TARTISMA

Simiilasyon ve deneysel teget kuvvetler arasindaki fark
malzeme modeli ¢ikartmak i¢in kullanilan gerilme-gerinim
degerlerinin test esnasinda bekleme siiresiyle CKH islemi
Oncesi 1sitma siirelerinin malzemede farkli mikro yapilar
(dane boyutu, dislokasyon yogunlugu ve benzeri)
olusturdugunu gostermektedir. Bu fark CKH islem
sicakliginin artmastyla artmaktadir (Sekil 7). Artan alan
indirgemesi, teget kuvvetleri artirirken normal kuvvetleri
azaltmaktadir (Sekil 8(a)). Indirgeme oramindaki artis, is
parcasinin donmesini engelleyen moment kuvvetlerini
artirarak P, kuvvetinin artmasina neden olmaktadir. Merkez
ve orta bolgedeki sicaklik artis1 (Sekil 9(b)) deformasyon
enerjisinin 1siya donlismesinden kaynaklanmaktadir.
Ilerleyen adimlarda merkez ve orta bdlgedeki sicaklik diisiisii
ise 1s1l iletim ve yayilimindan kaynaklanmaktadir. Olusan
1sinma ve soguma hizlari CKH isleminin siiresiyle direkt
iliskilidir. CKH isleminin siiresinin azalmasiyla is pargasi
daha hizl1 1Istnmakta ve daha ge¢ sogumaktadir. Analizler is
pargast iizerindeki sicakligin islem sirasinda homojen
dagilmadigini da gostermistir.

Daha once efektif kirilma geriniminin kirtlma limit kriteri
olarak CKH isleminde belirleyici oldugu bildirilmistir [9].
Esasen kirilma gerinim hizi, sicaklik ve ii¢ eksenli gerilme
parametresinin bir fonksiyonudur. Kesme ve yonlendirme
bolgesindeki yiiksek li¢ eksenli gerilme parametresi (Sekil 12
(b)) diisiik alan indirgemelerinde kirilmalarin bu bolgelerde
olabilecegini gostermektedir. Deneysel ¢alismalar is
pargasiin ortasinda kesme bdlgesinde kiiciik bosluklarin
olugsmaya bagladigini ve daha sonra genigletme bolgesinde ise
bu bosluklarin yiiksek hidrostatik ¢ekme gerilmeleri altinda
birlestigini gostermistir [9].

Capraz kama haddeleme islemi sicaklik, gerinim hizi ve
sirtinme gibi parametrelere bagli geometrik olarak basit
ancak islem dzellikleri olarak olduk¢a karmasik bir islemdir.
Calisilan proses parametre araliginda, analizler alan
indirgemesinin ve genisletme acgisinin kalip kuvvetleri,
gerinim ve gerilmeler iizerinde en etkin islem parametreleri
oldugunu gostermistir. Her iki parametrenin artist ile kalip
kuvvetleri artmaktadir.

SONUGLAR

Bu ¢alismayla CKH {izerine detayli modelleme ¢alismalari
yapilmigtir. Modellemede kullanilan malzeme 6zelliklerinin
bir kismi yiiksek deformasyon hizlarinda ve yiiksek
sicakliklarda belirlenmistir. Caligma kapsaminda, AIST 1045
celigi is parcalarmm CKH islemi iizerindeki sekillendirme
acisi, genisletme agis1 ve alan indirgemesi parametrelerinin
etkileri 1sil-mekanik model analiziyle niimerik olarak
arastirtlmugtir.  Yapilan niimerik analizler deneysel olarak
dlgiilen kalip kuvvetleri ile dogrulanmustir. Is parcasimin diisiik

ve yliksek sicakliklarda CKH isleminde, sicakligin, efektif
gerinimin, efektif gerilmenin ve {i¢ eksenli gerilme
parametresinin zamanla degisimi 1sil-mekanik analizlerle
belirlenmistir. Bu ¢alismadan elde edilen sonuglar asagida
maddeler halinde verilmistir:

e Calisilan proses parametre araliginda, analizler alan
indirgemesinin ve genisletme agismin kalip kuvvetleri,
gerinim ve gerilmeler tizerinde en etkin islem parametreleri
oldugunu gostermistir. Her iki parametrenin artisiyla kalip
kuvvetleri artmaktadir.

e Analizler, ii¢ eksenli gerilme parametresinin kirilma
parametresi olarak alindiginda CKH islemi esnasinda
olusacak ilk gatlaklarin kesme-yonlendirme bolgesinde is
pagasinin orta Kesitinin her iki tarafinda olusacagin
gOstermistir.

SEMBOLLER
d Son cap
d, flk cap
DC Ustsel bozulma katsayist
FD Dinamik stirtiinme katsayisi

FS Statik siirtiinme katsayisi
S Kalip ile ig pargasi arasindaki kayma
T Sicaklik
T. Ergime sicaklig1
T, Referans sicakligi
u, Kalibin dogrusal yer degistirmesi
u, Is parcasinin dogrusal yer degistirmesi
V. Temas yiizeyi hizi
€ Efektif gerinim
€9 Referans gerinim hizi
A, Yiizde alan indirgemesi
€ Gerinim
u Siirtiinme katsayist
o Gerilme
o* Ug eksenli gerilme parametresi
Gy Ortalama gerilme
TESEKKUR

Bu calisma TUBITAK-NAS (Belarus) tarafindan 107M628
nolu proje kapsaminda desteklenmistir.
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