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OZET

Celik segimi genelde imal edilecek alet makina ve ekipmanlannmin en
dnemli unsurudur. Celik se¢iminde de diger tiim geregler i¢in oldugu gibi belirli
bir iglemi gbrecek bir aygit, makina, arag vb. pargasiun belirlenen ¢ahyma
kogullan1 altinda g¢aligacak en uygun ve olabildi§ince ucuz ¢elifi segmek
amaglanir, Bu se¢imi en iyi ve en uygun olarak yapabilmek i¢in bir yandan
tasanmi yapilan pargamin ¢aligma kogullan ile ilgili tiim gereksinimleri,
standartlart belirlemek, diger yandan bu gereksinimlere en uygun ozelligi
saglayacak celigi bulabilmek gerekir. Bunu saglayabilmek igin de gelikler ve
celiklerin dzellikleri bilinmelidir. Tasarimda ortaya ¢ikan gereksinimler dizisi
geliklerin 6zellikleri ile kargilagtirilarak en uygun se¢im yapilabilir. Imal
edilecek alet, makina ve ekipmanlarim ilgili standartlarinada uymak gerekir.

Bu nedenlerle Tekirda§ boélgesinde imal edilen pulluk ug demirlerinin
malzeme ¢zelliklerinin saptanmasi ve bu aragirma sonucunda elde edilen
bulgularin TSE degerleri ile kargilagtinlmasi bu arastirmaninamaci olmugtur.

Aragtirmada imalatgilardan tesadiifi 6mekleme ile segilen pulluk ug
demirleri kullandmig kimyasal analiz degerleri, sertlik Slgiimleri, gekme
mukavemetleri ve boyut analizleri tespit edilmistir.

Aragtirma sonucunda yay ¢eliginden imal edilen ug¢ demirlerinin
kimyasal analiz ve gekme mukavemeti degerleri bakimindan uygun st 42 ve
imalat g¢elifinden yapilan u¢ demirlerinin standartlara uygun olmadig
saptanmugtr. Aragtrmada kullamilan titm ug¢ demirlerinin sertlifi standartlara
uygun bulunmamugtir. Ayrica u¢ demirleri boyut olarakta standartlara uygun
degildir.

Yay ¢eliginde imal edilen u¢ demirleri imalatgilar tarafindan 1s1l igleme tabi
tutulup sertlik degerleri TS 1137 de istenilen degerlere ulasirsa u¢ demirleri uzun siire
kullanilabilir. Bu durumda set malzemenin toprak ile siirtiinmesi neticesinde ug demiri

yiizeylerinin piiriizliiliik degeri diigeceginden pulluk geki kuvveti azalacaktir.
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SUMMARY

Steel selection is the most important factor in manufacturing
tool,machinery and their eguipments.In steel selection the purpose is the obtain
the most reliable,appropriate,strenghtened and reasably econumics results.In
order to make o good selection ,not only realistic working conditions of the
material must be known. During the desing due to the reguirements that were
indicated,right selection of the material can be done. The machine to be
manufactured must fit the concerning international standarts.

For these reasons to determine the material specification of the plough
shares which are made in Tekirdag region and to compare the results with the
TSE standarts was the aim of this research.

The plough shares which tested in this research where choosen by
random sampling from the workshops and their chemical analysis, hardness
values, tensile strenghts values and dimensional analysis values were
determined.

According to the results the chemical analysis and tensil; strenghts
values of the plough shares made from spring steels were suitable but the steel
and st 42 steel plough shares did not fit the standarts. All of the plough shares
hardness values used in this research were not suitable for suitable for standarts.
Related plough shares dimensional values also were out of the standart values as
well.

Plough shares made from the spring steel can be used for a langer period
provided that heat treatment applied and their hardness values increased to the
level reguired by TS 1137. There fore the rougness values of the share surfaces
will be reduced by the rubbing of the hard material with the soil and the plough
_pulling power will also get less.
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ONSOz

Dogada yagayan insan topluluklarina gida, korunma ve giyim igin gerekli ham
maddeleri saglayan bir sanayi olarak tamimlanan tarima, makinanmn girmesi koklii bir
takim degigmelere neden olmaktadir, Makina igleri kolaylastirdifr gibi, siire
bakimindanda 6nemli kazanglar saglar. Makinanin tarnma sokulmasi, verimi arttirica
yonde ve biyolojik olanaklarin degerlendirilmesinde kullamlan bir ara¢ halinde
olmalidir. Makinalagma ile insan i§ kuvvetinden azalma olmasina ragmen birim
alandan alinan iiriin miktaninin artmasi, zaman, i§ saati ve masraf yoniinden onemli
kazanglar sagladif1 belirtilmektedir.

Mekanizasyon her konuda oldugu gibi toprak isleme alet ve makinalarinada
girmistir. Toprak iglemenin amaci, topragin olanak dahilinde toz haline getirmeden
ufalayarak bitkisel toprak tabakasina "Furda Biinye" olugturmak ve aym zamanda
yabanci otlan yok etmektir. Béylece, topragin kabartilmasi, havalandirilmas1 ve her
tiirlii organik maddenin giiriimesi saglanarak, toprag: verimli kilan canliliim saglayan
fiziksel, kimyasal ve biyolojik ortam igin gerekli kogullar saglanmyg olur.

Toprak iglemede el aletleri, pulluklar, kiiltiivatorler, tirmiklar, merdaneler, tarla
siirgiileri, donel toprak isleme aletleri v.b. alet ve makinalar kullanilmaktadur.

Kulakh puliuklarda toprak iglemede kullanilan aletlerdir. Kulakh pulluk, topragi
kesmek, kaldirmak, pargalamak ve devirmek igin kullamilir. Keski demiri, u¢ demiri,
kulak, taban demiri, kulak uzantisi, 6lgme demiri, payanda, gat1 ya da ok gibi aktif ve
pasif elemanlardan olugur. Kulakh pulluklarda u¢ demiri ve kulak aktif bir yiizey
olugtururlar ve toprakta en fazla temas eden pargalardir. Ug demiri toprak geridini
yatay yon diizlemi iizerinde yatay olarak, keserek ve kulaga dogru ileterek gérev yapar.
Ug demiri, genellikle pullugun gereksindidi ¢eki kuvvetinin %50'sini tiikketmektedir,

1972 y1h kisim ayinda gikan kulakh traktor pulluklan igin u¢ demirleri standards
TS 1137 ug¢ demirlerinin tarifesine, smlﬂaildlrma ve oOzelliklerine, muayene ve
piyasaya arz gekli ile denetleme esaslarina dair oldukga genis kapsamh bir standarttir.



Tanm alet ve makinalannin bilyiik bir béliimii Tiirkiye'de imal edilmektedir.
Imal edilen alet ve makinalarda kalite agisindan malzeme ilk sirada yer almaktadir. Bu
nedenle Tekirdag bolgesinde yapilan baza pulluk u¢ demirlerinin malzeme 6zellikleri
saptannugtir. Bu 6zelliklerin bir u¢ demirinin sahip olmasi gereken 6zelliklere uyup
uymadikian incelenmig ve labaratuvar gartlarinda mekanik 6zellikleri saptanmgtir.

Bilingsiz malzeme segimi yiiziinden Tirkiye her yil farkedilmeyen fakat
milyarlar ile ifade edebilecek zararlara ugramaktadir. Bunun belli oranda onlenmesi
malzeme se¢imi konusunda belli bir bilgi diizeyine erigmek ve malzeme segimini
bilingli yapmak ile olasidir. Bu aragtirmada elde edilen bilgilerin imalat¢ilara yararli
olmas1 benim igin gok sevindirici olacaktir.

SUBAT, 1995 TEKIRDAG Atilla BABACAN



1. GIRIS

Toprak tarimin temelidir. Tarim toprag:i iglemekle baglar. Toprak
iglemenin esas gayesi bitkiye, yagayabilecegi bir ortam hazirlamaktir.
Bitkisel iiriinlerin yetigtirildifi ortam olarak tamimlanan topragin
islenmesi, tarimin en eski uygulamasi olarak bilinir. Dogada her yerde ve
her tip toprakta bitkiler yetigmektedir. Ancak topragin dogal hali, kiiltiir
bitkilerinden beklenilen miktarda iiriin elde edilmesine elverigli degildir.
Bitkinin yagayabilmesi igin canli bir ortama ihtiyag vardir. Canli
organizmalarin ve dolayisiyla bitkinin biyiiyilp gelisebilmesi igin
topragin oksijenle temas ettirilmesi yani havalandirilmasi1 gerekir. Ayrica
organik maddelerin ve suyun saglanmasi icap eder. Topragi miimkiin
oldugu kadar toz haline getirmeden ufalamak, yabani otlar1 imha etmek,
fopragin su tutma kabiliyetini arttirmak, kabarmasini, havalanmasim1 ve
her tirlii organik maddelerin giiriimesini saglayarak, topragi verimli
kilan, hayatiyetini koruyan kiiltir bitkilerinin geligmesini saglayan,
fiziksel, kimyasal ve biyolojik olaylar igin gerekli gartlar1 hazirlamak
gerekmektedir.

Topragi islemenin yaminda topragin yapisida tarim alet ve
makinalarinin imalinde g6z Oniinde bulundurulmasi gereken &6nemli
hususlardan biridir. Bu nedenle topragin yapisimida incelemek ve tarim
yapilacak arazilerin hangi 6zelliklere sahip oldugunu bilmek gerekir.

Trakya bolgesinin topraklari genel olarak killi-tin, kumlu killi tin
ve killi tesktiire sahiptir. Ozellikle Trakyada yaygin olan vertisollerin
(karakebir) kil igerigi yitksek olup bazi kisimlarda %60 'sa
yaklagmaktadir. Tekirdag bolgesi topraklarinda saptanan kil minaralleri
smektit, kaolinit ve illittir. Toprak reaksiyonu genel olarak hafif asitik,
hafif bazik arasinda degigmektedir. Trakfa bolgesinde entisol, versitol,

inceptisol, alfisal ve mollisal ordolarina ait topraklar bulunmaktadir.
(Ekinci, 1990)



Tarim arazileri sabit kaldigina gére hizla artan niifusumuzun besin
kaynagimin temini verimin arttirilmasina baglidir. Verimi etkileyen
faktorlerin ¢oklugu ve ¢esitliligi yaninda, toprak isleme tekniginin
geligtirmesi bityilkk 6nem arz etmektedir. Toprak islemede kullanilan alet
ve makinalarin geligtirilmesi ve mevcut problemlerin giderilmesi veya
minimuma indirilmesi gerekmektedir.

Tarnimsal mekanizasyon deyimi genig kapsamli bir deyim olup,
tarimsal alanda gerekli islerin mekanik vasitalarla yapilmas: anlamina
gelmektedir. Cagdas diizeyde makanizasyon uygulamalari agagidaki
yararlar: saglamaktadir.

- Insan giicii tilketimini en az diizeyde tutarak az emekle daha gok
1§ bagarmak.

- Tanimsal igin kalitesini yiikseltmek

- Is zamamim1 kisaltmak ve gabuk i yapmak

- Uretimde niteliksel ve niceliksel artig saglamak

- Genig alanlarda tarimsal i§ yapabilmek

- Tarimsal igleri zamaninda yapabilmek

- Tarimsal iglerde sansa bagl etkenleri azaltmak

- Iste gagdaglama yaratmak

- Tarimsal igleri kolaylagtirmak

- Tarimdan endiistriye gegisi hizlandirmak ve denge saglamak

- Tarimda iiretim maliyetini azaltmak

- Tarimsal iglerde rantabilite saglamaktir. (Ulger,1982)

Ote yandan toprak igleme aletleri, topragn islenme gayesini
gergeklestirmek iizere geligtirilmig aletlerdir. Bu  aletler genellikle
tarlanin ekime hazirlanmasinda kullamilirlar. Ekim i¢in gerekli ortamin
hazirlanmasi, ¢egitli usullerde ve belirli bir sira dahilinde yapilir.

Cesitli toprak, iklim ve bitki sartlar1 igin gok g¢esitli toprak isleme



aletleri gelistirilmigtir. Bu aletler genellikle agagidaki gruplar altinda

toplanabilir.

- Toprag: siiren aletler: Kulakli pulluklar, diskli pulluklar, dip
kazanlar.

- Tohum yatag:1 hazirlayan aletler: Kiiltiivatorler, parmakli
tirmiklar, diskli tirmiklar, ot koparanlar, merdaneler, tarla siirgiileri,
frezeler.

-Tohum ekildikten sonra topragi isleyen aletler: Traktor
gapalari.

-Tarim ve alet makinalari ¢ok degisik, sartlarda g¢aligmak
mecburiyetinde olduklarindan iyi kullanma ve bakimlari kadar
imalatinda kullamilan malzemenin cinside onemlidir. Toprak isleme
makinalarinda bu konuda 6zellikle i§ organinin malzemesinin segimine
dikkat etmek gereklidir. Pulluk u¢ demirinin toprak, seridini tabana
paralel kesmesi gerekir. Bu iy ig¢in toplam ¢eki kuvvetinin %50 'si
sarf olunmaktadir. Bu yiizden pullufun bu pargasina gereken &nem
verilmelidir.

Kulakli pulluklar Tirkiye'de bagta TZDK olmak iizere ozel
sektdre bagh fabrikalarda ve kiigiik tipte atelyelerde iiretilmektedir.

Genellikle pulluk u¢ demirleri bigimlerine goére diiz, trapez,
burunlu, destek burunlu ve kamali olmak tizere 5 simifa ayrilirlar.

Bolgedeki iireticiler genellikle u¢ demiri imalatinda eski kamyon
makaslari, hurda gemi saglarim1 ve imalat g¢eligi tiiriinde malzeme
kullanmaktadir. Ug¢ demirleri haddelenmek,kalipta basilmak ve
doviilmek sureti ile bigimlendirilmektedir. Ug¢ demirleri her ne kadar
standardin Ongoérdiigii sekli vermekte isede TS 1137 'ye goére sertlik,

yapilig, boyut ve toleranslar, malzeme yoniinden standarda uygun

degillerdir.



Diger taraftan yurdumuzda her imalat sektoriinde oldugu gibi
tarim alet ve makinalar1i imalat sektoriindede duyulan en biiyik
sikintilardan biri istendigi zaman istenilen Kkalitede malzeme
bulunamamasidir. Malzeme bulma probleminin yami sira malzeme kalite
kontrol sorunu ve maliyeti ortaya ¢ikmaktadir. Piyasanin dar ve yetersiz
olmasina ragmen uygun malzeme sec¢imi ile kulakli pulluklarda ug
demirlerin daha uzun 6miirlii ve kaliteli imal edilmesi saglanabilir. Hangi
malzemenin uygun oldugu ise ancak muayene, deney ve deneme
sonuglarina gore tespit edilebilir.

Bir pulluk u¢ demirinin 50-80 doniim tarla siirdiigii ve Tirkiye' de
her yil yaklagik 15 milyon hektar tarla arazisinin siiriildigi kabul
edilirse u¢ demirlerinin ve bunlarin imalatinda kullanilan malzemelerin
O6nemi ortaya ¢ikmaktadir. Bu aragtirmada inceleme olarak ug
demirlerinin segimi ve Tekirdag yoéresinde imal edilen u¢ demirleri
iizerine bir arastirma yapilmasinin nedeni u¢ demirinin pullufun aktif
pargalarindan biri olmasi, toprakla direkt temas ederek en fazla
aginmaya ve diger zorlamalara maruz kalmasidir. Cegitli arastirma
sonuglarina goére ug demirlerindeki asinma (150 kg/ha) gibi yiiksek
degerlere ulagmaktadir.  Bu da her yil topraga karigip, kaybolup giden
tonlarca ge.lik demektir. Bu kayip uygun malzeme kullanmak ile gok
diigiik diizeylere indirilebilir. (Ulusoy, 1977) .

Ulkemizde tarimda otomasyon tekniginin gelistirilmesi amaciyla
yapilan ¢aligmalar, kaliteli ug¢ demiri yapim1 konusuna da y&nelmistir.
1972 yil1 kasum ayinda kulakli traktor pulluklart u¢ demirleri standardi
(TS 1137) yiiriirliige girmigtir.

Bu aragtirmanin amaci, bir toprak igleme aleti olan kulakli
pulluklarda u¢ demiri malzemesinin (Tekirdaé yoresinde imal edilen)

laboratuvarda mekanik deneylerle 6zelliklerinin saptanmasidir.



Bunlann. yanmisira Tiirkiye ihtiyacim bugiine kadar kargilamig
bundan sonrada kargilayacak olan kamu, 6zel ve kiigitk imalathaneleri
en uygun malzeme se¢imi i¢in yonlendirmek, giimriik birligine gegildigi
taktirde dig piyasa ile rekabet edilecek seviyeye getirmek
gerekmektedir. Bu nedenlerle Tekirdag bolgesinde imal edilen bazi
pulluk ug demirlerinin aranan 6zelliklere uyup uymadigim incelemek ve
u¢ demiri malzemesinin laboratuvarda mekanik deneylerle 6zelliklerinin

saptanmasi bu aragtirmanin amaci olmugtur.



2. LITERATUR BILDIRISLERI

Ulkemizde ve diinyada tarim kesiminde son yillarda iizerinde en
¢ok sozii edilen konu mekanisazyon deyimi geniy kapsamli bir deyim
olup, tarimsal alanda gerekli islerin mekanik vasitalarla yapilmasi
anlamina gelmektedir. Tanim olarak; Tarimsal mekanizasyon, tarimsal
iiretimde kullamlan, geri tanm teknigi ve ilkel yontemlerin yerine
modern alet, makina, cihaz ve tesislerin ileri tarim teknigine uygun
olarak kullanilmasidir.

- Pulluklar, bitkisel toprak tabakasima kabartarak kismen veya
tamamen devirerek igleyen aletlerdir.

- Pullukla toprak, yabanci otlar1 yok etme, topragi kabartmak ve
i¢ yiizeyinin geniglemesini saglamak amaciyla iglenir. Toprak graniile
veya ekmek ufagi kivamindaki bir striiktiire (furda biinye) getirilerek en
iyi tohum yatagi hazirlamir. Béylece pullukla iglenen toprak yagmur ve
kar sularim1 kolay gegirir, nemi iyi tutar, havalanma durumu iyidir ve
bitki koklerinin uzamasina fazla diren¢ gostermez. Toprak iglemede
diger bir amagta, su ve hava rejiminin bitkiler igin optimal bir denge
haline getirmelidir. Toprak iglemede ayrica toprak iistiinde bulunan bitki
artiklan1 (amiz), yabanci ot tohumlar1 ve ahir giibresiyle yesil giibreyi
kolay ¢iirityecek gekilde kapatmak amag edilir.

- Kulakl1 pulluklarda ¢aligma hiz: 5,6 - 8,9 kullanma siireleri 15 yil
veya 2500 h, onarim faktérii 1,3 bakim orami 1/4 olarak verilmigtir.

- Kulakli pulluklarda, topragin kesilip pargalanmasina ve
devrilmesine yardim eden pargalar aktif pargalardir. Bunlar keski demiri,
ug demiri ve kulak gibi pargalardir.

- Ug¢ demiri, toprak seridini yatay yon diizlemi iizerinde yatay
olarak, keserek ve kulaga dogru ileterek gorev yapar. Ug¢ demiri,
genellikle gereksindii c¢eki kuvvetinin % 50 sini tiikketmektedir. Ug

demirleri genellikle trapez bigimli, burunlu ve kamali olmak iizere iig



tiptir. Trapez geklindeki ug demirlerinde, biitiin hatlar diizgindiir. Keskin
kenarda her hangi bir biiziilme yoktur. Burun bolgesinin arka tarafinda
malzeme §igkinligi bulunur. Burun agilinca, bu malzeme sigkinligi
1sitilip-dovillmek suretiyle buruna dogru yayilir. Béylece u¢ demirinin
bir siire daha kullanilmas: saglanir.

Pulluklarda kullanilan u¢ demirleri gelik saglardan preslenerek
veya ¢elik dokiim olarak yapilir. Ug demirleri pulluk payandasina 6zel
civatalarla baglamr. Toprak seridinin u¢ demiri iizerinde az siirtiinme ile
hareket edilebilmesi igin yiizey parlak ve piiriizsiiz olmalidir. Bu nedenle
baglama civatalaninin piiriizsiiz ¢ikintt yapmayacak sekilde havsa baglt
yapildigindan bahsedilmigtir. (Ulger, 1982)

Bir toprak isleme aletinin ekonomik kullamim ©mrii siiresince
seklini oldugu kadar-muhafaza etmesi miimkiin degildir. Ziraat aletleri ve
makinalarin Omrii genis alanda modeline, imalatinda kullanilan
malzemenin biinye ve kalitesine, bakim ve tamir durumuna, kullanma
entansitesi ve sartlarina gore degigir. Tarm alet ve makinalan gok
degigik sartlar altinda ¢alismak mecburiyetinde olduklanndan iyi
kullanma ve bakimlari kadar, imalatlarinda kullanilan malzemelerin
cinsininde oldukga onemli oldufu vurgulanmigtir. (Kadayifgilar ve
Yavuzcan, 1969)

- Toprak igleme alet ve makinalarinda igleyici organlarin malzeme
segimi, imalat teknikleri ve 1s1l iglemleri, birbirleriyle yakindan ilgilidir.
Uygun olmayan malzeme segimi, iiretim teknifi ve kullanim, toprak
islemede bir ¢ok problemi ortaya koyacaktir. Amiz bozmada kullanilan
pulluk u¢ demirlerinin keskin kenarlardan 2 mm agmnarak kisalmasi, geki
direncinin %15-24 oraminda artmasina sebep oldugu bildirmektedir.
(Sungur, 1974) |

Kérlesen ug demiri topragy kesmeyip sadece oOteleme hareketi

yapacagindan, pulluk ¢izi tabani olusumunu hizlandirmaktadir,



Topragin sikigmas: bitki yetigtirilmesi yoniinden 6nemli pek gok
toprak ozelligini etkileyerek, kok ve bitki geligmesini; dolayisiyla, verimi
azaltmaktadir. (Ulusoy, 1977)

-Pulluk u¢ demirinin toprak seridini tabana paralel kesmesi
gerekir. Bu i§ igin toplam g¢eki kuvvetinin % 50'si harcanmaktadir.
Bu bakimdan pulluk u¢ demirinin imalatina gereken 6nem verilmelidir.
Aksi halde, u¢ demiri kisa siirede geklini kaybederek, toprak iglemeyi
giiglestirecektir. (Mutaf ve Ugucu, 1980)

- Toprak isleme aletleri gesitli sebeplerden &tiirii aginarak seklini
kaybetmeye bagsladifi andan itibaren, ig igin harcanan enerji artar ve
aginan pargalarin yenilenmesi, zaman kaybimi ve iiretimde maliyeti
arttinir. 1987 yih itibariyle iilkemizde 574.250 kullakli traktér pullugu
vardir. (D.I.E., 1988). Bu miktarlar gozénine alindiginda isleyici
organlarin imalatinda kullamlan toplam malzeme miktar1 oldukga biiyiik
_ degerlere ulagmaktadir.

- Endiistrideki bir g¢ok islem zorluklar1 ve iiretim_ kayiplan
aginmayla artmaktadir. Uretim kaybinin nedeni bazen tahmin edilebilecek
derecedeki kiigik ayinmalardan meydana gelebilir.  Celiklerin
performanslarina etkili olan faktérlerden baglicalar, kiristaller arasi
baglar ve aginma  direngleri ile sertliktir. Metalurjik yapidaki aginma;
boyut, gsekil, kimyasal birlesim, alagim miktar1 kristal yap1 ve
farkl 1s11 iglemlere baglhidir. (Hurricks, 1973)

- Pulluk u¢ demirlerinde degisik ¢elik tiirleri kullamilabilir.
Ancak %0,35-0,45 karbon igeren geliklerde, 1slah iglemi sonucu, en iyi
neticeler elde edilebilir. Ug¢ demirlerinin sadece teknik yonden
kargilagtirilmasi, kullanma ekonomisi agisindan yeterli degildir. Uzun
bir kullanma Omrii, u¢ demirinin a§1r11g1na ve az asmmasina
baglh olmakla beraber, bu ozellikler gok yiiksek bir aliy fiyatina
saglanabiliyorsa; degerini kaybetmektedir. Cok asindign halde ucuz



olan bir ug demiri; az agindigr halde pahali olan bir u¢ demiri ile aym
tercih sirasinda bulunabilir. O halde, u¢ demirlerinde, teknik 6zelliklerin
ckonomik ozelliklerin ekonomik o&zelliklerle optimum kombinasyonu
gereklidir. (Kegecioglu ve Ulusoy, 1975)

- Toprak igleme aletlerinin igleyici organlarinda kullanilan uygun
¢elik cinsleri karbon yiizdesine gore C35 ile C60 arasinda kalan sade
karbonlu geliklerdir. Suda ve yagda sertlestirilebilmesi kolay olan 38Si6
yay ¢eliginde ug demiri yapiminda kullamlabilecek malzemedir (Mutaf
ve Ulusoy, 1979).

-Pulluk u¢ demirlerinin imalatinda kullanilabilecek ideal bir
malzeme tavsiye etmek miimkiin degildir. Ancak, galigma sartlarina en
uygun malzemenin bazi iglemlerden sonra elde edilebilecegi
unutulmamalidir. Bu iglemlerin temelini 1s1] iglemler olusturmaktadir.
Bir malzemenin 1s1l iglem kapasitesinden en iyi gekilde faydalanmak,
malzemeye istenilen dogrultuda ozellik kazandirmakla miimkiindiir
(Karamig, 1985). .

-Pulluk u¢ demirlerinde aranan ozelliklerin daha iyi ve daha
kolay gergeklestirilmesine malzeme yoniinden yapilan bazi degigiklikler
bityiik 6lgiide yardimci olmaktadir. Malzeme segimi ayni zamanda yapim
metotlarinada yakindan baghdir. Ugdemiri yapiminda  ve
kullanilmasinda, malzeme segiminde rol oynayan etkenler sunlardir.

- Ik bigimlendirme

- Is1l iglem

- Kullanma sirasinda onarim yapilip yapilmayacagi

Ik bigimlendirme doékim, dégme, haddeleme, sicak veya
sofuk  presleme metotlanyla yapilabilir. Isil iglem suda sertlegtirme,
yagda sertlestirme, alevle yiizey sertlestirme, sementasyon geklinde
uygulanabilecegi gibi hi¢ yapilmayabilir de. Ug¢ demiri biitiiniiyle
sertlestirilebilecegi gibi sadece kesici kenar boyunca bir serit seklinde
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sertlestirilebilir. Kullanma sirasinda aginan u¢ demirinin kesici kenarinin
eski durumuna getirilmesi ve tekrar su verilmesi soz konusu edilebilecegi
gibi, kullanma sirasinda sadece bilenen veya bilenmeye gerek kalmadan
kendi kendini bileyen, ya da agininca onartlmadan atilan u¢ demirleri
vardir. Bu farkli o6zellikler ve bunlarin degigik kombinasyonlari,
u¢ demirlerinin yapiminda kullanilacak malzeme segimini dogrudan
dogruya etkileyebilecektir (Kegecioglu ve Ulusoy, 1975).

Celiklerde normal gerilme, kayma gerilmesi ve efilme momenti
tasinabilme yetenedi hakkinda yaklagik bir 6n bilgi veren ve kolayca
saptanabildigi igin pratikte yaygin olarak kullanilan ozellik, sertliktir.
Celiklerde ulasabilecek maksimum yiizey sertlifi, kimyasal
bilegimlerindeki karbon oranmina bagli olup, alasim elementleri yiizeyde
ulagabilecek sertligi etkilemez. Ancak su vermede kritik sogutma hizim
daha elverigli hale getirdi§i ve derinlifine sertlesme kabiliyetini
gelistirdigi  i¢in uygulamada bagary1 arttirir. Bu durumda genel olarak
karbon oram arttikga, sertlifinde yiikseldigi ancak yaklagik %0.6 C smmr
degerinden sonra karbon artigimin, sertlifi yiikselme etkisinin kalktig:
sylenebilir.

Celiklerde karbon oranmimin hangi diizeyde bulunmasi gerektigi ve
alagim elemetlerine ihtiya¢ olup olmadifi sadece sertlik belirlenemez.
Is organina ve ¢alisma ortamina bagli olarak sertlifin yami sira gekme
dayanim1 ve kopma uzamas: gibi Ozellikler gerek karbon oranina,
gerekse alasim elemanlarina bagli olarak degigmektedir (Kegecioglu,
Ulusoy ve Kayhan, 1986).

Islah Celikleri (Makina Yapim Celikleri): Islah edilirler
yanisertlegtirmeden sonra 500 - 700°C' de kizdirilirlar ve béylece yiiksek
¢eki dayammmina kavugurlar. Vurma ve giarpmalara dayaniklidirlar. C

orant %0,2 - 0,6 arasindadir.
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Islah geliklerinin dayanim &zellikleri, bilegimleriyle, uygulanan 1sil
islemle (G yumugatma tazvi, N normalisazyon tavi, V 1slah taw1), tav
sicakliryla ve parganin kesitiyle degigir. Artan tav sicaklifl ile geki
dayamimi azalir, uzama ise artar. Omnegin 34 CrNiMoGYV geligi 500°C' de
tavlanirsa geki dayanimi 950 N/mm?2 ve uzama %16 olur. (Ulger, Eker ve

Akdemir, 1994)



12

3. MATERYAL VE YONTEMLER

3.1. Materyal

3.1.1. Arastirmada kullanilan ug¢ demirleri

Arasgtirma Tekirdag bolgesinde imalat1 yapilan pulluk ug demirleri
konu aldigindan, yore imalatcilarindan tesadiifi 6rnekleme yontemi ile
segilen pulluk u¢ demirleri materyal olarak ele alinmugtir. Denemeye
alinan ug¢ demirlerden 2 tanesinin fotografi Sekil 1 'de gosterilmigtir.
Diger u¢ demirleri kesilerek gekme deneyi, sertlik olgiimii, kimyasal
analiz ve metalurjik mikroskopta alasim dokularmin incelenmesi igin

ornekler hazirlanmigtir.

Sekil 1. Ornek Ug Demirleri

Yore imalatgilart genellikle Sekil 1'de goriildiigi gibi diiz ug
demiri imalat1 yapilmaktadir. Alinan érneklerin hangi firmaya ait oldugu
Cizelge 1 'de gosterilmistir. Alinan Grneklerin ana 6lgiileri Sekil 2'de

verilmigtir.
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Cizelge 1. imalatgilardan Alinan Ug Demirleri

MALZEME NO MALZEME KULLANILDIGI YER | FIRMA

1 St 42 Ug Demiri A

2 Yay ¢eligi Ug¢ Demiri A

3 Yay ¢eligi Ug Demiri B

4 Yay celigi Ug¢ Demiri B

5 Yay celigi Ug Demiri @

6 Sanayi geligi Ug Demiri C
: / 3
|~

413
566

Sekil 2. Ug Demirlerinin Ana Olgiileri

3.1.2. Aragtirmada kullanilan dlgiim diizenleri

3.1.2.1. Kimyasal analiz élgiim diizeni

Arastirmada kullamlan kulakli® pulluk u¢ demirlerinin kimyasal

analizleri KUTES A.S dokiim fabrikalarinda ve dokiim makina san. A.§

Gemlik Bursa 'da yapilmagtir.

Kimyasal analiz igin hazirlanan 6rnekler $ekil 3'te ve kimyasal

analizde sekil 4'de gosterilmigtir. Kimyasal analiz cihazinin teknik

ozellikleri agagida verilmistir.

36 degigik elemet analizi

Derinlik 750 mm.

Geniglik 1400 mm.
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Yiikseklik 810 mm.

Agulik 220 kg

Monitor:33,5cm (14")

Klavye gok fonksiyonlu

Yazici gok fonksiyonlu

Cikig voltaji 185-225V

Cikig voltaji 230V 50/60 Hz

Giig max 900 VA

Caligma sicakligs +10°C, +40°C'dir.

Sekil 3. Kimyasal Analiz igin Hazirlanan Ornekler.



Sekil 4. Kimyasal Analiz Cihazlar1
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3.1.2.2. Malzemenin sertlik ol¢iim diizenleri

Denemeye alinan ug¢ demirlerinin sertlik ¢lgiimleri Tekirdag Ziraat
Fakiiltesi Meslek Yiiksek Okulu Makina Bolimii malzeme
laboratuvarinda ve Hema Hidrolik San. A.$.'de kalite kontrol boliimiinde
yapilmistir.

Sertlik 6lgiimiinde kullanilan cihazlar $ekil 5,6,7,'de gosterilmistir.
Sertlik 6l¢iim cihazlarinin teknik 6zellikleri agagida verilmistir.

EQUOTIP seyyar sertlik 6lgiim cihazi:

-6 tek batarya 1,5V DC

-20°C'de 65 saat galigma

-Caligma sicaklig1 0°C, +50°C

-Olgiileri 175x180 mm., agirlig1 750 gr.

OFFICINE-GALILEO digital sertlik 6l¢me cihazi:

-Model: ergotest digi 25R

-Girig voltaji1 220V, VA50, Hz 50

-Ayarlanabilen yiikler 2452N, 1838N, 1471N, 980N, 612,9N, 588N

|

Sekil 5. Digital Sertlik Olgme Cihazi



Sekil 6. Digital Seyyar Sertlik Olgme Cihaz1

Sekil 7.Digital,Seyyar Sertlik Olgme Cihazinda  Yapalan Sertlik
Olgme Islemi

Sekil 8. Sertlik Olgme Islemi Igin Kesilip Hazirlanan Ornekler
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3.1.2.3. Malzemelerin ¢cekme mukavemeti lciim diizenleri

Omek ug demirlerinin ¢ekme deneyleri T.U. Tekirdag Ziraat
Fakiiltesi Meslek Yiiksek Okulu Makina Boélimii malzeme
laboratuvarinda yapilmigtir. U¢ demirlerinden alinan ornekler talash
imalat atelyesinde tornalanmig ve TS 138 metalik malzeme igin ¢ekme
deneyine gore istenilen boyutlarda ¢ekme deneyi igin hazirlanmigtir.
Cekme deneyleri Sekil 9 vel0'da gosterilen cihazlarda yapilmigtir. Cekme
deneyi igin hazirlanan 6rnekler $ekil 11'de gosterilmisgtir.

Cekme deney cihazinin teknik 6zelikleri agagida verilmigtir.

-Kapasite 5 ton, 5000 Lbf N, giig 700 W, yiikseklik 100/125 V-
50/60 Hz, g¢alisma sekli elektronik-elektrik-mekanik, ¢ekme hizt
0.5mm/min~500mm/min.

Sekil 9. Cekme Deney Cihazi



19

Sekil 10. Cekme Deney Pargasinin Cihaza Baglanmasi

Sekil 11. Cekme Deneyi igin Hazirlanan Ornekler
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3.1.2.4. Malzemelerin metal mikroskobunda dokularinin

incelenmesi cihazlar:

Ug demirlerinden standartlara gore hazirlanan o6rnekler T.U.
Tekirdag Ziraat Fakiiltesi Meslek Yiiksekokulu Makina Boliimii malzeme
laboratuvarindaki bakalite alma, zimparalama, polisaj ve metalurjik
mikroskop cihazlarinda hazirlanmigtir. Bakalite alinan érnekler $ekil 12
de gosterilmigtir. Bakalite alma igleminde kullanilan cihaz $ekil 13' de
zimparalama cihazlarn Sekil 14' de gosterilmigtir. Polisaj (Yiizey
parlatma) cihaz1 Sekil 15' da metalurjik mikroskop ve monitérii $ekil 16'
a gosterilmigtir.

- Metaserv-Buhler marka bakalit alma cihazinin teknik 6zellikleri
agagidadir;

- Modeli 95 Co 190

- Kapasitesi 3 ton

- Girig voltaji1 220-240 V AC

- Giig 1000 W

- Caligma sekli hidrolik

- Bakalite alma ¢aplar1 25 mm (1"), 30 mm (1/4")

- Bakalit maddesi Black 20.3100.080 SLBS

- Su sogutmali sistem

- Kaliplama 1s1tma sicakligt 145-170 °C

- Kaliplama basinc1 150-300 bar.

Metaserv-Buhler Zimparalama cihazlarinin teknik 6zellikleri
asagidadir,

- Kaba orta, ince zimparalama iglemi

- 220 V girig voltajt

- Sogutma suyu donanimli

Metaserv-Buhler Polisaj cihazinin teknik 6zellikleri agagidadir,

- 0.1 mikron hassasiyette parlatma iglemi
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- 220 V girig voltajt
- Sogutma suyu donanimli
Metalurjik mikroskop Nikson marka olup ozellikleri;
- 220 V giris voltaji AC
-2,4,6,8,12 VDC adaptor
- 50x%, 100x, 200x, 400x biiyiitme
- Polaroid film gekme makinas1
- Monitér panasonic marka, siya beyaz ekran 250x bilyiitme

- Gergek goriig alan1 @ 0.45 mm, odak derinligi 1.2 mikron' dur.

Sekil 12. Bakalite Alinmig Ornekler
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Sekil 13. Bakalite Alma Cihazi Sekil 14a. Ince Zimparalama Cihaz

B
, N |
'y

1

Sekil 14b. Kaba Zimparalama Cihazi
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Sekil 15. Kege Ile Polisaj Iglemi Yapan Cihaz

Sekil 16. Metalurjik Mikroskop ve Monitorit
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3.1.2.5. Malzemelerin boyut analizi dlgiim dilzenleri

Imalatgilardan alinan kulakli pulluk u¢ demirleri T.U. Tekirdag
Ziraat Fakiiltesi Meslek Yiiksekokulu Makina Boélimii Metroloji
labovatuvarinda boyutsal olarak olgiildii. Olgme aleti olarak kumpas,
mikrometre, dijital mehengir kullanildi.

Kullanilan 6lgme aletlerinin 6zellikleri,Kumpas 0.1mm hassasiyetli
mm cinsinden okuma, Dijital mehengir 0,01 mm hassasiyetli, dijital

gOsterge ve mm veya inch olarak okumali.
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3.2. Yontemler

3.2.1. Malzemelerin kimyasal analizi

Aragtirmada Tekirdag bolgesindeki pulluk imalatgilarinin kulakli
pulluk u¢ demiri yapiminda kullandiklar1 malzemelerin kimyasal analizi
yapilmigtir. Bunun ig¢in imalatgilardan alinan kulakli pulluk u¢ demirleri
muhtelif yerlerinden kesilerek Orneklerin iki yiizleri satth taglama
tezgahinda taglandi ve spectrometre cihazinda kimyasal analizleri tespit
edildi.

Kimyasal analizi yapilirken hazirlanan orneklere (malzemelere)
elektrik arki ve kivileimi yardimu ile verilen kiigiik bir enerji, atomlarin
sadece dig elektronlarim1 uyararak, gorilir 151k dalga boylarinda
karekteristik 1ginlarin yayimina neden olur.

Ortaya ¢ikan 1;ik spektrumu ¢izgi simirlannin kesin olarak
belirlenmesi igin elektronlar enerji bandlarinda de§il belirli enerji
seviyesinde bulunmali, yani her bir atom metalsel bagdan kurtularak gaz
durumuna gegmis olmalidir. Bunu gergeklegtiren enerjide ayni kaynaktan
(elektrik arki) saglanar.

Spektrumun kesin taninabilmesi, igerdigi ¢ok sayidan ¢izgiden
dolay1 (demirde yaklagik 3000, kromda yaklasik 1000), bilesimi bilinén
standart malzemeler ile Kkarsilagtirmayr gerektirir. Omnegin ¢elik
analizinde saf demirin spektrumu referans olarak alinir. Sayisal sonug
veren kantitatif analizde ise, boyle bir kargilagtirma belirli ¢izgilerin 151k
giddetlerinin fotometrik 6l¢timiiniide kapsar.

Kimyasal analiz cihazinda elektrik akimimin malzemeye
uygulanmasi Argon gazi koruyucu ortaminda yapilr.

TS 1137 'ye gore ug demiri yapumnda tavsiye malzemeler TS 2525
islah gelikleri ve TS 2288 yay gelikleri standartlari incelenmis ve bu
malzemelerin kimyasal bilegimleri Cizelge 2 1slah gelikleri ve Cizelge 3'

de yay ¢eliklerinin kimyasal analizleri verilmigtir.
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Cizelge 2. Islah Celiklerinin Kimyasal Analiz Sonuglar (TS 2525)

CELIK
Kisa Malzeme C Si Mn P max | S max
__g«':isterimi No Cr | Mo | Ni
C 45 1.0503 |} 0,42-0,50 | 0.15-0.35 | 0.50-0.80 | 0.045 0.045
Cb5 1.0535 | 0,52-0,60 | 0.15-0.85 | 0.60.0.90 [ 0.045 | 0.045
C 60 1.0601 | 0,57-0,65 | 0.15-0.35 | 0.60-0.90 | 0.045 0.045

Cizelge- 3 Yay Celiklerinin Kimyasal Analiz Sonuglar1 (TS 2288)

CELIK
Kisa Malzeme | C Si Mn P max | S max
gosterimi No Cr | Mo | Ni
385i6 - 0.35-0.42 | 1.4-1.6 0.50-0.80 | 0.050 | 0.050
38817 1.0970 0.35-0.42 | 1.5-1.8 0.50-0.80 [ 0.045 | 0.045
46 Si 7 - 0.42-0.50 | 1.5-1.8 0.50-0.80 | 0.050 | 0.050
518i7 1.0903 | 0.48-0.50 | 1.5-1.8 0.50-0.80 | 0.050 | 0.050-
55 8i 7 - 0.52-0.60 | 1.5-1.8 0.70-1.0 0.050 | 0.0560
686 Si7 - 0.60-0.68 | 1.5-1.8 0.70-1.0 | 0.050 { 0.060

3.2.2. Sertlik Olgme

Bir malzemenin yiizeyine batirilan bir cisme karsi direncine o

malzemenin sertligi denir. Sertlik o6lgiimiinii ginimiiz endiistrisinde

giivenli bir bi¢imde yapabilmek igin yontemler gelistirilmigtir. Bunlar;

Brinell sertlik 6l¢me yontemi,

Rockwell sertlik 6lgme yéntemi,

Vickers sertlik 6lgme yontemidir.
3.2.2.1. Brinell sertlik dlgme yidntemi
Aragtirmada Ornek u¢ demirlerinin sertlik degerleri bulunmugtur.

Orneklerin Brinell sertlik degeri tespit edilirken gu prensipten hareket
edildi.
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Batici ug (¢ap1 D olan sertlestirilmiy ¢elik veya sert metal bilya)
deney pargasimin yiizeyine belirli bir yikle bastirtlip, bu yikin
kalkmasindan sonra yiizeyde kalan izin ¢ap: 6l¢iildii 650 BS' ni agmayan
sertlik degeri malzemeler igin bu sert metal bilya 450 BS 'ni agmayan
malzemeler igin ise gelik bilya kullanilir.

Brinell sertlik, belirli ¢apta bir bilya ile malzemeye uygulayan
yikiin, malzeme yilizeyinde meydana getirdifi iz alanma bolimiiyle
orantil1 bir degerdir. Brinell sertlik degeri dlgiimiiniin gematik gdsterimi
Sekil 17'de gosterilmistir.

Muayene Yiky F

_ ‘_7‘ _ /Deney parcas:
% Aé//////////%”

iz Yiizeyi A

Sekil 17. Brinell Sertlik Degerinin Sematik Gosterimi

3.2.2.2. Vickers sertlik dlgme yontemi

Vickers sertlik 6l¢me metodu ile sertlik tayininde tepe agist belirli
kare tabanli bir elmas piramit, (F) yiikii altinda belirli bir siire sertligi
olgilecek metal bir yiizeye batinldi. Yiikin kaldirilmasindan sonra
metalik yiizeyde piramid geklinde bir iz kalir. Bu izin kogegenleri
blgiilmek suretiyle metalik yiizeyin sertligi hesap edildi.

Batict ug tabani kare ve yiizeyleri diiz olan bir elmas piramittir.
Kargilikli iki yilizey arasindaki tepe agist 136°+ 0,5° dir. Batict ug ¢ok iyi
taglanmug olacak, yiizeylerinde ¢ukurluk ve g¢atlatlik gibi kusur
bulunmayacaktir. Deney yiikleri genel olarak 10,30 ve 60 kgf 'tir.
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Vickers sertlik deneyinde gegen semboller ile bunlarin anlamlar:
Cizelge 7 'de agiklanmigtir. Vickers sertlik deneyinin sematik gdsterimi

Sekil 18 'de verilmigtir.

,36‘0

Sekil 18. Vickers sertlik degeri 6l¢iimiiniin yematik gosterimi

3.2.2.3 Rockwell sertlik él¢me yontemi

Rockwell sertlik degeri, malzeme iizerine, batici bir u¢ yardimi ile
once sabit belirli kiigiik bir yiikle bastirildiginda meydana gelen izin dip
kismi baglangi¢ noktas: alinarak, yiik daha yiiksek belirli degere arttirilip
daha sonra tekrar dnceki kiigiik yiike doniilmek suretiyle baslangigtaki ize
nazaran meydana gelen iz derinlifindeki net artigla ters orantili bir
sayidir. Rockwell muayenesi igin kullanilan batici uglar, belirli gaplarda
gelik bilyalarla 6zel bir konik elmas ugtan ibarettir. Elmas ucun koniklik
agis1 120°olup en u¢ kismi 0,2 mm yarigapinda, kiire pargasi bigiminde
yuvarlatilmigtir. Rockwell sertlik degerleri daima sembol bir harfle
birlikte beyan edilir ki bu sembol harf batic1 ucun tipini, kullanilan yiikiin
miktarini ve kadran tizerinde okunacak béliimii tegkil eder.

Rockwell sertlik 6l¢gme yﬁntemindé sertlik degeri birimsizdir.

Ug¢ malzemeye ne kadar fazla batarsa malzeme o kadar yumusak ve ne
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kadar az batarsa o kadar serttir. Eger u¢ malzemeye hi¢ batmamis ise
sertlik elmas sertligine esittir. Iz derinligi ve sertlik degeri cihazin dijital

gostergesinden okundu.

Muayene yiikleri: Toplam muayene vyiikii sabit olup yiikleme iki
kademede yapilir.

Muayene 6n yiikii Fo= 98 N (10 kp)

Muayene yiikii F1= 1373 N (140 kp)

Muayene toplam yiikkii F = 1471 N (150 kg)

Olgme yontemi: Olgme bir kag kademede yapildi.

Ornek saglam olarak temiz yiizeyli basma tepsisi iizerine konuldu.
Ve muayene yiizeyinin yiikkleme yoniine dik olmasi saglanda.

Batic1 ug Fy muayene 6n yiikii ile 6rnek iizerine etki ettirildi ve bu
durumda 6lgme saati sifira ayarlandi. Boylelikle 6l¢gii bazi elde edilerek
Olgli aleti ile temas halinde olan yiizeyin ve o6lgii aletinin kendi
toleranslarinin etkisi ortadan kaldirilmis oldu.

Pratik olarak basma tepsisi 6mmek malzeme ile birlikte
dondiriilerek yiikseltildi. Bu yiikseltme iglemine, 6rnek malzeme batica
uca defip ucu yiikselterek 6l¢gme saatini sifira getirene kadar devam
edildi.

Muayene yiikii Fi'in yiiklenmesi: Cihaz muayene yiki Fi'i
otomatik olarak yiiklemektedir. Fy yiikii ile malzeme yiizeyinde bir iz
derinlii meydana gelmigtir.

Iz derinligi ii¢ pargadan olugur.

Ornek malzemenin plastik sekil degigimi,
Ornek malzemenin elastik gekil degigimi,
Cihazin elastik gekil degigimi (tepsi ayaginin yaylanmasi) iz derinligine
ait uzunluk Olgiilerinin karsilii olan Rockwell sertlik degerleri skala
lizerinde gosterdigi igin sertlik dogrudan dogruya okundu.Sekil 19 'da

Rockwell sertlik degeri 6lgiimiiniin gematik gosterimi verilmigtir.
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Sekil 19 Rockwell Sertlik Degeri Olgiimiiniin Sematik Gosterimi

3.2.3 Cekme deneyi

Cekme deneyinde bir 6rnek cisim (deney pargas1) diizgiin ve
darbesiz olarak kopuncaya kadar uzatilir. Neticenin hatali ¢itkmamasi igin
uzama iz diigiik olmalidur. Cekme deneyi malzeme muayeneleri iginde
6nem kazanmig bir muayene usuliidiir. Cekme deneyi statik bir
muayenedir. Cekme deneyi, sonuglari ile beliren ve malzemelerin

mekanik davramglarimi degerlendirilmesinde en fazla 6nem tagiyan
ozelliklerdir.

Deney sirasinda malzemenin sabit olarak artan ve kesit iizerine egit
olarak dagimig gekme kuvveti etkisi altindaki davranig1 takip edilir.
Cekme deneyleri (metalik malzeme igin) TS 138' e gore yapilmigtir,

3.2.3.1. Cekme deneyi érneklerinin hazirlanmas:

Deney pargasi ornekten deney yapilmasina elverigli olarak alinip
hazirlanan pargadir. Deney pargalar1 malzeme ¢esitlerine gore tezgahta
iglenir veya malzemeden dogrudan dogruya kesilerek veya kalipta
hazirlanir. Genellikle deney pargasinin tipi ve boyutu deneyi
yapilan malzemenin mekanik ozellikleri géz oOniine alinarak kendi
standardindaki esaslara goére segilir gap: veya kesit boyutu en ¢ok 30
mm (iginde) olan o6rnek veya ¢ubuklardan alinan deney pargalar
cksenel olarak islenir. Deney pargasimin kesiti  yuvarlak, kare

dikdortgen veya baska bir geometrik gekilde olabilir. Deneyde
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kullanilan deney pargalarinin ilk 6l¢ii uzunlugu 200 mm olmalidir. Cap: 4
mm (iginde)'den bityiik olan orneklerde en az 6lgit uzunlugu tel gapinin
on katidir. Kavrama ¢eneleri diginda kalan kismin uzunlugu ilk 6lgii
uzunlugundan 50 mm ¢ok olmalidir. Deney pargasi deneyden once
dogrultulmamalidir.  Dogrultulmast  gerektifinde  telin  yiizeyi
zedelenmeden elle veya agag, plastik gibi malzeme iizerine konularak
aynt malzemeden yapilmig g¢ekigle vurularak dogrultulabilir. Cekme
deneyi igin hazirlanan 6rneklerin 6lgiileri Cizelge 4'te ve Sekil 20' de
verilmigtir. Malzemelerin ¢ekme deneyi ile ilgili TS 1137' ye gore
istenilen degerler TS 2525 1slah gelikleri ve TS 2288 yay ¢eliklerinden

alinmig ve Cizelge 5'te verilmigtir.

2

O
Sekil 20. Cekme Deney Pargasi
Cizelge 4. Hazirlanan Cekme Deneyi Ornek Parga Olgiileri

Parga No @d lo It So
1 10 mm 80 mm 170 mm 78,5 mm?
2 10 mm 80 mm 170 mm 78,5 mm?
3 10 mm 80 mm 170 mm 78,5 mm?
4 S5 mm 80 mm 170 mm 19,6 mm?
5 5 mm 80 mm 170 mm 19,6 mm?
6 5 mm .80 mm 170 mm 19,6 mm?
7 5 mm 80 mm 170 mm 19,6 mm?
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Cizelge 5. Islah ve Yay Celiklerinin Cekme Dayanimi Degerleri

Islah Celikleri
Celigin Akma Sinir1 Cekme Dayammi Kopma | Kopma
Kisa gosterimi | Malzeme | kgf/m? | N/mnf | kgf/mm? | N/mm2 | uzamasi | kesit
No daralmasi
C45 1.0603 49 481 71-86 696-843 14 30
Cb5 1.0535 55 539 80-95 785-932 12 20
C60 1.0601 58 569 85-100 834-981 11 20
Yay Celikleri
388i6
38 Si 7 1.0970 105 1030 120-140 | 1180-1370 6
46 Si 7 e 110 1080 130-160 | 1275-1470 6
B1Si7 1.0903 1156 1130 135-160 1320-15670 6
66 8i7 - 110 1080 130-150 | 1275-1470 6
65 Si 7 - 110 1080 130-1560 | 1275-1470 6

3.2.4. Metalurjik mikroskopta dokularin incelenmesi
Denemelerde Metallurgical Microscope Optiphot-Nikon marka
mikroskop kullanilmigtir. Toplam bityiitme 400x, gergek goriiy alami &

0.45mm, odak derinligi

1.2mm'dir. Ornekler once

satth taslama
tezgahinda taglandiktan sonra bakalite alma iglemi yapildi ve Buehler-
Metaserv marka zimparalama cihazlarinda yiizeyleri zimparalandiktan
sonra polisaj cihazinda yiizey parlatma iglemi yapimugstir. Hazirlanan
Ornekler metalurjik mikroskop altinda incelendi. Goriintiiler gozle ve
monitdr iizerinde tetkik edildi ve resimleri ¢ekildi.

3.2.4.1. Bakalite alma

Bakalite alma iglemi malzemelerin sertlik 6lgme, dokularinin
mikroskop altinda mcelemesi, resimlerinin gekilmesi ve yiizeylerinin

piiriizliklerinin zimparalama ile diizeltilmesi ve polisaj cihazinda

parlatma islemi yapilirken malzemenin elle rahat ve uygun gsekilde




33

tutulmas: igin yapilan bir islemdir. Sertligi 6lgiilerek pargamin sertlik
6lgme cihazinin tablas1 iizerinde yiizeylerinin birbirine paralel durmasi
¢ok Onemlidir. Ciinkiit HRC, HB, HV gibi sertlik 6l¢gme metodlarinda
malzemenin sertligi kullanilan elmas u¢ veya kiiresel bilyanin meydana
getirdigi iz derinligine veya iz ¢apina gére malzemenin alt ve iist
yiizeyleri birbirine  paralel olmazsa meydana gelen iz g¢apinda ve
derinliginde azda olsa farkliliklar meydana gelecektir. Buda malzemenin
sertlifinin tayininde saglikli netice alinmamasina neden olacaktir. Bunun
igin  malzemenin paralel olmasimi temin igin bakalite alma islemi
yapilmasi1 uygun olur. Gene ayni nedenle mikroskopta da malzemenin
dokular incelenirken malzemenin mikroskop tablasina paralel durmasi
daha net gorinti elde etmek igin Onemlidir. Difer bir hususta
malzemenin dokusunu incelemek ig¢in malzemenin bir yiizeyinin polisaj
islemine tabi tutulmasi gereklidir. Bu iglem igin malzemenin elle
tutularak zimpara cihazinda ve polisaj cihazinda galigmasi1 gerekmektedir.

Kalinligr ince olan pargalarda bu cihazlarda g¢aligmak zor
oldugundan gene malzemeyi rahat tutmak igin kalinlig: arttirmak
gereklidir. Bu da gene bakalite alma iglemi ile saglanir. Bakalite alma
cihaz1 gekil 14' te gosterilmigtir. Bir gévde, govde iizerine monte edilmig
bir hidrolik kriko ve gene govde iizerine monte edilen bir 1siticidan ve
1sitic1 iginde numune parganin ve bakalit maddesinin eriyince sikigmasi
saglayan &30 mm ¢apinda iki silindirik pargadan ibarettir.

Isitic1 220-240 Ac volt ile ¢aligan 1000 W'lik giice sahip 145-170
°C 1sitma saglayan ve Orneklerin etrafimi kaplayan bakalit malzemenin
erimesini saglayan kisumdir. Eritme iglemi bittikten sonra cihaz otomatik
olarak devreden ¢ikar ve su ile sofutma iglemi yapilir,

Hidrolik kriko bakalit malzemesinin 1sitici iginde erirken gerekli
dsikigtirmay1 saglayan kisimdir. Hidrolik kriko 3 ton kapasitelidir.

Bakalite alma cihazinin gematik gésterimi Sekil 21' de verilmigtir.



34

ISITICI DIRENC TELLERI
7 72 3 \ -
SOGUTMA SUPL
BORULARI
/ 'STLINDIRIE PARCALAR
ISTTICT ORNEE PARCA
[T TOZU

Sekil 21. Bakalite Alma Cihazinin Sematik Gosterimi
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4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

4.1. Kimyasal Analiz Sonuglar:

Denemeye alinan ug demirlerinde yapilan kimyasal analiz testinin
sonuglar Cizelge 6' da verilmistir.

TS 1137" ye gore u¢ demirlerinde kullanilmasi Onerilen Islah
Celiklerinden C45, C55, C60 malzemelerinin kimyasal analizleri Cizelge-
2' de Yay Celiklerinden 38 Si 6,38 Si7,46Si7,51Si7,55817,658i7
malzemelerinin kimyasal analizleri Cizelge 3'te verilmigtir.

Cizelge 6, Cizelge 2 ve Cizelge 3 incelendiginde 1 nolu numunenin
C olarak diigiik yiizdeli, Si olarak uygun, Mn olarak yiiksek deger verdigi,
mangan yiizdesi bakimimndan aginmaya dayamikli aletlerin yapiminda
kullamilacak malzeme tiiriinden oldugu saptanmigtir.

2 nolu drnek incelendiginde 51 Si 7 Yay Celigine yakin degerler
verdigi saptanmgtir,

3 nolu o6mmek incelendiginde 55 Si 7 Yay Celifi oldugu
saptanmigtir. )

5 nolu drnek incelendiginde 65 Si 7 Yay Celigine yakin degerler
verdigi saptanmustir,

6 nolu érnek incelendiginde C60 Islah Celigi oldugu saptanmigtir.

Cizelge 6, Cizelge 2 ve Cizelge 3 incelendiginde bulunan P ve S
degerleride TS Islah Celikleri ve TS 2288 Yay ¢elikleri standardinda

istenilen degerlere uygundur.

Sekil 22 ve $ekil 23' de TS 2525 Islah Celiklerinde ve TS 2288
Yay ¢eliklerinde C-Si ve C-Mn degerleri gosterilmis ve 6rneklerin C-Si
ve C-Mn olarak kimyasal analiz testinde bulunan degerleri grafik

tizerinde gosterilmis ve istenen degerlerle mukayesesi yapilmistir.
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Cizelge 6. Ornek Ug Demirlerinin Kimyasal Analiz Sonuglari

1 Nolu Parga

C Si S P Mn | Ni Cr Mo |Cu

0.1326 | 0.2472 |0.0062 | 0.0111 | 1.2292 | 0.0202 | 0.0144 | 0.0011 | 0.0151

Ti Sn Al Pb B Bi Ca N Fe

0.0029 | 0.016 0.0278 | 0.0001 | 0.0006 | 0.0019 | 0.018 0.0156 | 98.270

2 Nolu Parga '

0.5249 | 1.2254 | 0.0184 | 0.0233 | 0.9733 | 0.0595 | 0.0874 | 0.075 0.1576

Ti Sn Al Pb B Bi Ca N Fe

0.0033 | 0.0091 | 0.0039 | 0.0007 | 0.0003 | 0.0014 | 0.0013 | 0.3619 | 96.540

0.68569 | 1.3107 | 0.046 0.0045 | 0.2614 | 0.0683 | 0.0727 | 0.0115 | 0.0542

Ti Sn Al Pb B Bi Ca N 1Fe

0.0008 | 0.0045 | 0.0025 | 0.0005 | 0.0001 | 0.0002 | 0.0010 | 74.586 | 24.440

4 Nolu Parga

0.5697 | 1.4088 | 0.0162 | 0.0204 | 0.9403 | 0.1603 | 0.9025 | 0.2100 | 0.1331

Ti Sn Al Pb B Bi Ca N Fe

0.0030 | 0.0126 | 0.0187 | 0.0014 | 0.0004 | 0.0000 | 0.0007 | 0.8776 | 95.824

5 Nolu Parga

0.7100 | 1.4119 | 0.0161 | 0.0262 | 0.7977 | 0.1341 | 0.2918 | 0.0250 | 0.1922

Ti Sn Al Pb B Bi Ca N Fe

0.0046 | 0.0176 | 0.0100 | 0.0009 [ 0.0004 | 0.0011 ] 0.0011 | 0.0248 | 97.335




Cizelge 6' min devami

6 Nolu Parga
C Si S P Mn Ni Cr Mo Cu
0.6048 | 0.2304 | 0.0895 | 0.0279 | 0.7665 | 0.1180 | 0.1107 | 0.0131 | 0.2586
Ti Sn Al Pb B Bi Ca N Fe
0.0018 | 0.0392 | 0.0007 { 0.0022 | 0.0004 | 0.0007 { 0.0008 | 0.0102 | 97.774
C 5 5 TS 2288 Yay gelikleri
0.63 . 7 ‘ M.3885816,38317
*2.46 317
0.65 " i
3 3.51817
0,55 4. 55817
~ a "5, 65 8i7
0.51 / , P
046 : Ornek malzemeler
038 7 / / 2 Nolu érnek
0.35 7 / 3 Nolu émek
4 Nolu émek
5 Nolu émek

0.500.701
Mn

1416138
Si

Sekil 22. Yay geliklerinin ve drneklerin C-Mn ve C-Si Degerleri
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Sekil 23. Islah Celiklerinin ve érneklerin C-Si ve C-Mn Degerleri

4.2. Sertlik Olgme Sonuglar:

Ornek ug demirlerinin sertlik 6lgiimleri,

TS 139 Metalik malzemelerin brinell sertlik 6l¢iimleri

TS 140 Metalik malzemelerin rockwell sertlik muayenesi,

TS 207 Metalik malzemelerin vickers sertlik muayenesi ve

TS 348 Deney ve olgiler igin standart ortam sartlarinda
yapilmagtir.

Rockwell, Brinell ve Vickers olarak o6rmek u¢ demirlerinin
sertlikleri tespit edilmig ve bulunan degerler Cizelge 7' de verilmigtir.

U¢ demiri iizerindeki sertlik 6lgme noktalar1 TS 367" ye gore
Sekil 24' de gosterilmigtir.

Buna gore 1 ve 6 nolu ornekler 2,3,4 ve 5 nolu ornekler daha
sert gikmigtir. Fakat TS 1137' ye gore olmasi gereken sertlik degerleri
Vickers 400~600, Rockwell C 48~54' tiir. Buna goére olgiilen sertlik
degerleri standarda gore digik bulunmustur. Sertlik degerlerinin
kargilagtirilmas1  $ekil 25 ve Sekil 26' da verilmistir.
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Cizelge 7. Ornek u¢ demirlerinin sertlik degerleri

SERTLIK DEGERLERI

Numune ROCKWELL C BRINELL VICKERS

No a b c d e a b c d e a b e d e
1 54 49 42 37 3.3 107 102 101 98 92 (103 99 93 93 90
2 25.2 24.6 24 23.56 23.2 | 298 284 256 245 240 | 263 248 2456 232 22
3 312 29.7 28.1 276 28 381 360 355 340 346 | 350 346 343 330 33
4 23 22.4 216 214 21.56 |300 297 293 200 295 | 202 287 285 281 18
5 27.9 252 269 26.0 25 324 317 320 318 315 | 315 308 314 310 30
6 81 62 52 6.0 6.3 190 185 179 180 186 183 179 178 175 18

TS 1137'ye gore kulakli pulluk u¢ demirlerinin sertlegtirilmig
bolgesindeki sertligi 400-600 BSD, 48-54 RSD ve sertlestirilmemis
bolgesindeki sertligi 225-300 BSD olmalidir. , :
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istenen (TS 1137)

1,2,3,4,5,6 dmek u¢ demirlerinin

olgiilen sertlikleri ortalamasi
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Sekil 25. Sertlik Degerlerinin Kargilagtirilmasa
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Sekil 26. Sertlik Degerlerinin Karsilagtiriimas:
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4.3. Cekme Mukavemeti Deney Sonuglari

Cekme deneyleri TS 138 Metalik malzeme igin standardina gore
yapiumistir. Deney ortami TS 348 'deki ortam sgartlarma uygundur.
Malzemelerin ¢gekme deneyi ile ilgili TS 1137 'ye gore istenilen degerler
TS 2525 Islah gelikleri ve TS 2288 yay celiklerinden alinmig ve ¢izelge 5
'te verilmigtir. Cekme deneyi sonucunda elde edilen degerler degerler
Cizelge 8 'de verilmigtir. Orneklerin gekme dayanimi degerleri gizelge 9
'da verilmigtir. Cekme deneyinden sonra kopmus &rnekler Sekil 23 'te

verilmistir.

{
— 2 >

Sekil 27. Cekme Deneyi Pargasi

Cekme gerilmesi G=S£ ,Birimuzama Z=é—li,

o Lo
Yizdeuzama (%) 2=%Ii. 100, Kesit daralmasi Z (¥)= SOS_S % 100
o 0
4
G1=758—1-56—=57,52 kg/mm? 1 nolu érnegin gekme dayanimi
2457 . .
Gg=~l—9—6— =125 kg/mm? 2 nolu érnegin gekme dayanimi
2375 -
G3=—i§—6—- =121 kg/mm? 3 nolu 6rnegin ¢ekme dayanimi
2858 R
G4=__—F6- =145 kg/mm* 4 nolu érnegin gekme dayanimi

G5= .ccvue 5.000 kg yiikte 6rnek parga kopmada
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G6=% =63 kg/mm? 6 nolu 6rnegin ¢ekme dayanimi
2790 . s
G5=m—= 142 kg/mm? 5 nolu 6rnegin gekme dayanimi

2:;=0,1= %10 1 nolu drnegin yiizde uzama miktari

Z9=0,083 = %8,3 2 nolu drnegin yiizde uzama miktar
24=0,087 = %8,7 3 nolu drnegin yiizde uzama miktarn
24=0,082 = %8,2 4 nolu 6rnegin yiizde uzama miktarn

2=0,077 = %7,7 5-nolu 6rnegin yiizde uzama miktan

26=0,1125 = %11,25 6 nolu drnegin yiizde uzama miktar:

Cizelge 8. Cekme Deneyi Sonucunda Elde Edilen Degerler

Numune F Cekme kuvveti | AL

No Malzeme | Fd Lo It So Lu kgf Newton | uzama

1 St 42 10mm |80 mm | 170mm | 78,56mm 88 4516 44.302 | 8 mm

2 Makas 0 mm 80 mm | 170mm { 19,6mm 86,7 2457 24.100 | 6,7 mm
Celigi .

3 Makas b5 mm 80 mm | 170mm | 19,6mm 87 2375 23.300 | 7T mm
Celigi

4 Makas 5 mm 80 mm | 170mm | 19,6mm 86,6 2858 28.037 | 6,6 mm
Celigi

5 Makas 10mm {80 mm | 170mm | 78,56mm 81,5 5.000 49.050 | 1,5 mm
Celigi

6 Sanayi 10 mm | 80 mm | 170mm | 78,5mm 89 4918 48.245 | 9 mm
Celigi

1 St 42 b mm 80 mm | 170mm | 19,6mm 86,5 1297 12.724 | 6,5 mm

b Makas b mm 80 mm | 170mm | 19,6mm 86,2 2790 27370 | 6,2 mm
Celigi
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Cizelge 9. Orneklerin Cekme Dayanimi Degerleri

Numune | Malzeme Cekme Dayanimi Kopma Yiizde
No kgf/mm? N/mm? | Uzamasi Uzama
1 St 42 57.52 564 | 8 %10
2 Makas 125 1226 6.7 %8.3
Celigi

3 Makas | 121 1187 7 %8.7
Celigi

4 Makas 145 1422 6.6 %8.2
Celigi

5 Makas 142 1393 6.2 %1.7
Celigi

6 Makas 63 618 9 %11.25
Celigi

Elde edilen degerler Cizelge 5'teki standart degerler ile
karsilagtirildi. Buna gore,

Inolu oOrnek; Cekme dayanimi 57,52 kgf/mm? bulunmugtur.
Standartlara gore gekme dayanim diigiiktiir.

2 nolu 6rnek; Cekme dayanimi 125 kgf/mm? bulunmugtur. 38 Si 7
yay ¢eliginin ¢gekme dayanimina uygundur.

3 nolu 6rnek; Cekme dayamimu 121 kgf/mm? bulunmugtur. 38 Si 7
yay ¢eliginin gekme dayanimina uygundur.

4 nolu 6rnek; Cekme dayanimi 145 kgf/mm? bulunmugtur. 55 Si 7
yay ¢eliginin ¢ekme dayanimina uygundur.

5 nolu o6rnek; 10 mm ¢apinda hazirlanan deney pargasi
gekme cihaza  kapasitesi olan 5000 kg da  kopmamigtir,

Cekme mukavemetinin bulunmasi igin 5 mm ¢apinda deney pargasi
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hazirlanmig ve  gekme dayanimi 142 kgf/mm? bulunmugtur. 65 Si 7
yay ¢eliginin gekme dayanimina uygundur.
6 nolu o6rnek; Cekme dayanimi 63 kgf/mm? bulunmustur.

Standartlara gore gekme dayanim kiigiiktiir.

Sekil 28. Cekme Deneyinden Sonra Kopmus Ornekler
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4.4. Dokularin Metalurjik Mikroskopta Incelenmesi Sonuglart

Yay Celikleri

e | | ] ] 1
= I I I I
0 0,1 0,2 0,5 1.8

ol

Demir Az Karbonlu Orta Karbonlu Yiiksek Karbonlu
Celikler Celikler Celikler

Orta ve yiiksek karbonlu geliklerdir.

Yiiksek elastikliktedirler.

Akma sinir1 A = 180-200 kgf/mm? 'dir.

Yiiksek plastik gekil degistirme yetenegine sahiptir. (Yay
sarilabilir.)

Patent tavindan gegirilir.

Patent tavi: Ostenit alanina 1sitilan gelii ~ 450 °C de tuz veya
kurgun banyosuna daldirilip havada sogutma iglemidir.

Soguk gekilmeye elveriglidir.

Yorulma dayanimi ve statik degerleri soguk cekilmis geliklerden
yiiksektir.

max ~ 170 kgf/mmz' dir.

Haddeleme yapilabilir.

Sertlegtirme ve menevisleme iglemleri yay geliklerine
uygulanabilir. (Giileg, 1985)

- Hazirlanan orneklerin metalurjik mikroskopta incelenmesi
neticesinde Sekil 29 malzemede tipik FeO' tini (bityiik nokta), kiigitk
noktalar MnO gosteriyor.

Sekil 30 ve Sekil 31, Ostenitik yapili karbon oram ~ %6
dolayinda, iyi kristalize olmug yapilan gostermektedir. Firinda sogutma

iglemi yapilmas.
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Sekil 32 ve $ekil 33 ~ %5 karbonlu, orta karbonlu ostenitik yapili
ve yagda sogutulmug olduklarin1 géstermektedir.

Sekil 34, orta karbonlu gelik ancak bir kag kez 1s1l isleme ugramis
bir goriintii vermektedir.

Mikroskopta elde edilen goriintiller, Metals handbook,
Metallographic principles diffusion structures of sintered powder alloys,
metallographic practice generally appliable to all metals kitaplarindaki

sekillerle kargilagtirildi.
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Sekil 29. Numunelerin Dokular1 400 x

- | g
Sekil 31. Numunelerin Dokular1 400 x
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. L AL
Sekil 34 Numunelerin Dokular 400 x
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4.5. Malzemelerin Boyut Analizi Sonuglar:

- Imalat¢ilardan alinan kulakli pulluk ug¢ demirlerinin metroloji
laboratuvarinda yapilan boyutsal 6lgiimlerinde $ekil 35, Sekil 36 ve Sekil
37" deki degerler bulunmugtur.

- TS 367" ye gore kulakli pulluk ug demirlerinin boyutlar1 $ekil 38'
te verilmigtir.

- Sekil 35 ve Sekil 36' da elde ettifimiz sonuglar ve Sekil 38
kargilagtirildiginda goriildigi gibi degerler arasinda biiyiitk farkliliklar

vardir.
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5. TARTISMA VE ONERILER

Tarim alet ve makinalarimn biiyiikk bir bolimii Tirkiyede imal
edilmektedir. Bu nedenle imal edilen alet ve makinalarda kalite agisindan
malzeme ilk sirada yer almaktadir. Imalatgilarin gelik segiminde ve ug
demiri yapiminda goz alinacag: bazi 6zellikler vardir.

. Kimyasal ozelliklerinin tiimii g¢eligin kimyasal bilegimi temel
alinarak incelenir. Celigin kimyasal bilegimi ¢eligi olugturan elementlerin
oransal degerlerinin tiimiidiir. Her bir elementin ¢eligin dzelliklerini belli

yonde azaltma yada arttirma egilimi vardir. Ornegin; Karbon, sertlik ve
| ¢ekme dayamimini, mangan ve nikel toklugu, bor sertlesebilirligi, krom
151 ve yenim direncini, molibden, vanadyum ve volfram asinma direncini
arttirmada en etkin elementlerdir.

Hangi alagim elementleri istenilen &6zellikleri arttirir, gerekli
ozellikleri geliklerin hangi i¢ yapilar: en yiiksek diizeyde olugturur, hangi
iglemler i¢ yapiy: istenilene ddniistiiriir ?. Imalatgilar bu tiir bilgilerle
donanmadik¢a en uygun gelifin se¢imi bir rastlantidan baslfa bir sey
degildir. Ayrica Oniimiizdeki dénemlerde Avrupa ile giimriik birligine
girecegimizide  var sayarsak, Avrupa ile kalite ve fiyat konusunda
rekabet edebilmemiz ig¢in fiyati ucuz, kaliteli iiretilen ug demirleriﬁin
daha uzun Omiirlii olmasi gerekmektedir. Bunun iginde en 6nemli konu
ilk bagta malzeme se¢imidir. Pulluk u¢  demirlerinde geregine uygun
malzeme kullanmak sureti ile bu pargalarin omiirleri artacak ve
dolayisiyla daha kaliteli diretim yapilacaktir. Imalatgilarin bu konuya
gereken 6nemi gdstermesi gerekmektedir.

Bolgedeki ireticiler genellikle ug demiri imalatinda eski kamyon
makaslarini, hurda gemi saglarimi ve imalat ¢elifi tiirinde malzeme
kullanmaktadir. Malzemeyi hurda olarak satin aldiklan igin maliyet
ucuzlamaktadir. Fakat bu malzemelerin u¢ demirleri i¢in uygun olup

olmadiginin imalatgilar tarafindan aragtirilmasi yapilmamaktadir.
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Denemeye alinan kulakli pulluk wu¢ demirlerine, kamyon
makaslarindan yapilan u¢ demirleri kamyon makaslan kaliteli ¢elik (yay
geligi) malzeme oldugundan TS 1137'de belirtilen sartlardan kimyasal
analiz ve gekme mukavemeti olarak istenilen degerlere uygundur. Sertlik
olarak standartta belirtilen degerlere gore digiiktiir.

Kamyon makaslarindan (yay ¢eligi) yapilan u¢ demirleri imal
edildikten sonra sertlestirme ve menevigleme igleminden gegirilirse TS
1137' de istenen sertlik degerleri elde edilebilir.

Tekirdag Bolgesindeki imalatgilar genellikle ek bir maliyet
getirecegi igin sertlegtirme iglemi yapmamaktadir veya kendileri su verme
islemi yapmaktadirlar. Fakat buda ilkel yontemler ile yapildigindan
istenilen sertlik degerleri u¢ demirlerine verilememektedir. Bu nedenle ug
demirleri daha ¢abuk aginmaktadir.

Kamyon makas1 (yay ¢eligi) haricinde kullanilan st 42 ve imalat
¢elikleri kimyasal analiz, gekme mukavemeti ve sertlik olarak TS 1137'ye
uygun degildir. Imalatgilar tarafindan kamyon makasi bulynamadig
zaman ucuz olduklan igin kullanilmaktadir. Fakat kaliteli malzeme
olmadiklar igin kullanim 6miirleri diigiiktiir,

Boyut ve toleranslar olarak denemeye alinan kulakli pulluk ug
demirleri standartlara uygun degildir. Imalatgilar pulluk u¢ demirleri
standardim1 bilmemektedir. Bu nedenle her firmanin boyutsal 6lgiileri
standartlara gore bilyiik farkliliklar gostermektedir.

Bazi u¢ demirlerinde dovme, oksijenle kesme gibi iglemler
neticesinde kirilma ve gatlaklara rastlanmagtir.

Ayrica piyasaya arz, ambalajlama igaretleme konularinda da
imalatgilar TS 1137' ye uymamaktadirlar. Ug demirleri 6 adet veya 6' nin
katlar1 halinde sandiklarda ambalajlanmamaktadir. Ug¢ demirlerine
ambalajlanmadan 6nce koruyucu yag, vernik veya boya siiriilmemektedir.

U¢ demirleri iizerinde firma {invani, adresi tescilli markas1, ug¢ demirleri
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standardi TS 1137, smifi, anma boyu gibi igaretlemelerde
bulunmamaktadir. Tiim bu konuda imalatgilarin gereken hassasiyeti

gostermesi gerekmektedir.
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EK - 1

SIMGELER VE SEMBOLLER

Olgii Uzunlugu: Olgii uzunlugu deneye sirasinda iizerinde uzama
ol¢iimii yapilan deney pargasinin 6nceden belirlenen silinrik veya
prizmatik kismudur.

Itk Olgii Uzunlugu (lo): 11k 6lgii uzunluu deneye baglamadan
. 6nce deney pargasi lizerinde igaretlenen 61¢ii uzunlugudur.

Son Olgit Uzunlugu (lu): Son 6l¢ii uzunluju deney pargas:
koptuktan sonra kopan kisumlar ayni eksen iizerinde birlestirildiginde ilk
6l¢it uzunlugu isaretleri arasindaki uzakliktir.

Ekstensometre Olgii Uzunlugu (le): Ekstensometre 6lgii uzunlugu
deney pargas1 gvde kismn uzamasimin ekstensometre (uzama olgii aleti)
yardimiyla 6lgiilen 6l¢ii uzunlugudur.

Giovde Uzunlugu (Ic): G6évde uzunlugu deney pargasinin kavrama
genelerine takilan kisimlar: arasinda kalan ve kesiti ayn1 olan uzunluktur.

Toplam Uzunluk (It): Toplam uzunluk, deney pargasinin deneyden
once bir ucundan diger ucuna kadar olan uzunlugudur.

Kalici Uzama Yiizdesi: Kalic1 uzama yiizdesi, deney pargasina
belirli bir yiik uygulandiktan ve bu yiik kaldirildiktan sonraki uzamanin
ilk 6lgii uzunluguna oranimn yiizde olarak ifadesidir.

Kopmadaki Uzama Yiizdesi (A): Kopmadaki uzama yiizdesi, son
- 8lgii uzunlugu ile ilk 6lgii uzunlugu arasindaki farkin ilk 6l¢ii uzunluguna
oraninin yiizdesi olup

% A=lu-lo
lo

x 100 seklinde gosterilir.

Kesit Daralma Yiizdesi (Z): Kesit daralma yiizdesi deney
pargasiin ilk kesit alam ile kopmasindan sonra 6lgii isaretleri arasinda

kalan en kiigiik kesit alani farkinin ilk kesit alanina oraninin yiizdesi olup
So-Su
7=

x 100 seklinde gosterilir.
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En Biyik Yik (Fm): En biyik yiik, deney pargasimnin deney
sirasinda kopmaksm&n dayanabildigi yiiktiir.

|
k
!i'
F /
o F /TS 138
u
/
/
Al N2 /
0 uzama

l( Ju=lo

Ymk-Uzama diyagram»

Gerilme: Gerilme deney sirasinda herhangi bir andaki yiikiin
deney pargasinin ilk 6lgii alanina boéliimiinden elde edilen birim alam

etkileyen kuvvettir.

-

Cekme Dayanum: (Rm, Gg): Cekme dayamimi deney pargasina
uygulayabilen en biyiik yikin, deney pargasinin ilk kesit alanina

boliinmesi ile bulunan birim alam etkileyen kuvvettir (Birimi kg/mm?2)
G- Fm (e (N))
¢
So(mm2)

Kopma Yikii (Fu): Kopma yiikii, deney pargasina uygulanan
yiikiin kopma anindaki degeridir.

Akma Gerilmesi (Re, Ge): Akma gerilmesi, akma gosteren bir
malzeme ile yapilan deney sirasinda, plastik deformasyon baglamasindan
hemen sonra gorilen ve plastik deformasyonun vyaklagik olarak
degigmeyen bir gerilim altinda olugmay1 siirdiirdiigii andaki gerilmedir.

Uyari: Akma gostermeyen malzemede, orantisiz uzama gerilmesi

kullanilir (Rp).
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Orantisiz Uzama Gerilmesi (Rp, Gp): Orantisiz uzama gerilmesi,
ilk 6lgii uzunlugunun belirli bir yiizdesini egit orantisiz uzamay1
olugturan gerilme degiridir.

Ust Akma Gerilmesi (Rppf, Gepp): Ust akma gerilmesi, akma
sirasinda kalica gekil degigtirmenin bagladigi noktadaki gerilme degeridir.

Cizelge 10. Brinell Sertligin Hesaplanmasinda Kullanilan Semboller

SEMBOL ACIKLAMA
D Bilyamin ¢ap1 (mm)
F Deney vyiikii (Newton-N)
d Batic1i ug¢ ortalama ¢ap1
(mm)
h Batict ucun iz derinligi
(mm)
_D-(D2-d2)
2
BSZ(W) veya BS (S) yahut BrinellSertligi
BS —Sabite1) Deney Yiiki
Batici ucun yiizey alam
2F
=0.102
D (D~/D2-d2
. 1 1
1)Sabite=—= =0.102
9 9.80665
2) BS (W) Sert metal bilyayi, BS (S) ise ¢elik bilyay:
gostermektedir.




Cizelge 11. Vickers Sertlik Degerinin Hesaplanmasinda Kullanilan

Semboller

Referans No

Sembol

Anlamlari

1

Piramit
seklindeki
batic1 ucun tepe

acis1 136°

Deney yiikii kgf

di ve dy
koselerinin
aritmetik

ortalamasi

VSD

Vickers sertlik

degeri
_ Deneyyikit _2F.sintF
izyuzolgimia - d2

F
=1.854— (yaklagik
dz(ya agik)
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. TLAKQE ABSTRAKT {en fazla 250 sozcuk)

(TUBITAK/TGRDOK un Abstrakt Hazxrlama Kllavuzunu kullaniniz.)

&

t

Gelik segim:l genelde imal edilecek alet makina ve ekipmanlarinin
en Snemli unsurudure. Gelik Segim:w de de diger tlm geregler dgin oldugu
gibl Dbelirli bir dglemi gbrecek bir a,yg::.'f:t, makina, arag vbe pargasinin
belirlenen galigma kogsullara sltinda -galigacak en uygun ve olabildifince
uouz c¢elizl secmek amaclanir. Bu segimi en iyi ve en uygun olarak
yapabilmek igin .bir ysndan tasarimi yapalan parganin caligme kogullari ile
ilgili tim gereksinimleri, standartlarai belirlemek, difer yandan bu gerek-
sinimlere en uygun Szellipi saflayacak gelifi bulabilmek gerekir. Bunu
saflayabilmek iginde gelikler ve geliklerin Bzellikleri bilinmelidirs
Tasammda ortaya gikan gereksinimler dizisi geliklerin Szellikleri ile
kars:l@’clrllarak en uygun segim yapalabilirs T.mal edilecek alet, makina
ve ekinmanlammn ilgill standartlarlna Jda uygak gerekir. ’




IMEIZCE ABSTRAKT (en Fazla 250 sozcuk)

Steel selectlon MQ the most importantrfactor in manufaotufing tool,

reguirenents that were indicated, righj'éelection of the meterial can be
donece The machine to be manufactured must £it the concerning in¥ernational

°

standarts.



