutter [23] tarafindan yapilan bir caligmada ise,
disiik karbonlu celiklerin farkli talas acilari, kesme
derinlikleri ve kesme hizlart kullanilarak yapilan ca-
lismada olusan takim- talag boyunu yiiksek hizda go-
riintii elde edebilen kamera yardimiyla tespit edilmis-
tir. Deneyler sonucunda elde edilen matematiksel
modelin ise, Ozellikle Toropov’un [18] modeliyle
uyum i¢inde oldugu goriilmiistiir. Sutter [23] tarafin-
dan ortaya konulan modelin ampirik ifadesi ise

L 1920 0,00 (1)
h h

seklindedir. Biitiin bu modeller sonunda takim-talag
temas boyunu biitiin kosullar i¢in tespit edebilen ortak
bir modelin olmadigt goriilmektedir. Bunun da en
onemli nedeni, kullanilan kesici takim ve ig malzeme-
si ¢esidinin fazla olmasidir. Ayrica kullanilan kesme
parametreleri de dikkate alindiginda gecerli bir model
ortaya koymak oldukga giiclesmektedir.

Bu c¢alismada, literatiirde sik kullanilan Toropov,
Marinov ve Sutter [18,22,23] tarafindan ortaya
konulan modellerde kullanilarak takim-talag temas
boyu tespit edilmistir. Caligmada farkli kesme hizi ve
ilerleme degerleri degisken olarak almmis ve takim-
talas temas boyunun degigimi aragtirtlmistir. Deneysel
calismada elde edilen talag kalinlig1 (h') ve deforme
olmamis talag kalinlig1 (h) kullanilarak bahsedilen bu
ii¢ analitik model kullanilarak takim-talag temas boyu
hesaplanmustir.

2. MATERYAL VE METOD (MATERIAL AND
METHOD)

Takim-talag temas boyunun farkli yaklagimlarla elde
edilmesi i¢in yapilan deneysel ¢alismada ti¢ farkl is

Gazi Univ. Mith. Mim. Fak. Der. Cilt 24, No 3, 2009
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pargasi kullanilmistir (GGG 50, St 37, AISI 1045). Bu
malzemelerin  secimindeki temel neden imalat
sanayinde en c¢ok kullanilan malzemeler olmasidir.
Ortagonal kesme kosullar1 dikkate alinarak iiniversal
torna tezgahinda yapilan kesme islemleri, 50, 100 ve
200 m/dk kesme hizinda ve 0,11, 0,24, 0,36 mm/dev
ilerleme degerinde gergeklestirilmistir. Kesici takim
olarak -6° talas acisina sahip iscar tarafinda iretilen
CNGA 120404T seri numaraya sahip seramik bir
kesici takim kullanilmigtir. Ortagonal kesme sartlarini
saglamak amaciyla, 50 mm ¢apindaki her bir
numunenin i¢i 1 mm et kalinligina sahip boru sekline
getirilmistir (Sekil 4). Yapilan deneylerden elde edi-

1 min

is Parcas Kesici Takim

Takim

lerleme Tutucu

<—

Sekil 4. Ortagonal kesme sart1 i¢in kullanilan deney
diizenegi (The experimental setup used for orthogonal cutting
condition) [22]

len talaslarin kalinliklart mikrometre yardimiyla 6l-
¢lilmiis ve kesme iglemi yapmadan Onceki talas
kalinligiyla birlikte, baz alman ii¢ matematiksel
modelle takim-talag temas uzunlugu elde edilmistir.

3. SONUCLAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

3.1 ilerleme miktarinin Takim-Talas Temas

Uzunluguna EtKisi (The Effect of Feed Rate on Tool-
Chip Contact Length)

Ug farkli malzeme igin yapilan deneyler sonucunda
elde edilen veriler (h, h'), Onerilen matematiksel
modelde yerine yazilmak suretiyle takim talas temas
boyu elde edilmistir (Sekil 5). Her bir grafigin
sergiledigi ortak karakteristik; ilerleme miktarmnin
artmasiyla takim-talas temas uzunlugunun da
artmasidir. Benzer bir yaklagim Sutter [23] tarafindan
da ortaya konulmustur. Sutter tarafindan yapilan
calismada da ilerleme miktarmin artmasiyla takim-
talas temas uzunlugu lineer bir sekilde artmaktadir.
Bilindigi tizere ortagonal kesme kosullarinda ilerleme
miktar1 aym1 zamanda deforme olmamis talag
kalinligint (h) ifade etmektedir. Bundan dolay1
ilerleme miktarinin artmasiyla kesilecek talas derinligi
de artmaktadir. Talas kesit alanin artmasi akmaya
karsi dayanimini1 da artirmaktadir. Dolayisiyla talas,
takim yiizeyinde daha uzun bir mesafede temas
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kurmaktadir. Sekil 5° ten ¢ikarilacak bir diger sonug
ise; is parcasi malzemelerindeki farktir.

En uzun temas boyu St 37 malzeme i¢in elde edilmis-
tir. Malzeme grubunun iginde en siinek malzeme
St37 olmasindan dolayi, talagin siirekliligi diger
malzemelerden daha fazladir. GGG 50 malzemesi ise
gevrek olmasindan dolay1 en kisa temas uzunluguna
sahiptir. Bir anlamda talag birinci deformasyon
bdlgesinden ikinci deformasyon bdlgesine gegmeden
kirilmaktadir. Sonuglarda dikkati ¢eken bir diger
nokta ise; GGG 50 malzemesinde ilerleme miktarin-
daki artigla birlikte, takim-talag temas uzunlugunun
sabit kalmasidir. GGG 50 malzemesinin daha gevrek
bir yapiya sahip olmasi nedeniyle, ilerleme degerinde-
ki artis bir siire sonra takim-talag temas boyunu etkile-
medigi sOylenebilir. Fakat bu ifadenin dogrulugunu
ortaya koymak agisindan daha biiyiik ilerleme
degerleri i¢in de ilave deneyler yapilmasi gerekir.

3.2. Kesme Hizinin Takim-Talas Temas

Uzunluguna EtKisi (The Effect of Cutting Speed on
Tool-Chip Contact Length)

Deneylerden elde edilen diger bir sonug ise, kesme
hizinin takim-talas temas uzunlugu tizerindeki etkisi-
dir (Sekil 6). GGG 50 ve St 37 malzemesi kesme
hizindaki degisimle birlikte benzer bir karakteristik
gostermistir. Her iki malzemede de kesme hizinin
artmasiyla takim-talag temas uzunlugu azalmaktadir.
Bu azalmanin nedeni, kesme hizinin artmasiyla
birlikte takim- talas arasindaki siirtiinme katsayisinin
azalmasidir [2]. Bu durum, kesme sicakligi ile
baglantili olarak gelismektedir [24]. Fakat ozellikle
GGG 50 malzemesi i¢in yapilan ¢alismada 100 m/dk
kesme hizindan sonra takim-talas temas boyunda
neredeyse hicbir degisiklik olmadig1 goriilmiistiir. Bu
sonu¢ dogrultusunda; gevrek olan malzemeler igin
yiiksek kesme hizlarmin takim-talas temas boyunu
cok fazla etkilemedigi diistiniilebilir. Baz1 ¢aligmalar-
da kaplamali takimlarla yapilan kesme isleminde
kesme hizinin artmasiyla takim talas temas uzunlugu-
nun arttii veya sabit kaldigi gorilmistir [4].
400 m/dk dan daha yiiksek kesme hizlarinda takim-
talas temas boyu artan kesme hiziyla artma egilimi
gostermistir. 400 m/dk dan daha disiik kesme hiz-
larinda takim-talas temas boyu genellikle sabit
kalmaktadir. Bu ¢aligmada da AISI 1045 malzemesi
icin 1. degeri artan kesme hiziyla ¢ok fazla
degismedigi gozlemlenmistir. AIST 1045 is malzemesi
kullanilarak yapilan bir ¢alismada [2], V=200 m/dk
ile 800 m/dk icin takim-talas temas boyu deneysel
olarak arastirilmistir. Elde edilen sonuglara gore;
V=200m/dk ile 800 m/dk arasinda elde edilen takim-
talas temas boyu % 30 azalma goéstermistir.

Buradan da AISI 1045 malzemesinin iglenmesi
esnasinda, kesme hizinin takim-talag temas boyunu
cokta etkilemedigi sonucu ¢ikartilabilir. Her {ig
malzeme i¢in elde edilen bu sonuglara gore Sutter
tarafindan onerilen modele (Denklem 11) gore takim-
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Sekil 5. Takim-talas temas uzunlugunun ilerleme miktarina gére degisimi a) AISI 1045 b) GGG 50 c) St 37
(a=Imm ve V. =100 m/dk) (Variation of tool-chip contact length with feed rate)

talas temas boyu daha kii¢iik oldugu goriilmiistiir.
Bununla birlikte Toropov ve Marinov[18,22] tarafin-
dan ortaya konulan yaklagimlar birbirine yakin
sonuclar vermektedir.

4. SONUC (CONCLUSION)

Bu calismada oncelikle takim-talas temas boyunu
tahmine yonelik analitik modellere yer verilmistir.
Ikinci olarak, 3 farkli is malzemesi icin ortagonal
kesme kosullar1 dikkate alinarak, takim-talag temas
boyunun en ¢ok kullanilan #i¢ analitik modele gore
degisimi arastirilmustir. Ug farkli is malzemesi icin
kesme hizinin ve ilerleme miktarinin etkisi tartisilmis-
tir. Elde edilen sonuglara gore, ilerleme miktariin
artmasi her bir modelde de takim- talas temas
uzunlugunun artmasina neden olmaktadir.

flerleme miktarindaki artis, olusan talas kesitinin
alaniyla dogru orantili olmasindan dolayi, kesme
esnasinda talagin akmaya kargi mukavemeti artmakta-
dir. Dolayistyla artan talas kesiti kesici takim yiizeyi-
ne daha fazla talasin yigilmasina neden olmaktadir.
Bunun sonucunda da takim-talag temas boyu da
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artmakta ve talas, takim yiizeyi ile daha uzun bir
mesafede temas kurmaktadir. Kullanilan is parcasi
malzemeleri de takim-talas temas uzunlugunu dogru-
dan etkilemektedir. Siinekligi en fazla olan St 37
celiginin islenmesi sirasinda, olugan takim-talag temas
uzunlugu maksimumdur. En diisiik temas uzunlugu
ise, gevrek olan GGG 50 malzemesinin kesilmesi
sirasinda elde edilmistir. GGG 50 malzemesinin daha
gevrek bir yapiya sahip olmasi nedeniyle, olusan talag
belirli bir uzamadan sonra kopmaktadir. Kesme
hizinin 6zellikle St 37 ve GGG 50 malzemeleri igin,
temas uzunlugu tizerinde de belirgin bir etkisi oldugu
goriilmiistiir. GGG 50 ve St 37 malzemesi i¢in kesme
hizinin  artmasiyla takim-talas temas uzunlugu
azalmaktadir. Bu azalmanin nedeni; kesme hizinin
artmasiyla birlikte takim-talas arasindaki siirtiinme
katsayisinin azalmasidir. Fakat ayni sonu¢ AISI 1045
celigi icin sdz konusu degildir. Literatiirde yapilan
calismalar dogrultusunda ozellikle 200-800 m/dk
kesme hizi araliginda takim-talag temas boyunda
kayda deger bir degisim olmadig1 goriilmiistiir. Ayrica
krater aginmasi agisindan degerlendirildiginde, yiiksek
kesme hizlarmin seg¢ilmesi hasar boyutunun azalmasi-
na katkida bulunabilecegi diistiniilmektedir.
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Sekil 6. Kesme hizinin takim-talag temas boyu iizerindeki etkisi a) AISI 1045 b) GGG 50 c) St 37 (Talas
derinligi Imm ve f=0,11 mm/ deV) (The effect of cutting speed on tool-chip contact length)

SEMBOLLER (NOMENCLATURE)

h = Deforme olmamus talas kalinlig1, (mm)
'= Talas kalmhig1, (mm)

(. = Takim-talag temas uzunlugu, (mm)

o = Kesici takim talas agist, (°)

V. = Kesme hizi, (m/dk)

¢ = Talas kayma agist, (°)

& = Talas kalinlik katsayis1

0 = Kayma diizlemiyle bileske kuvvetin egimi, (°)

T = Siirtlinme ile olusan gerilme (MPa)

m= Kayma siirtiinme faktorii

Kiaias = I$ pargast kayma akma dayanimi

O = Von Mises gerilme (MPa)

p = Siirtiinme katsayisi

6, = Normal gerilme (MPa)
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