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ABSTRACT

Cutting tools used in machining operations have slight roundness on the cutting edge regardless of their
manufacturing methods. In some cases, edge of the cutting tool is specially rounded. In this study, effects of flank
wear rate, cutting edge radius, uncut chip thickness, cutting speed and rake angle on cutting force, thrust force and
resultant force were experimentally investigated in orthogonal cutting operations. Cutting tools having 50 um, 125
pm and 200 pm flank wear rates and 50 um, 100 pm and 150 pm cutting edge radii were used in experiments carried
out by using quick-stop orthogonal cutting device. Experiments were carried out at three different uncut chip
thicknesses (100 pm, 150 pm and 200 um) and cutting speeds (0,25 m/dak, 0,5 m/dak and 0,75 m/dak) and two
different rake angles (2° and 6°) and effects of flank wear rate, cutting edge radius and cutting parameters on cutting
forces were determined. Cutting forces increased when flank wear rate, cutting edge radius and uncut chip thickness
increased and slightly decreased when cutting speed and rake angle increased. Besides, micro views of the samples
obtained from quick-stop device were analyzed and the effects of flank wear rate on dead metal zone formed in front
of the tool were investigated. It was seen that dead metal zone became smaller when flank wear rate increased.
Keywords: Rounded edge worn tool, cutting forces, dead metal zone.

KESIiCi AGZI YUVARLATILMIS ASINMIS TAKIMLARLA ORTOGONAL TALAS
KALDIRMADA KESME KUVVETLERININ DENEYSEL iNCELENMESI

OZET

Talash sekillendirme iglemlerinde kullanilan kesici takimlar, imalat yontemleri ne olursa olsun kesici agizlarinda
belirli bir miktar yuvarlakliga sahiptirler. Baz1 durumlarda, takimlarin kesici agizlar1 6zellikle yuvarlatilmaktadir. Bu
caligmada, ortogonal talas kaldirma islemlerinde serbest ylizey asinmasinin, kesici agiz yuvarlatma yarigapinin,
kesme derinliginin, kesme hizinin ve talas agisinin kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet {izerine etkileri
deneysel olarak incelenmistir. Ani duruslu ortogonal talas kaldiran test cihazi kullanilarak yapilan deneylerde, 50 pm,
125 pm ve 200 pm serbest yiizey asinmasina ve 50 pm, 100 um ve 150 pm kesici agiz yuvarlatma yarigapina sahip
kesici takimlar kullanilmistir. Deneyler, ii¢ farklt kesme derinligi (100 pm, 150 um ve 200 pm) ve kesme hiz1 (0,25
m/dak, 0,5 m/dak ve 0,75 m/dak) ile iki farkl: talas agis1 (2° ve 6°) igin gerceklestirilmis ve serbest yiizey aginmasinin
ve kesici agiz yuvarlatma yarigapinin kesme parametreleri ile birlikte kesme kuvvetlerine olan etkileri belirlenmistir.
Serbest yiizey aginmasi, kesici agiz yuvarlatma yaricapt ve kesme derinligi arttikga kesme kuvvetleri artmakta ve
kesme hizi ve talas agisi arttikca kesme kuvvetleri bir miktar azalmaktadir. Ayrica, ani duruslu ortogonal talag
kaldiran test cihazi kullanilarak elde edilen numunelerde mikro goériintii incelemeleri yapilmig ve serbest yiizey
asimasinin, takimin kesen agzinin 6niinde olusan 6lii bolgeye etkileri incelenmistir. Serbest ylizey aginmasi arttikga
6lii bolgenin kiigiildiig gorilmistiir.

Anahtar Sozciikler: Kesici agz1 yuvarlatilmig asinmig takim, kesme kuvvetleri, 6li bolge.
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1. GiRiS

Talas kaldirma iglemlerinde kullanilan kesici takimlarin kesen agizlart dogal yuvarlakliga sahip
olmakla birlikte kullanim amacina yonelik olarak 6zellikle yuvarlatilmaktadirlar. Keskin kabul
edilen kesici agizlarin dogal yarigaplarinin 6l¢tildiigli bir ¢alismada, bu yarigaplarin 0,00254 mm
ile 0,0254 mm arasinda oldugu belirlenmistir [1]. Bir bagka ¢alismada, yaklagik 0,0076 mm
oldugu savunulan dogal kesici agiz yarigapmin kesici agzin geri kalan kismi ile
karsilastirildiginda fark edilebilir bir 6l¢ii oldugu belirlenmistir [2]. Ayrica kesici agzin tam olarak
keskin bir sekilde imal edilememesinden otiirii her kesici takimin kesici agzinin belirli bir
yarigapa sahip oldugu savunulmakta ve keskin bir u¢ imal edilse de kesme islemi bagladiginda
hizl1 bir sekilde korelecegi ve kesici agiz yaricapinin kesme iglemi devam ederken artacagi kabul
edilmektedir. Aragtirmacilar yaptiklari ¢aligmada, kesici takimda olusan bileske kuvvetin, talag
yiizeyinde olusan kesme kuvveti ile kesici agiz yarigapr etkisiyle olusan kuvvetin bileskesi
oldugunu da belirtmektedir [3]. Kesici agiz yarigaplart 5 — 150 pm arasinda olan kesici takimlarin
kullanildig: bir ¢alismada, biiyiik kesici agiz yaricapli takimlar ile talas kaldirma islemlerinde
negatif talag acist etkisinden dolay1 talas kivrilmasinin daha fazla oldugu ve piring is pargasi
malzemesi i¢in takim dniinde 6lii bélgenin olustugu gézlemlenmistir [4].

Uygulamada kullanilan takimlarin kisa bir siire sonra aginmis olarak talas kaldirma
islemine devam ettigi bilinmektedir. Kesici agz1 yuvarlatilmis takimlarla ortogonal talas kaldirma
islemlerinde takim aginmasi incelendiginde, kesici agiz yarigapr arttikga asinma miktarinin
ozellikle islem baslangicinda olmak {iizere arttig1 goriilmiis ve serbest yiizey asinmasinin kesme
dogrultusuna paralel olacak sekilde gelistigi belirtilmistir [S]. Serbest yiizey asinmasinin kesme
ve radyal kuvvetlere etkilerinin incelendigi bir ¢aligmada, kesici agzi yuvarlatilmamig kabul
edilen bir takimda aginma miktarinin artmasiyla kesme ve radyal kuvvetlerin arttig1 goriilmiistiir
[6]. Kesici agzi yuvarlatilmis asmmus takimlarla talag kaldirma islemine yonelik yapilan
modelleme ve deneysel ¢aligmada ise aginmanin artmastyla 6lii bolgenin kiiciildiigii belirtilmistir
[71.

Bu calismada, ani duruslu ortogonal talag kaldiran test cihazinda gerceklestirilen talas
kaldirma islemlerinde serbest yiizey asmnmasinin, kesici agiz yuvarlatma yarigapinin, kesme
derinliginin, kesme hizinin ve talag agisinin kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet
tizerine etkileri incelenmistir. Deneylerde, serbest yilizeyi 50 um, 125 um ve 200 um asinmis ve
kesici agz1 50 pm, 100 pm ve 150 pm yuvarlatilmis kesici takimlar ve 100 pm, 150 pm ve 200
kesme derinligi, 0,25 m/dak, 0,5 m/dak ve 0,75 m/dak kesme hiz1 ve 2° ve 6° talas acis1 degerleri
kullanilmistir. Ayrica ani duruslu ortogonal talas kaldiran test cihazindan elde edilen numuneler
iizerinde mikro goriintli incelemeleri yapilmis ve serbest yiizey aginmasinin, takim Sniinde olugan
o6lii bolge gelisimine etkileri incelenmistir.

2. DENEYSEL CALISMALAR
2.1. is Parcas1 Malzemesi

Talas kaldirma islemlerinde is par¢asi malzemesi olarak, kolay sicak ve soguk sekillendirilebilen
ve talas kaldirma iglemi sirasinda olusan kayma bdlgelerinin mikroskop altinda incelenebilmesine
olanak saglamasindan dolay1 a pirinci CuZn30 (Ms70) tercih edilmistir. Ayrica bu malzeme ile
yapilan 6n deneylerde, yigma agiz olusumu ile karsilasilmamasi da tercih edilmesinde dnemli bir
faktor olmustur.

Cizelge 1°de deneylerde kullanilan CuZn30 is pargast malzemesinin kimyasal bilesimi
ve mekanik ozellikleri verilmektedir. Kullanilan is pargalari, lazer ile kesilerek 32x30x1,5 mm
boyutlarinda hazirlatilmistir.
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Cizelge 1. Deneylerde kullanilan CuZn30 is parcasi malzemesinin kimyasal bilesimi ve mekanik

ozellikleri
Kimyasal Bilesim Mekanik Ozellikler
) Akma Cekme Uzama Elastisite
Cu Zn Pb Fe Ni Dayanimi1 | Dayanimi [%] Modulii
[%] [%] [%] [%] | [%] [MPa] [MPa] [GPa]
69,73 | 30,216 | 0,006 | 0,008 | 0,04 320 440 11 114

2.2. Kesici Takimlar

Yapilan deneysel calismalarda, TPGN 160308 kesici takim ucu kullanmilmugtir. Kullanilan
takimlarin kesici agiz yuvarliklari 50 pum, 100 um ve 150 um olup sirasiyla TPGN 160308-005,
TPGN 160308-010 ve TPGN 160308-015 kodlar1 ile temsil edilmektedir. Kesici takim bosluk
acist 11°°dir. Kesici agzi yuvarlatilmug takimlar Bohler Sert Maden firmasi tarafindan imal
edilmis ve kesici ag1z yuvarlaklik kontrolleri ayni firma tarafindan yapilmstir.

2.3. Deney Ekipmanlar:

Deneyler, Sekil 1°de goriilen planyalama esash talag kaldiran bilgisayar kontrollii ani duruslu
ortogonal talas kaldiran test cihazi (ADC) kullanilarak gergeklestirilmistir. Genel anlamda ani
duruslu ortogonal talag kaldiran test cihazlari, talasin olusmaya basladigi an ile is par¢asindan
koptugu an arasindaki kisa zaman araliginda talag kaldirma islemini durdurarak talas kaldirma
bdlgesinin incelenebilecegi numunelerin elde edilmesini saglayan mekanizmalardir. Kullanilan
ani duruslu ortogonal talas kaldiran test cihazi ile kuvvet olglimii yapabilmekte, farkli kesme
hizlarinda ve kesme derinliklerinde c¢aligilabilmektedir. Ani durus islemi igin gerekli durus
mesafesi ve kesme hizi bilgisayar kontrolilyle ger¢ceklesmektedir.

Servo Motor

Kesme Hareketi

Sekil 1. Planyalama esasli talas kaldiran a) ani duruslu ortogonal talas kaldiran
test cihazi, b) sematik goriiniim

Sekil 1’deki ani duruglu ortogonal talas kaldiran tezt cihazinda, kesme hareketi ve
hassas kesme derinligi hareketi olarak iki ana hareket gerceklestirmek miimkiindiir. Maksimum
kesme hizi (hareketli tablanin ilerleme hiz1) 17,5 m/dak ve durus siiresi 0,01 sn olan cihaz ile
piring malzeme ig¢in islenebilecek maksimum talas kalinligi 2 mm ve maksimum talag genisligi
1,5 mm’dir. Test cihazinda kesme derinligi kontroliinii ve is parg¢asinin paralelligini saglamak igin
Mitutoyo 543-450 B dijital komperatdr kullanilmustir.
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Talas kaldirma islemlerinde kuvvet Slgiimlerinin yapilabilmesi igin ¢ceyrek Wheatsone
kopriisiine uygun katerin dort tarafina yapistirilmis tek eksenli 4 adet gerinim dlger (strain gage)
ve indikator olarak 4 kanal girisli eDAQ-lite kullamlmistir. Olciim degerlerinin dogrulugu igin
kablo baglantilar1 soketli olmakta ve bu sayede gerinim degerlerindeki dalgalanmalar ve hatali
olgiim olasiign azaltilmistir. indikatdrden verileri almak, kanal ayarlarmi yapmak ve gerinim
oOlgerleri tanimlamak i¢in CE eDAQ V3.86a programi kullanilmistir. Bu program kullanilarak
gerinim  Olgerler tamimlanabilmekte ve kaydedilmis test ayarlarina gore veri alimu
saglanabilmektedir. Elde edilen gerinim grafiklerindeki degerlerin okunmasi ve degerlendirilmesi
icin InField 1.6.2 programi kullanilmistir. Gergeklestirilen deneyler sonucunda kesme ve radyal
kuvvetler, gerinim Olgerlerden elde edilen mikro gerinim degerlerinin kalibrasyon denklemleri
kullanilarak donistiiriilmesiyle elde edilmistir. Kesici agz1 yuvarlatilmis takimlarda olusan dalma
kuvveti de kesme kuvveti icindedir ve bileske kuvvet, kesme ve radyal kuvvetlerden
hesaplanmustir.

Kayma bolgesi ve Olii bdlgenin incelenmesi amaciyla, ani duruslu ortogonal talas
kaldiran test cihazi kullanilarak talagin is par¢asindan kopmadigi numuneler elde edilmistir. Bu
numuneler zimparalama, parlatma ve daglama islemlerinden gecirilerek mikro goriintiileri elde
edilmistir. Zimparalama ve parlatma islemleri, Metaserv 2000 Grinder/Polisher cihazinda 6nce
sirastyla 800, 1000 ve 1200’liikk zzimparalar kullanilarak zimparalama ve sonra da 1 pm elmas
pasta kullanilarak parlatma islemleri ile gergeklestirilmistir. Numunelerin parlatilma islemleri
tamamlandiktan sonra 100 ml saf su, 96 ml etanol, 59 g demir (III) kloriir bilesiminden olusan
daglama reaktifi [8] kullanilarak yaklagik 25 sn daglanmislardir. Daglama yapilan piring
numunelerin incelenmesinde SOIF XJP-2 optik mikroskop ve resimlerin ¢ekilmesinde Ogatech
OG 5110 dijital fotograf makinesi kullanilmigtir.

2.4. Talas Kaldirma Parametreleri ve Deneylerin Uygulamsi

Yapilan deneysel ¢alismalarda, kesici agi1z yuvarlatma yarigapi (r) 50 pm, 100 pm ve 150 um olan
takimlar kullanilmistir. Serbest ylizey asinma miktarlart (1), kritik asinma miktarindan daha az
olacak gekilde 50 um, 125 um ve 200 pum olarak belirlenmistir. Talag kaldirma islemleri, 0,25
m/dak, 0,5 m/dak ve 0,75 m/dak kesme hizlarinda (V), 100 um, 150 pm ve 200 pm kesme
derinliklerinde (t;) ve talas acis1 (y) 2° ve 6° olacak sekilde gergeklestirilmistir. Kesme, radyal ve
bileske kuvvetlerinin elde edilmesi i¢in toplam 216 deney yapilmustir.

2.5. Deneysel Sonuglar

Deneylerden elde edilen kuvvet degerlerinin serbest yiizey aginmasi ile degisimine ait grafikler
Sekil 2 — Sekil 4 arasinda verilmektedir. Serbest yiizeyi asmmis takimlarda, kesici agiz
yuvarlatma yarigapimnin etkisi incelendiginde, her iki parametrenin kuvvetleri arttirma etkisi
birlesmekte ve bu parametreler arttirildiginda kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet
artmaktadir. Ayrica kuvvetlerin egri karakteristikleri birbirlerine benzemektedir. Tiim aginma
degerlerinde, en biiyiik kesici agiz yuvarlatma yaricapinda en biiyiik kesme kuvvetleri ve
yuvarlatmanin olmadig1 takimlarda da en kiigiik kesme kuvvetleri olusmaktadir.

Serbest yilizeyi asinmig takimlarda, kesme derinliginin etkisi incelendiginde, bu
parametrelerin birlikte kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet degerlerini daha da
arttirdig1 goriilmektedir.
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Sekil 2. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin serbest yiizey asinmast ile degisimi, r= 50 pm
a) t;= 100 pm, V= 0,25 m/dak, b) t;= 100 um, V= 0,75 m/dak, c) t;= 150 um, V= 0,25 m/dak,
d) t;= 150 um, V= 0,75 m/dak, e) ;=200 pm, V= 0,25 m/dak, f) t;= 200 um, V= 0,75 m/dak

Serbest yiizeyi asinmis takimlarda, kesme hizinin etkisi incelendiginde, serbest ylizey
asimmasinin kuvvetleri arttirma etkisine karsin kesme hizi kuvvetleri bir miktar azaltma etkisi
gostermekte fakat yine de serbest yiizey asinmasinin kuvvetleri arttirma etkisi tistiin gelmektedir.

Kesme hizinin etkisi daha zayif kalmaktadir.
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Sekil 3. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin serbest yiizey asinmast ile degigimi, r= 100 um
a) t;= 100 pm, V= 0,5 m/dak, b) t;= 100 um, V= 0,75 m/dak, c) t;}= 150 um, V= 0,5 m/dak,
d) t;= 150 pm, V= 0,75 m/dak, e) t;= 200 um, V= 0,5 m/dak, f) t;= 200 pm, V= 0,75 m/dak

Serbest yiizeyi aginmig takimlarda, talag agisinin etkisi incelendiginde, talas agisinin

arttirllmas: kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvveti bir miktar azaltmaktadir ancak
serbest ylizey aginmasinin yaninda kuvvetlere etki etme yoniinden kiigiik kalmistir.
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Sekil 4. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin serbest yiizey asinmast ile degigimi, r= 150 um
a) t;= 100 um, V= 0,25 m/dak, b) t;= 100 pm, V= 0,5 m/dak, c) t;}= 150 pm, V= 0,25 m/dak,
d) t;= 150 um, V= 0,5 m/dak, e) t;= 200 pm, V= 0,25 m/dak, f) t;= 200 um, V= 0,5 m/dak

Kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet degerlerinin kesici agiz yuvarlatma
yarigap! ile degisimine ait grafikler Sekil 5 ve Sekil 6’da verilmektedir. Kesici agz1 yuvarlatilmis
takimlarda, kesme derinliginin etkisi incelendiginde, her iki parametrenin de kuvvetleri arttirma
etkisinden dolayr bu parametreler arttikga kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet
artmaktadir.

Kesici agz1 yuvarlatilnug takimlarda, kesme hizinin etkisi incelendiginde, kesme hizinin
arttirilmasmin kuvvetleri azaltma egilimi, kesici agiz yuvarlatma yarigapmin kuvvetleri arttirma
egilimine gore daha diisik kalmaktadir. Bu durumda kesme hizi arttik¢a kuvvetler azalmakta

ancak hem kesme hizi hem de kesici agiz yuvarlatma yarigapr arttirildiginda kuvvetler
artmaktadir.
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Sekil 5. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin kesici agiz yuvarlatma yarigapi ile degisimi, y= 2°
a) ly= 50 pm, t;= 100 um, b) l,= 125 pm, t;= 100 um, c) 1,= 200 pm, t;= 100 um,
d) I,= 50 pm, t;= 200 pm, e) 1,= 125 um, t;= 200 um, f) I,= 200 pm, t;= 200 pm

Kesici agz1 yuvarlatilmig takimlarda, talas agismin etkisi incelendiginde, talas agisinin
arttirilmasinin kuvvetleri azaltma egiliminde oldugu goriilmektedir. Ancak hem talas agis1 hem de
kesici agz1 yuvarlatma yarigapinin arttirilmasi sonucunda kesici agiz yuvarlatma yarigapinin daha
etkin parametre olmasindan dolay1 kuvvetler artmaktadir.
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Sekil 6. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin kesici agiz yuvarlatma yarigapi ile degigimi, y= 6°
a) I,= 50 pm, t;= 100 pm, b) l,= 125 um, t;= 100 pm, c) 1,= 200 pm, t;= 100 um,
d) 1,= 50 pm, t;= 200 pum, e) l,= 125 pm, t;= 200 pm, f) I,= 200 um, t;= 200 pm

Kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet degerlerinin kesme derinligi ile
degisimine ait grafikler Sekil 7°de verilmektedir. 100 pm, 150 pm ve 200 um kesme derinligi
degerlerinde yapilan deneysel calismalarda kesme hizinin arttirilmasi kesme kuvveti, radyal
kuvvet ve bileske kuvvet degerlerinde bir miktar azalmaya neden olmaktadir. Kesme hizinin
arttrilmasimin kuvvetleri azaltma egilimine ragmen kesme derinliginin arttirma egilimi daha etkin
oldugundan her iki parametrenin de arttig1 durumlarda kuvvetler de artig gdstermektedir.

100 pm, 150 pm ve 200 pm kesme derinligi degerlerinde yapilan deneysel ¢aligmalarda
talag agisinin etkisi incelendiginde, talas agisinin arttirilmasimin kesme kuvveti, radyal kuvvet ve
bileske kuvveti azalttigi goriilmektedir. Ancak hem kesme derinligi hem de talas acisi
arttirildiginda, kuvvetlerin kesme derinliginin etkisinden dolay1 arttig1 belirlenmistir.
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Sekil 7. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin kesme derinligi ile degisimi, y= 2°
a) = 50 um, V= 0,25 m/dak, b) r= 100 pm, V= 0,25 m/dak, c¢) r= 150 um, V= 0,25 m/dak,
d) r=50 pm, V= 0,75 m/dak, e) = 100 pm, V= 0,75 m/dak, f) r= 150 pm, V= 0,75 m/dak

Sekil 8’de kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet degerlerinin kesme hiz1 ile
degisimine ait grafikler goriilmektedir. 0,25 m/dak, 0,5 m/dak ve 0,75 m/dak kesme hizlarinda
yapilan deneysel ¢aligmalarda talag agisinin etkisi incelendiginde, hem kesme hizinin hem de talag
acisinin kuvvetleri azaltma etkisinden dolay1 kuvvetlerin azaldigi goriilmiistir.

Kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet, serbest yiizey asimnmast 200 pm, kesici
ag1z yuvarlatma yarigap1 150 um, kesme derinligi 200 um, kesme hizt 0,25 m/dak ve talas agis1 2°
oldugunda en biiyiik ve kesici agzi yuvarlatilmamis ve aginmamig takimin kullanildigi, kesme
derinligi 100 pum, kesme hiz1 0,75 m/dak ve talas acis1 6° oldugunda en kiiciik degeri almaktadir.
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Sekil 8. Kesme, radyal ve bileske kuvvetlerinin kesme hizi ile degisimi, y= 2°
a) I,= 50 pm, r= 100 um, b) 1= 125 pm, r= 100 um, ¢) 1,= 200 ym, r= 100 pum,
d) 1,= 50 um, r= 150 pm, e) =125 pm, r= 150 pm, f) 1,= 200 pm, r= 150 um

Ani duruslu ortogonal talas kaldiran test cihazinda gergeklestirilen deneylerden elde
edilen numunelerin mikroskopla incelenmesi sonucunda kesici agzi yuvarlatilmis serbest yiizeyi
agimmmamis ve aginmis takimlarda 6lii bolgeye rastlanmaktadir. Serbest yiizey aginmasi arttik¢a 6lii
bdlge olusumuna neden olan kesici agiz yuvarlaklifi azalmakta ve olii bolge kiiciilmektedir. Bu
durum, Sekil 9°da verilen 6lii bolgeye ait mikro goriintiilerinde agik¢a goriilmektedir. Asinmanin
olmadigi takima ait Sekil 9a’daki mikro goriintii ile 200 um asinmig takima ait Sekil 9d’de verilen
mikro goriintli karsilastiginda, ayni kesici agiz yuvarlatma yaricap: igin 6lii bolgenin serbest
ylizey asinmasi arttik¢a kiiciildiigii anlagilmaktadir.
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b

Sekil 9. Kesici agz1 100 um yuvarlatilmug takimlarda 61i bolge, V= 0,5 m/dak, t;= 150 pm, y= 2°
a) asinma yok, b) 50 um, c¢) 125 um, d) 200 um aginmis takimlar (100x)

.‘ ¥

3. SONUC VE TARTISMA

Bu calismada, kesici agz1 yuvarlatilmis serbest yiizeyi asinmig takimlarla talas kaldirmada olusan
kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet degerlerinin, serbest ylizey aginmasina, kesici
agiz yuvarlatma yarigapina, kesme derinligine, kesme hizina ve talas agisina gore degisimleri
deneysel olarak incelenmistir. Ayrica ani duruslu ortogonal talas kaldiran test cihazinda
gergeklestirilen deneyler sonucunda elde edilen numunelerin mikro goriintiileri incelenmis ve
serbest yiizey asinmasmin O6li bolge lizerine etkisine bakilmistir. Secilen deney sartlarinda
uygulanan deneylerden elde edilen genel sonuglar asagida verilmektedir.

. Kesici agz1 yuvarlatilmig asmnus takimlarda, kesici agiz yuvarlakligimin negatif talas
acist etkisinden dolay1 6lii bolgenin olustugu ve serbest ylizey asinmasi arttikca 6li bolge
olusumuna neden olan kesici agiz yuvarlakliginin azaldigi ve oOlii bdlgenin kiigtildigi
goriilmiistiir. Olii bolgenin kiiciilmesiyle dalma kuvveti azalmakta ancak asinma miktarindaki
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artistan dolay1 siirtinme kuvveti artmaktadir. Bu durum kesme kuvvetlerinin artmasina neden
olmaktadir.

. Kesici takim serbest yiizey asinmasi arttikga artan siirtiinme kuvvetlerinden dolay1
kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet artmaktadir.

o Kesici agiz yuvarlatma yarigapr arttikca Olii bolge biiyiimekte, dalma kuvveti
artmaktadir. Bundan dolay: kesici agiz yuvarlatma yarigapinin arttirilmas: kesme kuvveti, radyal
kuvvet ve bileske kuvvetin artmasina neden olmaktadir.

. Kesme derinligi arttik¢a kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet artmaktadir.

. Kesme hizi arttikca kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet bir miktar
azalmaktadir.

° Talag agis1 arttikca kesme kuvveti, radyal kuvvet ve bileske kuvvet bir miktar
azalmaktadir.
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