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OZET

Talasli imalat sanayinde, ylizey purizlglinin istenilen dgerlerde olmasi ve
maliyetin en az seviyede olmasi istenmektedir.slamaa slemi, Uretim sektdriinde soglém
olarak nitelendirildgi icin, is parcasinin Olci tangh ve ylzey Kkalitesi buylk ©6nem
tasimaktadir. Telamanin, bir bitirmeglemi olmasi veya daha sonrakieimlere, salikli gecis
yapilabilmesi icin parametrelerin iyi secikmlmasi gerekmektedir. Bu ¢ahada; dort farkli
malzeme, diz yuzeyli §ave helisel oluklu tgile silindirik taslama slemine tabi tutulmaktadir.
“Ortalama PuUrdzlalik” (Ra), “Ortalama On Nokta Yek$igi” (Rz) ve “Ortalamalarin
Karelerinin Toplaminin Karekdkd” (Rq) gerleri arasindaki Wgantilar deerlendirilerek.
Taslama parametreleri belirlengtir. Bu parametreler icinden, ssegeometrisi daindaki tim
deserler, sabit tutulmgtur. Duz yiuzeyli zimpara ¢a ve helisel oluklu zimpara ¢a
kullaniimistir. Her iki zimpara ta ile silindirik taslama glemleri yapiimgtir. Sonuglar; yiizey
puruzlalik cihazindan alinan ciktilar yardimiylagerlendiriimistir. Deney neticesinde, duz
ylzeyli zimpara tana oranla, helisel oluklara sahip, zimparana kullaniimasi ile ytzey
kalitesinin arttgl belirlenmitir.  Yizey puorizltlik Kkalitesini belirleyen, paratrelerden
birininde, zimpara tanin geometrik bicimi oldgu belirlenmitir.

Anahtar Kelimeler : Helisel Oluklu Zimpara T, Silindirik Taglama, Yizey Kalitesi, Yuzey
PUrGzIGIgh



THE EFFECT OF HELICAL GROOVED GRINDING WHEEL ON SUR FACE
ROUGHNESS IN CYLINDRICAL GRINDING
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Thesis Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Muammer GAVAS
ABSTRACT

In manufacturing industry, surface roughness onrégeiired level and minimum cost
are very important. Since grinding process is mége as the last process in manufacturing
industry, measurement accuracy of working itemagseat importance. Optimum selection of
parameters is needed in order to call the gringirigess as the last process or to pass to the
later processes in a healthy way. In this studyyr fdifferent materials are subjected to
cylindrical grinding process via flat surfaced glimy wheel and helical grooved grinding
wheel. Grinding wheel parameters are determinedevsiuating the connections between
“Average Roughness” (Ra), “Average Ten Points H&igRz) and “Square root of Aggregate
of Squares of Averages” (Rq) values. Among thedegfahe parameters, except for grinding
wheel geometry, were held fixed. Flat surfaced djrnig and helical grooved grinding were
used. With both of the grindings, cylindrical gfing wheel processes were conducted. Results
were evaluated by the help of data which had bakent from surface roughness measuring
apparatus. As the result of experiment it wasrdgteed that surface quality increases by using
grinding which has helical grooves in proportiorflad surfaced grinding. Therefore, one of the
most important parameters affecting the qualitgwoface roughness is helical grooved grinding

wheel.

Key Words: Helical Grooved Grinding Wheel, Cylindrical Grind Wheel, Surface Quality,

Surface Roughness.
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1. TALAS KALDIRMA VE TAKIM TEZGAHLARI

Ham madde halinde bulunan herhangi bir malzemiegiirli bir sekle donigtirme
islemine imalat denirimalat, insan ve hayvan giicii kullanilarak ilkel winkerle veya mekanik
enerji kullanilarak makineler ile yapilabilir.  @anlukla makinelerin kullanilga imalat
sistemine sanayi deniliimalatin hedefi; olan triin, Uretim araglari ile gédestirilmektedir.
Cok geng bir anlamda buttin Gretim araglarina takim tezgi@&mir. Ancak genel anlamda metal,
plastik alap ve ta gibi malzemelerigleyen ve bu tir malzemelere belirli istenilen kil
veren, Uretim araclarina takim tezgéhi denir. Makezgahlari en yaygin olarak metalik

malzemelerigleyen takim tezgahlaridir [1].

Herhangi bir imalatgekil desisimine ugrayan malzemenin yani sira, imalat yontemi,

takim ve tezgah olmak Uzere ¢ etkenin yardingdieeklgir.

« Imalat yontemi; ham maddeyekil vermek icin uygulanan fiziksel faaliyettir.
e Takim; imalat §lemini gerceklgtiren elemandir.
» Tezgah; imalat yontemini gerceklemek icin hammaddeye ve takima gereken

hareketleri sglayan makinelerdir.

Gunumuizde teknolojik gelneler sonucunda, bu konular kendislaaina birer bilim

dali olmutur, bunlar;imalat Yontemleri, Takim Konstriiksiyonu ve TezgamEiniiksiyonudur.

Imalat yontemleri; mekanik yontemler ve fiziksel-kiasal yontemler olmak uzere iki
grupta incelenmektedir. Bunlardan ginimiz tekilolgglisiminde en énemli olan Mekanik

Imalat Yontemleri iki grupta incelenmektedir. Bumla

« Talalh Imalat Yontemi

« Talagsizimalat Yontemi'dir [2].
1.1. Tala Kaldirma Ydntemleri
1.1.1. Tala kaldirma yontemlerinin sistematigi

Talss kaldirma, ucu (gz1) keskin bir takimla parca Uzerinden malzeme Ikadd

islemidir. Busekilde kaldirilan malzemeye taldenir [2].

Talag kaldirma yontemlerinin sistemgij takim ile parca arsindaki izafi hareketlere,

takim ucunun geometrisine ve takimlarin kesiciaglarina gore yapilabilir.



1.1.1.3.Talas kaldirma islemi

Takim ile parca arasindaki izafi hareketlerin mngcudur. Takim ile parca arsinda
kesme (veya ana), ilerleme (veya avans), ve yandjmaya ayar) olmak Uzere Ug¢ tir hareket

vardir.

Ilerleme hareketi; parcanin uzuplu veya genii boyunca belirli bir kisminin

islenmesini sglayan harekettir.

Yardimci hareketler ise, takimin pagaya yskia hareketi, ilerleme hareketi bittikten
sonra takimi bgangic noktasina geri getirme gibisigé ayar hareketlerini kapsar. Genelde
kesme hareketi donme ve giasal, ilerleme ve yardimci hareketler ise guasal
hareketlerdir [2].

Bu hareketlerin parca veya takim tarafindan yamimaaitli talas kaldirma

yontemlerini meydana getirir. Bunlar;

1- Tornalama

2- Frezeleme

3- Delme

4- Planyalama- Vargelleme
5- Tsglama

6- Vida Acma

7- Dis Agma

8- Broslama

1.1.1.2. Kesici ucun geometrisi

Talas kaldirma glemleri, kesici ucun geometrisi belli olan ve kégicun geometrisi

belli olmayan olmak tzere iki gruba ayrilir.

1- Kesici ucun geometrisi belli olanlar; tornaknfrezeleme, delme, planyalama-
vargellemedir.

2- Kesici ucun geometrisi belli olmayanlargtana, honlama, leplemedir.

1.1.1.3. Takimlarin kesici uc sayilari

Talss kaldirma §lemleri; tornalama ve planya-vargelleme de @ldugibi, tek uclu

takimlarla, delik delmede ol@u gibi, iki uclu takimlarla veya frezeleme, raybaka ve



broglama da oldgu gibi ¢cok uclu takimlarla yapilabilir. Genellikleesici u¢ sayisi galdikca

islemin produktivitesi artar [2].
1.2. Yuzeylerin Maliyeti

Imalat sanayindesiparcalarinin yiizey kaliteleri; cgina ortamlarindaki gorevlerini
yapmalari igin, uygun olan en ideal puruzlilikseie ve bu dgerin en az maliyetle elde
edilmesi hedeflenmektedir. Bu sebeptenparcasinin dretim metodu, zamani ve maliyeti
blyik 6nem kazanmaktadir. slama son gslem olarak kagimiza c¢ikmaktadir. Yizey

purazluliga ile maliyet arasinda ters birsi vardir. Bu ilgki Sekil 1.1 ‘de gorulmektedir.

Lepleme

imalat Maliyeti
-—

Taslama
Tornalama

PiiriizLiiliik

Sekil 1.1. Ylzey purtzlilgl ve imalat maliyeti.



2. TASLAMA

2.1.Tanimi ve Taslamanin Endiistrideki Onemi

Is parcasindan daha sert, bicimi vezdian1 diizensiz tanelerden gan, deisik boyut

tipteki taslarin, mekanik hareketleriyles parcasindan taj&kaldirma olayina tdama denir.

Hem ylzey kalitesinin, hem de Olcl tagntun ayni § Gzerinde ve bir arada elde

edildigi bir islemdir. Genellikle bitirmeslemi olarak kullanilir.

Taglama klemi sonucunda 0,01 mm ile 0,002 mm arasinda @giligl ve 6,3 pm ile

0,05 um ortalama yuizey purizlgliideseri (Ra) elde etmek mumkindfs].

Taslamacilik, § parcasi yuzeylerinde yuksek olci tainlve iyi bir yuzey
purdzltlgl kalitesi sglamasi yoninden endistride biyik onegrtaHassas makine
parcalarinin tretimi, 6ncelikle gdi takim tezgahlarindasienerek belirli bir Ol¢lye

getirilir; sonra tamamlamalemi olarak, talama klemi yapilarak gercekidrilir.
Taglamanin, endustriyel Uretimdegéadig Gstunliklersunlardir:

Yuksek ol¢t tamfi

Ustiin ylizey Kalitesi

Sertlatirilmi s pacalaringlenebilmesi

Birlikte calisacak parcalarin ghirilmasi kolaylgi

Diger takim tezgahlarindglénemeyen parcalarigienebilmesi
Uretimde serilik

N o ok~ 0D P

Alet ve takim bileme vb.
2.2.Taslama Isleminde Talas Kaldirma Olay!

Tum kesici aletlerde oldw gibi tagin kesici tanesinde de talacgisi {), kama acisifi) ve
bosluk acisi () bulunmaktadir.Sekil 2.1. ‘de goéruldgi gibi zimpara tganin tane acilar
bulunmaktadir. Taneleg pargasi tUizerinden tal&aldirirlar. Cikan takdar tasin basluklarini
(gbzeneklerini) tam doldurmadan, tanelerin kopnilasyeni taneler ortaya cikarlar vest@ma
boylelikle gerceklgir. Sekil 2.2. ‘de zimpara tnin gindirma etkisi gortlmektedir. Fama
sirasinda isinan tglar macunlgarak gozenekleri dolduracaklardir. Ancalparcasi ile birlikte
tas da ginacgindan ve bilemesiemi ile gézenekleri polan noktalarda yeni taneler cikarak,

talag kaldirma glemi sureklilik kazanmaktadir [4].
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Sekil 2.1. Zimpara tainin tane acilari.

Birlestirme Maddesi

= ,5;_,;:?/? s
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Sekil 2.2. Zimpara tainin gindirma (kesme) etkisi.

2.3.Taslama Caeitleri

Taslama klemleri, kin bicimine ve ta ile isin bazll hareketlerine
adlandirilir. Bunlar:

1. Silindirik Taglama,
a. Dis Ylzey,
b. ic Yuzey,

2. Konik Taglama,

3. Krank Talama,

4., Puntasiz Tgama,
c. Dis Ylzey,
d. IcYizey,

5. Dlzlem Talama,

6. Dalma Talama,

gore



e. Dis Ylzey,
f. ¢ Yuzey,
7.Profil Tgglama,
g. Ozel Profiller,
h. Vida,
i. Disli Cark,
8. Elektro Kimyasal Tglama,

2.3.1. Silindirik di § ylzey tglama

Deneyde; silindirik dy ylizey talama uygulamasi yapilmasindan, dolay! silindidilk

ylzey talama glemi aciklanmgtir.

Silindirik is parcalarinin @i ytzeylerinin talanmasidir. Bir eksen etrafinda donen i
parcas! ylzeyinden, yine donen bi yardimiyla tala kaldirarak yapilmaktadir. Fdasli gl is
parcasi eksenine dik yonde hareket edegiiide yapildgl gibi ¢cok buyuk tezgahlardasta
basligl, is Uzerinde eksenel olarak hareket edegddlde yapilabilir. Kesme ¢izgisi Gizerinde ta
ve is parcasinin yonleri zit olmalidir. das eksenine paralel olarak veya tabla ile birlikte

tasin donme eksenine paralel olarak hareket ederd&ekaldirma olay! gercekie [3].

Silindirik taslamada ¢ parcasinin kendi eksenine paralel donmedasanalidir. Bunu
sazlamak icinde; dgru bir bagslama yapiimaldir. Is parcasi iki punta arasindaslenabildii
gibi U¢ ayakli ayna veya sikma pensi yardimiylatatma slemi yapilabilmektedir. Sekil
2.3'te silindirik ds ylzey talamada tga ve i parcasinin hareketleri ok yodnlerinde
gOsterilmektedir.  Silindirik tdama sleminde; temel olarak iki ana tal&aldirma ydntemi

vardir. Bunlar;

1.1s parcasi ve tan ayni yonde dénmesi ile talkaldirma, (ayni yonli tagekaldirma)
2.1s parcasi ve tan zit yonde donmesi ile tal&aldirma, (zit yonli takakaldirma)

Sekil 2.3. Silindirik dis ylzey talama.



3. ZIMPARA TA SLARI
3.1. Zimpara Taslarinin Siniflandiriimasi

Asindirici tg tanelerinin, birlgtirici maddelerle istenilen bicimde tutulmasinddansan

kesici aletlere zimparagiadenilmektedir.

Zimpara talari, bir takim ozellikleri g6z o6nunde tutularakeggsik siniflandirmalar
yapilimaktadir. Bu 0Ozelliklegunlardir; aindirici maddeleri, birkgirme maddeleri, renkleri,

tane buyukltkleri, bicimselekil ve buyulklikleri, sertlikleri ve dokularidir.

Aliminyum OKksit (Korund) tglar; Dr. Edward Acheson, Aliminyum Oksit (8k)
asindirici kristaller tzerinde agarma yapngtir. Ampere Electro- Chemical Co ‘de ayni konu
Uzerinde cabmalarda bulunmglardir. Charles B. Jocobs ilk kez aliminyum oksidiam
maddesi olan boksiti, elektrik ark firininda ergéle cam gibi aliminyum oksit kristallerini elde
edilmesini bgarmstir. Boksit ile az miktarda kok ve hurda demir ibKsatilarak elektrik
finnlarinda 2000°C civarinda ergitildi. Kgm icerisindeki kok, ergimgi haldeki maddenin
akiskanligini, demir ise silis maddelerle birlikte dibe colsime salamaktadir. Boylelikle
ergimis haldeki maddenin Ust ylzeyine saf aliminyum diogitanir. Firin icerisinde sandirici
olarak kullaniimak Uzere gatulan aluminyum oksit %95'i Korund ve gdir %5’ ise silis,

demir oksit ve titanyumdur [5].

Son yilarda elektrik firinlarinda elde edilen aléignim oksit ergiyii icerisine, silisyum
oksit SiQ ve titan oksit TiQilave edilerek aliminyum oksit orani %99,5’e kadewartiimstir.
Boylelikle altiminyum oksit tdarin Gretimi artmgtir.  Aliminyum oksit zimpara géarini, dort

ana grupta incelemek mumkun olacaktir [5].

1. Saf Korund (EK)

2. Yan Saf Korund (HK)
3. Normal Korund (NK)
4. Siyah Korund (KS)

3.1.1.Zimpara taslarinin tas cinsine gére siniflandiriimasi
Asindirict maddeler elde edilyontemlerine goére iki ana gurupta incelenir, bunla

1. Dogal zimpara tgari,
a. Dogal korund,
b. Kuvars,

c. Elmas,



d. Diger dgal zimpara tgar,
2. Yapay zimpara tdari,
a. Silisyum karpit (karborundum),
b. Aliminyum oksit (korund),
» Saf korund,
e Yari saf korund,
* Normal korund,
e Siyah korund,
Elmas zimpara tari,
Bornitrit (borazon) zimpara ¢kari,

Elmas,

=~ ® 2 o

Diger yapay zimpara gari,
* Berilyum oksit zimpara tgari,

* Bor karpit zimpara tdari

Asindirici maddelerin dgsik yapisal konumlari mevcuttur. Bu konumfgekil

3.1'te gosterilmgtir.

5 @ &
& @ Y

Sekil 3.1. Asindirici kristallerinin dgisik yapisal konulari.

Asindirict malzemelerin en dnemli dzellikleri ise thkleridir. Asindirici malzemenin
sertlik derecesi, tan kesme kalitesini belirleyen en 6nemli unsurlar@&idir. Bunun yaninda
kesme sirasinda, dayanabilgiceicaklik derecesi de gir 6nemli unsurdur. gegidaki, gizelge
3.1’de bazi @ndirici malzemelerin sertlik derecelerigaiietleri ve kullanim alanlari

goOrilmektedir [4].



Cizelge 3.1 Asindirict malzemelerin sertlik derecesi yaretleri.

o . . TeSertligi
Tas Cinsi Isareti Kullanim
Mohs Knoop
Normal Korund (A2Og) A
9 1600...2100 Celik, celik dokim, temper
Yari Saf Korund -
A dokim, vb. sert malzemeler
(Al203)
Saf Korund (A2Og3) A 9...9,2 2100
Hafif metaller, kompozitler, az
. ) dayanikli malzemeler veya sert
Silisyum Karpit (SIC) C 9,5...9,7 2480
metal, sert dokim, cam
seramik
Bor Karpit (B4C) CBS - 2550 Celik, sert metal, seramik gib
Bornitrit (BN) CBN - 4700 cok sert malzemelerin ince
Elmas (C) D 10 7000 taslanmasinda

3.1.2.Zimpara taslarinin birle stirme maddelerine gore siniflandiriimasi

Zimpara tglarini olwturan aindirici taneleri, bir arada tutabilmek icin bgtieme
aracina ihtiyac vardir. Birjirme malzemeleri iki ana gurupta toplastm Bu birlestirme

maddelerisunlardir;

1. inorganik birlgtirme maddeleri,

a. Seramik birlgtirme maddesi,

b. Silikat birlestirme maddesi,

c. Oksi-klorit (Magnezit) birlgtirme maddesi,
2. Organik birlgtirme maddeleri,

a. Bakalit,

b. Kaucuk,

c. Sellak,

d. Guclendirilmi bakalit,
e. Guclendirilmi kaucguk,

Birlestirme araclari belirli bir standart sembollerledéaedilmektedirler. Birkgirme
malzemelerinin adlari ve @ik standartlara gore sembollerigagidaki Cizelge 3.2'de

gOsterilmitir [4].
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Genel olarak birlgirme maddeleri, 6zellikleri ve kullanim alanlagagidaki gibidir.

Seramik (Ceramic) (V). Yuksek sertlikte seyrek giekli birletirme maddesidir.
Darbelere duyarh ve gevrek, kuru ve islaldmaya uygun olmasindan dolay! en ¢cok

kullanilan birlgtirme maddesidir.

Silikat (S): Diuk sertlikte sik gbzenekli bigdrme, 1slak talamaya uygun birlgirme

maddesidir.

Magnezit (Mg): Neme duyarli, kuru ve hassagat@aya ¢ok uygun bir birjirme

maddesidir.

Bakalit (B) ve Guclendirilmi bakalit (BF): Yiksek sertlikte ve elastikiyetteléstirme
maddesidir. Yiksek kesme hizi ile gaiaya uygun ve ¢ok kullanilan bir bigteme

maddesidir.

Kaucuk (R) ve Guclendirilmgi kaucuk (RF): Yilksek hizda kuru ve islaklamaya
uygun birletirme maddesidir. Isiya duyarli, ince ve profillizeylerin talanmasinda

kullanilir. Ancak talama gticu dgiiktdr.

Sellak (E): Ince ve hassas yiizeylerinslnmasinda uygun olan bigt&ici bir
maddedir [3].

Cizelge 3.2Birlestirme malzemelerinin adlari ve TSE ile DIN stantiarhda sembolleri.

Birle stirme Malzemesinin Cinsi Standartar
TSE DIN
Inorganik birlgtirme malzemeleri
a. Seramik birkgirme malzemesi \% Ke
b. Silikat birlgtirme malzemesi S Si
c.  Oksi-klorit  (Magnezit)  birlgirme Mg — (O) Mg
malzemesi
Organik birlatirme malzemeleri
a. Bakalit B-(Ba) Ba
b. Kauguk E ﬁﬁ
c.Sellak
d. Giglendirilmj bakalit BF BF
e. Gugclendirilmi kauguk RF RF
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3.2. Zimpara Taglarinin Renkleri

Zimpara tal imalatcilari, talarin 6l¢l ve bicimlerinde oldiu gibi renklerinde de belirli
standartlar belirlenglerdir. Zimpara tgarini Gzerine, cinslerini belirlemek amaci ile ken
etiketleri yapstinilir. Etiket renkleri, tain cinsine gére dgsmektedir. Tain rengi ile etiket
rengi farkliseylerdir. Birde tglarinserit renkleri vardir.

3.2.1. Talarin etiket renkleri

Zimpara tglar standartlarinda gkrin Gzerine renkli etiket yaguirilir, amac tain
cinsini belirlemektir. Etiket renkleri gen cinsini aciklayan bir anlama sahiptir. CizeR)8'te
zimpara tglarinin renkleri, tain cinsi, etiket rengi, dayanabilégesicaklik ve DIN standartlari
ile ifadesi gosterilmitir [4].

Cizelge 3.3Zimpara tglarinin tg cinsine gore etiket renkleri.

Taslarin Cinsi Tas Rengi Etiket Rengi DIN 69100 Dayanabllece
sicakhk °C
Dogal Korund | Sar - KO -
Normal Korund| Gri-Kahverengi Kahverengi NK -
Yari Saf| Sari-Kahverengi Sari HK -
Korund
Saf Korund Beyaz-Pembe Kirmizi EK 1700-1800
Siyah Korund Siyah- Koyd - KS -
Kahverengi
Silisyum Karpit| Acik Yail- Siyah Yssil SIC 1300-1400
Bor Karpit Siyah-Gri - BC 700-800
Bornitrit Mor - CBN 1200
Berilyum Oksit | Beyaz-Gri - BeO -
Elmas Sari, Mavi, Y, |- D 700-800
Siyah

3.2.2. Talarin serit renkleri

Gunumuzde uretilen ¢earda, talarin birlestirme maddelerine gére ve yuksek cevre
hizlarina gore tdarin etiketleri Uzerindeeritler kullanilir.  Birlestirme maddesi igerisinde,

kursunlu sentetik recine vb. glaga zararli maddeler varsagtézerine tdg¢gen bigimli uyarici
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etiket yapsgtinlir. Ginimuzde kullanilan zimparagl&rinda, kullanilan renkkeritleri asagidaki
gibidir [4].

1. Mineral birlgtirme maddeli tglarda, sol Ustten gaasaglya dgru 15 mm
geniliginde diyagonal beyagerit kullanilir.

2. Yuksek kesme hizinda galbilecek talar icin sg ustten sol gagiya dgru 15 mm
geniliginde diyagonaserit kullanilir.

Mavi renk : 45 m/s kesme hizi igin,

Sari renk : 60 m/s kesme hizi igin,
Kirmizi renk : 80 m/s kesme hizi icin,

Yesil renk : 100 m/s kesme hizi igin,

3.3. Zimpara Taglarinin Tane Blyuklugu

Zimpara tglarini olwturan dgisik 6lct ve bicimdeki sindirici kristal parcaciklara tane
denir. Bu tanelerin boyutlarini belirleyen géelere 6lgu denir.  #Andirict bloklar, 6zel
desirmenlerde @itllerek standart olglleri belirten eleklerden ghci Boylelikle taneler
siniflandirihr. Bu siniflandirma, 17 uzu@undaki kare delik sayisi eleklere gore yapllir.
Ornegin bir elesin 17 uzunlgundaki (dizili kare bicimli) delik sayisi 120 ise elekten elenen
tanelerin sayisi 120 ve bu tanelerle elde edilenpara taina da tane buyukgii 120 olan

zimpara ta denir [4].

Tane buyiklgi 240-250 ‘den daha biyukiadirici taneler, hidrolik akkanlarla ve
tortu birikmesi yoluyla ayrilirlar ve hava akimirdamiyla siniflandirilirlar. Cizelge 3.4 ‘de 17
uzunlysundaki delik sayilarina gore standart tane buydklillgosteriimitir. Taneler ¢cok kaba,

kaba, orta, ince, ¢cok ince ve toz olarak genesimrflandirma ile dgerlendiriimektedir.

Cizelge 3.4 Standart tane buyuklukleri (TSE 291, DIN 69100).

Cok Kaba Kaba Orta ince Cokince Toz

6 14 30 70 150 320
8 16 36 80 180 400

10 20 46 a0 220 500

12 24 54 100 240 600
- - 60 120 280 800
- - - - - 1000
- - - - - 1200
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3.4. Zimpara Taglarinin Sertli gi

Zimpara tglarini oluturan tanelerin tatizerinden sokilebilme 6zeline veya taneleri
birlestiren birlestirme maddesinin taneleri birakip birakmama 6gielé gore tanelerin birbirine
olan balanti kuvvetine sertlik denir. Bir bka deisle zimpara tginin sertlgi, birlestirme
maddesinin @ndirici taneleri tutma direncidir. Zimparagitkesme glemini yaparken ta
olusturan gindirici taneler birlgirme araci tarafindan kolayca birakiliyor vegmedirici tane
yuvasini kolayca terk edebiliyorsa buna yyaku zimpara ta denir. Bunun aksi, ssndirici
taneler yuvasini kolayca terk etmiyor veya Bitene aracit @ndirici taneyi kolayca

birakmiyorsa buna da sert zimpara tkenir [5].

Bir baska degisle, birlestirme maddesinin cinsine pla olarak taneler kolay kopuyorsa,

tas yumuwsak; zor kopuyorsa, §asert demektir.

Yukaridaki aciklamalar g6z éniine alinarak, biitene araci sert olan zimparaltai ile
genellikle yumyak malzemeler tdanir. Bu talarla sert malzemeler gianirsa, andirici
tanelerin kisa zamanda koérlengicg6zden uzak tutulmamahdir. g&r taraftan, birlgirme
aracl yumgak olan zimpara $tari ile genellikle sert malzemelerstanir. Boylece korelen
taneler yerlerini kolayca terk ederek yeni ve kaskindiricilara birakirlar. ger sert zimpara
taglarl ile sert malzeme ¢lmniyorsa, zimpara ¢a kolayca korlenecek ve keskigiii
kaybedecektir. Yumgak zimpara ta ile de yumgak malzeme tdaniyorsa, zimpara ¢a
kesme yiizeyi cabucak dolacak ve kasme 6zelfiini kaybedecektir. Bunlarin ginda talar,

taslanacak pargcaya gore secfidhalde tga sertmj gibi goriinim veren etkenler bulunabilir [5].
Bu etkenlegunlardir;

* Agindirici tanelerin buyukkgil ve bicimi,

» Birlestirme maddesindeki yabanci maddeler, miktari verditeri,
* Tas yapiminda ihmal edilen hatalar,

* Taslarin istenilen gézeneklie sahip olmamasi,

» Tas capina uygun cevresel hizin secilmgyi

« Imalatci tarafindan ¢§en dgsru olarak markalanmamasi,

Zimpara talarinin sertlgi ve yumyakligi alfabetik siraya gore belirlengtir. Zimpara
taslarinin sertlikleri buyik harflerle ifade edilmellie Alfabetik siraya gore “A” en yungak
zimpara tani, “Z” ise en sert zimparagal belirtmektedir. Cizelge 3.5 ‘te zimparaléunin

sertlik dereceleri gdsteriimektedir.
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Cizelge 3.5Zimpara tal sertlikleri ( TSE 291, DIN 69100).

Olaganustu Cok Olaganustu
Yumusak Orta Sert Cok Sert
Yumusak Yumusak Sert
A,B,C,D E,F.G H,1,J,K L,M,N,O P,Q.R,S T,U,V,W XY, Z

3.5. Zimpara Taglarinin Dokusu

Zimpara tglarini olwturan aindirici tanelerin birbirine olan uzaklik veya yalkdarina
(tane aralilarina) tan dokusu veya yapisi denir. Zimparsldani olwturan tanelerin
birlestirme maddeleri ile birbirine [@anmasi, tain yapisi veya dokusu ya da tane araliklari goz
oniine alinarak standarttaillmistir. Zimpara tglari gézenekli bir dokuya sahiptir. dairi

g6zenekli ise doku seyrek; kiictik gézenekli ise damkudurumdadir§ekil 3.2 ‘te gdsterilmitir.

Sekil 3.2. Ta dokulari; a) Seyrek doku, b) Sik doku.

Talarin dokusal gtzeneklfi, Cizelge 3.6 ‘da goOsterilgi gibi sayilarla gosterilir.
Seyrek dokulu tg gézenekleri ge¢ dolagricin uzun sire keskirdini korur. Ta ve is pargasi
¢ok az isinir. Bu tdar, kaba glemlerde kullanilir. Sik dokulu gkar ise cabuk @anmaz.
Gozenekleri cabuk dolagaicin sik sik bilenmelidir. Bu tdar, hassas ve incalémlerde
kullaniimaktadir [4].

Cizelge 3.6Zimpara tas dokulari.

Dokular
Cok Sik Sik Orta Seyrek Cok Seyrek
0,1,2 3,4,5 6,7,8 9,10, 11, 12 13, 14

Seyrek Doku

v

Sik Doku

A
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3.6. Zimpara Taglarinin Markalanmasi

Zimpara tglari, imalatci firmalar tarafindan standartlar uggrarak markalanir ve gia
ilgili tum genel ve 6zel bilgiler etiketlerde beiiir [5].

Bir zimpara ta markalanirken, tan capi, tain gengligi ve tasin delik capi ta Gizerinde

belirtilir. Burada kullanilan tim birimler mm difQrnesin;

Zimpara tainin dg ¢apl X Zimpara tanin gengligi x Zimpara tainin gobek capi
350x50x127

Ayrica ta Uzerinde imalatgi firmanin 6ze$areti, gindirici cinsi, tane buyukgil,
sertligi, dokusu, birletirme maddesinin cinsi mutlak olarak standartlatmegbelirtiimelidir.
Uretici firma standart numarasini da etiket lzegirgbstermektedir. Fan formu da tain
etiketinin Uzerinde yaziimaktadir. Ogiie, Diiz zimpara ta veya Silindirik tglama tai gibi.
Bunlarin dginda, tain sertlik muayenesinin sonucusita catlak olup olmaginin kontrold,
tasin hangi devirde ve kac¢ dakika denemesgahsina tabi tutuldiu ve tim bu muayenelerin
hangi tarihte yapilga tasin etiketi Gzerinde bulunmaktadir. Standart bir zama ta1 Sekil 3.3

‘te gorulmektedir.

imatlatet Firmamin kasla
itgili agiklayict bilgisi
{mechuri degiy

imatatcl firmanin asindi=
riginin cinsi ile ilgili
agiklamasi (mecburi degil)

Asindiricinin Tane| bliylklUgu f Dokusu Birlestirme aracinin
einsi Kaba |ortallince|Gok incel|sik]| Seyrek einsi
EK-5af korundj| 10 | 30(( 70 220 0 b Y¥-Seramik
NK-hormal 12 | 35| a0 280 1 10 B-Bakalit
korund 14 | 45| 90 320 2 1 R-Kaucuk
A 16 | 54100 400 3 12 ¥ it
HE=Yart saf 20 | so/[120 500 & 13 Mg=0-Magnezi
korund 24 150| 600/ |5 14 E-Sellak
KS-5Siyah korund 180 800 6 15 Si =5ilikat
C |sic-Silisyum 1000 7 16
karbit ve B 18
benzeri
Yumusak Orta Serk
ABCDEFGHI11) KLMINOPORST UV YW XY Z
Tasin sertlik dereceleri

Sekil 3.3. Zimpara tainin standart markalanmasi.
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Ornesin; Taslama tg1 250x32x51 TS 291/2-A 46 K 7 V 30

Diz zimpara ta 250x 32 x 51 TS 291/2 A 46 K 7 V30

— Form

— Dig ¢ap1 250 m

— Tas geniligi 32 mm —

—Delik ¢capi 51 mm
— Standart No

—Tas cinsi A (korund)
—Tane 46 (orta)
— Sertlik derecesi K (yungak)
— Doku 7 (orta)

— Birlestirme maddesi V (keramik)

—Kesme hizi 30 m/s

3.7. Zimpara Taslarinin Secgimi

Zimpara tanin seciminde bircok unsur dnemli rol oynamaktaancak en onemlisi;
taslanacak malzemenin Ozgidir. Bu malzemenin Ozefi, tas seciminde esastir. Secilen
zimpara tgl, taneleri kdrelene kadar gorev yapmali, korlgimtle dokilebilmeli ve yeni kesici

taneler ¢cikmalidir. Taseciminde genel olarakagidaki hususlar géz 6niinde bulunmaldir.

1- Tsslanacak malzemenin cinsi ve 6zellikleri:
¢ Malzemenin algmli olup olamadil ve sertlik derecesi,

* Malzemeye uygulanmdiger islemler ve 6zellikler,

2- Tglanacak parcanin sayisi, bicimi ve boyutsal 6lgtiler
» Parca sayisl,
e Parcanin boyutsal dl¢ileri,
* Parcaya, varsa uygulanmasi gerektamiler ve bicimleri,
» Parcada birakilan gama pay! miktari,

» Dz, kademeli silindirik veya dar yuzeyli gly
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3- Taslama slemenin cinsi ve dzellikleri:

Silindirik i¢c ve dg ylzey talama, konik talama, dizlem ylzey geama, cgitli aletlerin
bilenmesi, profil talama, v.b. dier 6zel talama slemleri,

Taslama kleminin kuru veya islak ok,

Taslanan ylzeyin kalitesi,

Kaba ve ince ( hassas}lama,

Elle veya otomatik tdama,

Taslama siresi,

4- Tsglama tezgahinin cinsi ve ozellikleri:

Uretim ve gitim sistemine gore basit, yari otomatik veya ottikntaslama tezgahlari,
Taglanacak parganin boyutlari vgidigi,

Tezgahin yipranma durumu ve verimi,

Taslama gleminde tala derinligi ve miktart,

Sasutma sivisi cinsi, 6zellikleri ve debisi,

5- Zimpara tanin cinsi ve ozellikleri:

Tasin cinsi ve tane blyukgil,

Birlestirme maddesinin cinsi ve 6zellikleri,
Tagin sertlgi ve dokusu,

Tasin bicimi,

Tasin tsglama yuzeyi,

Tagin boyutsal dlcileri ve uyguntu,

Tasin bilenmesinde kullaniimasi gereken bileme aleticimi ve cinsi [3].

Yukaridaki unsurlari g6z 6éniinde bulundutag@gidaki maddeleri acilayabilir yani érnek

verebiliriz;

1- Zimpara t@inin cinsine gore secim: Sert maden, font, haétlenler ve pres maddeleri icin

korund zimpara tdari secilir.

2- Zimpara tgnin sertlgine gore secim: Sert malzemeler icin yyak tg; yumuak

malzemeler igin sert g§asecilmelidir. Aksi halde sert malzeme icin sext $ecilirse, taneler

kolay dokilmez ve tacabuk koérlenir. Ancak bakir ve piring gibi yakan metaller icin bu

ozellik gecerli dgildir. Bakir ve piring talamak icin bitkisel birlgtirme maddeli yumgak ta

secilmelidir.
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3- Zimpara teinin dokusuna gore segim: Sert malzemelerin kd#doalotglanmasi icin seyrek

dokulu; ince tglamalar igin sik dokulu tdar secilir.

4- TaIn tane blydklgine goére secim: Yumgak malzemeler icin kalin (iri) taneli; sert

malzemeler icin ince tanelidar secilir.
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4. YUZEY KAL ITESI VE TASLAMA

4.1 Parazlaligiun Siniflandiriimasi

Bir ylzeyin gleme Kkalitesini belirleyen izlerin ¢li yuksekliklerinden olgan
duzensizliklere purazlilik denir. Ylzeyin kalitepiirtzIGlEi veren iz yikseklikleri ile ters
orantiidir. Yani g§lenen ylzeyde, ne kadar ¢ok iz yluksgkblursa, ylzey kalitesi o kadar

distk, ne kadar az iz yiksefdivar ise ylze kalitesi yiuksektir.

Yuzeyin puartzltlik kesiti alinirsa, s¢té iz yuksekliklerinden (girintili ve ¢ikintili pofil
sapmalarindan) ogan bir parazlulik grisi gorular.  Sekil 4.1 ‘de puruzlalik grisi
gOrilmektedir. TS 6956’a gore tanimiamlardir [6].

Gercgek Profil: Ylzeyi sinirlayan purizlaligresine denir.

Geometrik Profil: Yizeylerin pirizlerinigggan anma gizgisine denir.

Gerpek Profil

Geomeirik Profil

|

Tepe (Cilanhh
Profil Sapmasi)

. Vadi, Culur
(Girintili Profil
Sapmasi )

Sekil 4.1. PuruzIUluk grisi.

4.2. Yuzey Kalitesinin Sayisal Olarak Kasilastirilabilirli gi

Yuzey kalitesi 6lcmalemi yapabilmek icin; ¢ boyutluluktan, iki boyuliiga indirgemek
mumkindir. Ancak imalat sanayinde, gerekli olameyiikalitesini pratik olarak kullanabilmek
mumkin dgildir.  iki boyutlu grafik yontemi ne tretim birimlerindeende kalite kontrol

birimlerinde kolay bigekilde yorumlanamaz [3].

Bu sebepten dolayi, yuzeyin fonksiyonellliderine ait bazi 6zelliklerinin yer aldi ve
sayisal olarak kolayca tanimlanabilen, bir metdtakulmaktadir. Uluslar arasi standartlarda;
ylizey kalitesinin belirlenebilege iki metot yetkili organlar tarafindan kabul adiktir. Bu

metotlar; ortalama c¢izgi ve zarf metodu olarak adlalirlar.
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4.2.1. Ortalama ¢izgi sistemi (M)

Ortalama cizgi, elde edilen geometrik drafisdik eden bir cizgi olarak tanimlanabilir.
Bu ortalama cizgi dyle bir yere yegtailmistir ki, bu cizgi ile profil arasindaki ordinatlarmm
kareleri toplama minimum olmalidir. Dolayisiyldalama veya merkez cizgisi pratikte profilin
genel yonine paralel bir ¢izgi olarak belirlengbile bu cizginin altinda ve Ustiinde profili
olusturan alanlar (a ve b) birbirinesittir. Verilmis olan ¢izginin icin ortalama cizginin
konumu, Sekil 4.2 ‘de gosterildii gibi bir XX dogrusu cizilir. Bu c¢izgi uygun 6rnekleme
uzunlggu (L) ‘nin Gzerindeki profilin genel yonine paralel Bir planimetre veya ordinat
yontemi kullanilarak a ve b alanlari dl¢ulir. SoixX ve istenen ortalama cizgi YY arsindaki ¢

mesafesi bulunur [3].

Sekil 4.2. Ortalama ¢izgi konumunun belirlenmesi.

4.2.2. Zarf sistemi (E)

Zarf sistemi, izlere karyuvarlanan bir dairenin yaricapi tarafindan leatibir cizgi
esasina dayanir. Daire merkezinin etrafindgtofulan bir gri R mesafesi tarafindan giy
olarak yerlgtiriimigtir. Bu c¢izgi ylzeyin Uzerinde yer alirSekil 4.3 ‘te gosterildii gibi zarf
egrisi, ideal geometrik profile dik acilarda en yikgwofile dgiru cizilen ordinatlar tarafindan

olusturulur.

Yaricap R'nin dairesel yaylari ordinat limdeki merkezleriyle birlikte tepelere g
cizilerek zarf grisini olusturur. Bu érinin olusumu yizey kalitesinin grafik ¢ikintisinin dikey
ve yatay eksenlerde ani oranlarda buyultgidiil kabul eder.Sekil 4.3 ‘te zarf grisinin elde

edilisi ve Sekil 4.4 ‘te ise ortalama zarfggsinin elde ediki gérilmektedir.
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/ Disk wangap: F'nin izledim vol

Sekil 4.3. Zarf ggrisinin elde edilmesi.

Za.tf' edrisl
Oirtalatns zarf egns1

y \%/T\/ N \/Z

Sekil 4.4. Ortalama zarf grisi.

4.3. Ylzey Kalitesini Belirlemede Esas Alinan SayasDegerler ve Terimler

Gundmuz dinyasinda, yuzey puruzlaliigedkerini 6lgmek icin iki yontem olan; zarf
sistemi ve ortalama cizgi sisteminin kullaniimaaiyhimkinddr. Yine de, basit bir sayisal
deger, caitli geometrik yonlerin sadece bir tanesinin Olcinuldusu slrece ylzeyin

geometrisini tamamen acilayamaz.

Bu sebepten belirtilen herhangi bigeen sec¢imi ylzey kalitesinin gérinimuineshaur.
Bununda fonksiyonel goriintii noktasindan kontrolid ¢aemlidir. Bu nedenl&ekil 4.5 ‘te
bulunana dgerler en ¢ok kullanilan gerlerdir. Bu dgerlerin tamami hem ortalama cizgi

isteminde hem de zarf sisteminde kullaniimakta8ir [



22

Profil tepe pizgisi

|

1 {rmek uzunluk) ,
B = Profil vadi pizgisi

Sekil 4.5. Yiuizey kalitesi icin sayilar derler ve terimler.

4.3.1. Maksimum profil yiksekligi (Tepe-gukur yuksekligi)

Ry, Rmax veya Rt sembolleri ile gosterilneskt. Ornekleme boyu (izerinde dikkate
alinan en yuksek tepe ve ensidki cukur arasindaki mesafeye tepe- cukur ylkge#@tnir. Bir
diger adi ile maksimum profil yikseklidenir. En ylksek tepeye, tepe noktasi (T) veli@iik
noktaya da vadi (V) denir. Ornekleme boyundakiggiidiizensizliklerinin frekansi g6z 6niine

alinmazsa, ylzey purtzl@inin tanimidir. Aagidaki formdlle ifade edilmektedir [3].

Ry=Yp + Yv [1]

4.3.2. Profil sapmalarinin aritmetik ortalamasi (Ortalama eksen c¢izgi dgeri)

Ortalama cizginin gergek profilden aygidsapma alanlarinin, érnek uzugdu(L) oranini
veren puriz deeridir. Bir baka deisle, secilen 6érnekleme boyunda, eksen cizgisinimadét
ve Ustiinde okan profil sapmalarinin aritmetik ortalamazdedir. Ra ile sembolkgirilmi stir.

Ra ‘nin dgeri, eksen cizgisinin Ustiinde (a) ve altinda (Hakalanlarin toplaminin drnek

uzunlyza bélimayle planimetrik metotlar yoluyla belirlefi].

GunUmuizde yapilan amamalarda; dizgin geometrik profillerden ska, tepe-cukur
yukseklikleri ve ortalama eksen cizgisi arasinddits®ir iliski bulunamamgtir.  Profil
sapmalarinin aritmetik ortalamasi, ylzey puriagilideerleri icindeki en dénemli veridir.

Asagidaki bicimde formullgtirilmi stir.

1 L
Ra=I£|x|dx 2
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o (vl e ey ;
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4.3.3. Profil tepesinin maksimum yuksekgi

Ortalama cizgiden Mdayip, profilin en Ust tepe (T) noktasina kadamojéiksekliktir. Bir
bagka deisle; secilen 6rnekleme uzunluk sinirlarindaki ensgkktepe ile temas eden ve eksen
cizgisine paralel olan cizgi ile eksen cizgisi andski mesafedir. Semboll Rp‘dirs#&gidaki

bicimde formallgtirilmistir [7].

Rq = [%Z:,Yij 4l
Rq = (%jxﬂx‘dx} 5][

4.3.4. Profil tepesinin maksimum c¢ukur derinlgi

Secilen drnekleme uzunluk sinirlarindakicekur girintiye temas edecgkkilde ve eksen
gizgisine paralel olarak cizilen g ile eksen gizgisi arsindaki mesafedir. Standarhbolu
Rm ‘dir.

4.3.5. Ortalama on nokta yuksekEi
Profilin secilen 6rnekleme uzunluk sinmaiaki en yiksek e tepe noktasinin

yukseklikleri ile en derin begukur noktasinin, derinliklerinin mutlak glerlerinin ortalamasidir.

Standart semboli Rz ‘dir.ségidaki bicimde formullgtirilmistir. Sekil 4.6 ‘da gorilmektedir.
(RR+Rs+R6+Ro) — (R +Rs + R7 + Rs + Ruo)

Rz = Bl
L
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Sekil 4.6. Ortalama on nokta yukseg

4.3.6. Ortalamalarin kareleri toplaminin karekoku

Secilen drnekleme uzunluk sinirinda, ekgegisinin altinda ve Ustinde meydana gelen
sapmalarin geometrik ortalama geeidir. Semboll Rg veya Rs'dir. ségidaki bicimde

formiillestirilmi stir.

(Rp+Re+Rm+Rp1+Rps )
Rp = 711
5

4.3.7. Ornekleme uzunluk

Sayisal deer olarak purizltlik dgeri belirlenecgi zaman, secilen profil uzurgunun
etki dikkate alinmalidir. Basit periyodik bicimtlegerler icin secgilen 6rnekleme boyu c¢ok
onemli deildir. Cunkd adimlarin sayisi sonuca gk icin yeterlidir. Ancak secegieniz
ornek uzunluk, ylzey yapisinin gorinimini temsiécet blyuklikte olmasi yeterlidir.
GUnUmuiz yizey parazlulik élgim teknik ve sistermidei en maksimum, érnekleme boyu 4

mm ile sinirhdir. Standart 6rnekleme boyu semligb)iveya Ln ‘dir [3].
4.4. Milli Standartlar

Gunumuiz dunyasindaglenmis yizeylerin tanimlanmasinda kullanilan sayisaledeve
ylzey kalite Olcimunidn yapilmasinda,sitle Glkelerin milli standartlari mevcuttur. Bazi
ulkelerin kullanmakta olduklari sistemler Cizelgel 4‘de gosterilmitir.  Tabloda yer
almamasina kam Ra dgerinden sonra en cok ilgilenilen gk, 6zellikle Avrupa Ulkelerinde;
Rz ‘dir [3].
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Cizelge 4.1.Ylzey kalitesi dgerlendirmede kullanilan milli standartlar.

Ulke Kullanilan Sistem Olgme Birimi Tavsiye Edilen Saysal Deger
Avusturya M pm Rmax (Ry)
Kanada M din Ra
Cek Cumbhuriyeti M pm Ra veya Rmax
Danimarka M um Ra
Fransa E pm Ra
Almanya E um Rmax
Ingiltere M in Ra
italya E pum Ra
Japonya M nm Rmax
Hollanda M um Ra
Ispanya M um Ra
Isvec M um Duizeltilmi Rmax
Amerika Birlesik Devletleri M pin Ra
Rusya M pum Ra
Turkiye M pm Ra

4.5. Purdzluluk Degerleri

Yuzeylerin gleme yontemlerine gore ganmasi gereken Ra ve Rz purizlululgeiteri
Cizelge 4.2 ‘de verilmtir. TSE 971 Ra puruzliluk geri, ISO tarafindan, Rz ise genellikle
Avrupa da kullaniimaktadir. (DIN 4768 T1) standaltdikullaniimaktadir.

Ra ‘ya go6re ylzeyler; N1, N2, N3, ....N12 rak on iki kalitede siniflandiriingtir.

Pardzluligh veren maksimum profil yuksegliRmax (Ry) ile tolerans alani (T) arasinda;
Rmax =1/3T ba&mntisi vardir. [8]
Ortalama on nokta yukseklRz ile Tolerans kalitesi IT arasinda;
Rz =0,5.IT b&mntisi vardir. [9]

Cizelge 4.2 ‘de Ra ve Rz ‘nin mikrometrearak dgerleri verilmektedir. Gunimuz
Tarkiye’sinin imalat sanayide kullanilan, yuzey prikilik isaretleri Kalite Sinifi olarak da
adlandirilan, N1, N2, N3, ..N12 seklinde belirlenensaretleridir. Ayrica Cizelge 4.2 ‘dg i
parcasinisleme yontemi de verilrgiir. Ornesin; taslama slemi incelendginde, kaba tgama,
orta tglama ve ince tdama olarak siniflandirilrgtir. Kalite sinifi olarak da; N1 ile N9 arasinda

degerlendiriimektedir [6].



Cizelge 4.2Ra, Rz ‘nin pm cinsinden gerleri ( 1 pm = 0,001 mm ).
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4.6. Yuzey Puruzltluk Olcim Metotlar

Rz |D.D4|D.DE OP [0z {040 |1e 22| ez 125 20 [ 40 [ 20 [ 230 [ €30 (1000
ELEE vlg:i?;i Halite Sinfi | N | N2 | N2 | N4 | N3 | M6 | N7 | Mg | b | W10 | M1 | Haz
R o006 oo foozs{ 005 (04 [ 02 (04 (08 [ 45| 3263 125 25 | S0 (100 [ 200
DEkeral ko d3kim
gekil kokil diikin
eI pras dékim
Plastk ~ |ddwme
gekil haddeleme
eI ekstriizyon
kesrne
edelama
vargellemns
ratkapla dalre
tomzlanna [kaba)
tomalanna [orta)
tomalama (ince ]
frazelame (kaba)
frazelame [orta)
Talag frezelemne [ince)
kall:.hrarak 1 qekme
sekil
e mne raybalama [kaba)
raybalarma [orta]
raybalarma [ince]
tazlama [kaba)
taglama [orta)
tazglama [ince)
honlama
lepl enne
zim paralama
par atrna

Ulkemizde ve Diinya’'da kullanilan yiizey piridiagiii 6lcim metotlarsunlardir;

« Dokunma Metodu,

« Mekanik Metot,

« Pnodmatik Metot,

* Yilzey Dinamometresi Metodu,
e Kapasitans Metodu,

e Xlsini Metodu,

+ Elektron Mikroskobu Metodu,
e Optik Mikroskop Metodu,
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» Kesit Alma Metodu,

» Karsllastirma Mikroskobu Metodu,
+ Interferometri Metodu,

* Optik Parazit Metodu,

* Replika (Mask) Metodu,

» Elektro Fiber Optik Sistem Metodu,
+ lzleyici Uglu Cihazlar Metodu [13].

4.6.1.1zleyici uglu cihazlar metodu

Kullanilan bu metottdzleyici uclu cihazlar, kullanilan ¢ok sivri ve hassbir ucun, 6lgiim
yapilan ylzey lzerinde, Yuzey duzensizliklerine yiikde ve dgerlendirme uzunlgu boyunca
hareket ettiriimesi ve hareket boyunca meydananggtiessimlerin buyutulerek, yine hareketli
bir serit Uzerine kayit edilmesi veya gostergeden okisinesasina dayanirizleyici ucun,
yuzey Uzerindeki baskisi ¢cok azdir ve purlzlulugiithe orani, cihazin yapisina gore, 100 000
kata kadar cikmaktadir. Grafiksel goruntiler veltidr monitdrde godzlenebilmektediiSekil

4.7 ‘de ylzey purizltgd 6lcim cihazi resmi goérilmektedir.

Sekil 4.7.YUzey puruzlulik cihazi.

Ornekleme yiizey uzurgu yiizeyini 6lgmek icin, numune yiizeyini 6lgmek igallanilan
ignenin ideal de keskin bir uca sahip olmasi gereRiu.ise pratikte mimkin gidir. ignenin
ucundaki sonlu, yarigcap 6lcme yapilan yizeygkline bgl olan hareketi hassasiyetinden bazi
kano-iplere sebep oluizleyici ucun sonlu yarigapindan dolayr meydanargbkanin pratikte

¢cok ciddi olmadgl gordimigtar. 0,000004 mm vyaricapl bir uca sahgne 0,000008 mm
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geniliginde bir hata ile 6lgtilmesi beklenirken, sonucumdan daha iyi oldiu g6zlenmgtir.

Sekil 4.8 ‘de izleyici u¢ gorulmektedir.

Ug EZim Acgis1 Izleyici U Yoriingesi

7

IIhe

Sekil 4.8. Kiuresel uclu izleyici.

Bu cihazlarin mekanik, pnomatik, optik veya elektkoolarak da yapilmtir. En yaygin
olani elektroniktir. Zira elektrik sinyalleri kofakla islenebilir. izleyici ucun mekanik yer

degistirmeleri, elektrik sinyallerine dontiirmede kullanilan transdiserler ikisitér. Bunlar;

1-Akim veya gerilim Ureten cihazlar.

2-Sinyal talyici modul cihazlar.
4.7. Yizey Kalitesi

Gunumuaz imalata sanayinde, kullaniimakta olan makiarcalarinin, yiizey purtzlaluk
deserleri, geometrik tamlik gibi derlerin ne denenli 6nemli olgu bir gercektir. Cizelge 4.3
‘te bazi makine parcalari icin istenilen Raeeeri verilmitir. Makine parcasinin guveniligh,
uzun 6murluligd ve Ustin bir performans sergileye bilmeleri igiizey kalitesi giin gectikge

daha ¢ok dnem kazanmaktadir [3].

Makine sanayi bgta olmak (zere, Uretim noktalarinin tamaminda yikalitesi
vazgecilmez bir unsurdur. Onemli olan nokta, eguéimaliyetle olabilecek en iyi yiizey
purtzlulik dgerini yakalamak ve ylzey kalitesini arttirmaktirabii ki bu slemi yaparken;
mevcut § parcasinin en verimli ve uzun émurli fékilde calsaca ylzey purtzIGluk dgerini
bilmekte fayda vardir. Aksi halde Uretim maliyetinartabilir.

Yiuzey kalitesinin belirlenmesindeki en dnemli etkise; tala kaldirma ydntemidir.
Gunamuaz teknolojisi kullanilarak, bu yontem ve tigkeri en verimli birsekilde kullanmak bir

zorunluluktur.

Makine imalat sanayinde, yuzey kalitesi genel akarRa yiizey puriazlilik deri

olarak yorumlanmaktadir. Yuzey kalitesindeki efirlegici ve kabul goren deerdir.
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Makine Parcasi Adi | Ra(um) Makine Parcasi Adi Ra (m)

1.Kaymali Yataklar ve Miller 9. BIi Carklar

Bronz yatak 0,8-1,6 Byilzeylerinde;

Mil 0,2-0,8 m > 2,5 icin 1,6
2. Delikler m < 2,5i¢in 0,8

Hidrolik silindirler i¢in 0,2 Alir hizmet dgliler icin 0,4-1,6

Otomobil silindirleri igin 0,4 Hassaglder 0,4

Dgliler igin 0,8-1,6 Zincir diiler 3,2

T cekilmis 0,8 Diger yiizeylerde;

Raybalanngi 0,8 Dg cap 3,2

Matkapla delinrgi 3,2 Yerlgtirme ylzeyleri 1,6
3. Miller Gobgin yan yuzeyi 3,2

Otomobiller i¢in kamali mil 0,4 10. Sonsuzldive Kagilik Dislisi

Ince tornalanngl 0,8-1,6 Ds ylzeylerde

Orta hassasiyette tornalagmi | 1,6-3,2 Genel 0,8

Kaba tornalanmi 6,3 Air hizmet tipi 0,4
4. Alistirmalar (Bgluklu Alistirmalar Dger yuzeylerde

Tolerans < 0,025 mm 1,6 (max.) s Bap 3,2

Tolerans > 0,025 mm 3,2 (min.) Y gtilene yuzeyi 1,6

Orta aktirmalar 0,8 (max.) 11. Sartiinmeli Yizeyler

Siki algtirmalar 0,8-1,6 Frenler 0,4
5. Kama Kanallari Kavramalar 0,4

Genel 3,2 12. Kanallar

Hassas 1,6 Hareketli ring icin 0,1
6. Vida Dglileri Hareketsiz ring icin 0,4

Haddelenngi 0,2 Segmanlar i¢in 3,2

Frezelenngi 1,6 13. k Calsan Yizeyler

Taglanms 0,4 Contali

Pafta ile agilngi 3,2 Bakir conta 0,8
7. Mastarlar Yumyak conta 3,2

Ayar mastarlar 0,025-0,1 Contasiz

Imalat mastarlar 0,2 ¥as1zdirmaz 0,4
8. Kaymali Yuzeyler Gres sizdirmaz 0,8

Genel 0,4-0,8

Mekanik sizdirmazlik ringi 0,005-0,2
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5. TASLAMA ISLEM INDE MEYDANA GELEN HATALAR

5.1. Taslama isleminde Olusabilecek Genel Hatalar

Taglama sirasinda, meydana gelebilecek hatalar, ykaktgsine, §leme zamaninasin
bozulmasina, si kazalarina, tezgéh hasarlarinas fmrcalanmalarina ve hatta yaralanmalara
neden olabilir. Dolayh olarak da gicl kayiplarina vesiglini kayiplarina neden olmaktadir.
Bu ise ¢ok buyuk ekonomik kayiplara neden olurmgara tglari ile talg kaldirma sirasinda

meydana gelebilecek hatalagagdaki baliklar altinda toplamak mumkinddr [8].

1. Kullanici hatalari ve teknolojik bilgi hatalari
2.1s parcasindan kaynaklanan hatalar

3. Zimpara ta imalat hatalari,
5.1.1. Kullanici hatalari ve teknolojik bilgi hatalari

1. Kesme hizinin yalhesaplanmasi,

2.1lerleme hizinin yanjihesaplanmasi,

3. Talg derinliginin fazla verilmesi,

4. Yanlg zimpara tanin kullaniimasi, (sertlik, birkgirme maddesi, dokusu, stgeniligi vb.
nedenlerden)

5. Tg devir sayisinin vesidevir sayisinin uygun secilmegrdlmasi,

6. Tasin dengelenmemgiolmasi,

7. Kurs ayarlarinin iyi belirlenmegolmasi,

8. Tasin dagsru bilenmemesi,

9. TaIn ise ilk ayarlar sirasinda dalmasi,

10. Islak veya kuru ttama yapilip yapilmayagana dair bilgilerin eksik olmasi,
11. Tain, tezgdha montajindan kaynaklanan hatalar vel&aza

12. Uygun sgutma sivisinin sec¢ilmegolmasi,

13.1s parcasinin gdgam birsekilde ba&lanmamasi,

14. Uygun olmayan bir éama teknginin secilmi olmasi,

15. TaIn cevresel hizinin iyi hesaplanmamimasi,

16. Fener milinin salgili donmesi,

17. Otlamanin olmasi,

18. Kor tgla calsma yapilmasi [5],
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5.1.2. Talama isleminde, is parcasindan kaynaklanan hatalar

1. Tglamaya uygun malzeme profilinin olmamasi,
2. Uygun punta deliklerinin aciimasolmasi,
3.1s parcasinin hdanmasinda kullanilan sistem hatalari,

4.1s pargasinin catlak olmasi,
5.1.3.Zimpara tas! imalat hatalari

1. Birlestirici maddeden kaynaklanan hatalar,
2. Psirme hatalari,

3. TaIn catlak olmasi,

4. Tain deliginin biyuk olmasi,

5. TaIn deliginin kiguk olmasi,

6. TaIn silindirik Uretilememesi,
5.2. Otlama

Tagslama kleminde; tain ylzeyindeki her noktaning iparcasinin ytzeyindeki her

noktaya, (talgakaldirma noktasinda) dengeli vgtelarak tglama slemi yapmak esastir [3].

Zimpara ta, is parcasinin bir kismina temas edergt&aldirir ve dger kismina temas
etmesi gerekirken, bir takim nedenlerden dolaglikla bir sekilde temas edemezse, otlama

meydana gelir.

Temel olarak tg is parcasina taakaldirmak icin uygun bisekilde temas etmegive
is parcasinin ylzeyde, cizikler qturmustur. Bu ise yilizey Kkalitesini, olumsuz yodnde

etkilemektedir.
5.2.1. Otlamanin nedenleri

Otlama, tglama sirasinda meydana gelen istenmeyen bir dununiiw durumun
meydana gelmesindeki unsurlaag@da belirtilmistir.

1. Ta icin uygun malzemenin ve malzeme icin uyguarnaeciimemesi,

2. Zimpara t@nin milindeki bagluk,

3. Tain bir sebepten dolayi, salgili ve tiimli calismasi,

4

Ta gensliginin, is parcasina gore biyuk olmasi,



Kesme hizinin ve ilerlemenin uygunsgziu

Talg derinliginin uygunsuzlgu,

5
6
7. Ta&In kdrlenmesi,
8. Uygun sgutma sivisinin kullanilmamasi,
9

Ta&In sert olmasi,

10. Ta dokusunun (g6zeneklerinin) metal tozlari ile dadma

32
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6. TASLAMA VE YUZEY PURUZLULU GUiLE iLGiLi DAHA ONCE YAPILAN

CALISMALAR

Taslama sleminin uygulanmasindaki en 6nemli nedenlerden; bitizey purtzltluk
degerlerinin istenilen dgerlerde olmasidir. Bu nedenden dolayi, yuzey puliiz deserini
belirlemede, hangi parametrelerin ne derece ethilugunu belirlemek amaci ile ¢ok gt

argstirmalar yapilmaktadir. Bu parametreler her yoeriigtelenmektedir.

6.1. Taslamada Parametrelerin Etkisi

Demir H. ve Gullu A., yaptiklari c¢gimada; “Talamada tglama parametrelerinin

etkisi” adll calgmada, ylzey purizligiiinin amacingdyle aciklamglardir.

‘Imalatta; en yiiksek verimlilikle, az maliyetle ve nimium zamanda kabul
edilebilir bir ylzey Kkalitesi elde edilmesi temema¢ olmaktadir. Bu amacla ylzey

purazluligina etkileyen d@sik parametrelerin agairiimasi bir intiyagtir.” [9].

“Endustriyel alanda yeni ve modern uUretimknikleri gelsmektedir.  Bu
gelismelerle birlikte, mevcutsleme tekniklerinin de iyi analiz edilerek tretimeleonomiklik ve
urtinde kalitenin yiikselmesi gerekmektediyi secilemeyen parametreler kesicilerin kiriimasi,
hizli ssinmasi ve yanmasi gibi ekonomik kayiplarin yaninsdaargasinin bozulmasi veya yeni
bir islem gerektirecek derecedg,yilizey kalitesinin yetersigi gibi, yine ekonomik kayba ve

zaman israfina neden olmaktadir.” [9].

6.1.1. Talama isleminde kullanilacak asindiricilarin ve birle stirme maddelerinin etkisi

H.Demir., yaptgl bir calsmada, tglama parametreleriyle ilgili ve sandirici

malzemelerinin mekanik etkileri ile ilgifidyle demgtir.

“Tglama parametrelerinin etkilerinin belirlenmesi #iglama kuvvetleri ve bu

kuvvetlerin etkisiyle olgan mekanik ve 1sil zararlar en aza indirgenecékiifl].

“Asindirict malzemelerin mekanik 6zellikleri, sertlikpkluk, ginmaya kagi
mukavemet ve kirilganhktir.  Sertlik, bir malzenerbaka bir malzemeye nifuz etme
ozelligidir. Asindirici ile slenecek malzeme arasinda sertlik farki ne kadaiikseyaindirici o
kadar etkili olmaktadir. Tokluk, malzemenin dadyel kagi mukavemetidir. Ainma, tala

kaldirma sirasindasendirici tanegiin keskin uclarinin kérelmesine neden olan, coleitmz
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seklinde parcaciklarin ggan ayrilmasidir. Anma Ozellginden sonraki @nma ise, kristal

yapisinin kirillarak parcalanmasidir.” [10].

“Malzemeleri, aindirici tanecikleri birbirine birkgiren malzemelerdir. Tsan,
birlestirme malzemesine Igh olarak, tanecikleri belirli bir dirence kadarthiinyesinde tutma
kabiliyetine sertlik denmektedir.  §larin sertlgi, asindirici taneciklerin serfli ile

karistirimamahdir.” [10].

6.1.2. Tglama isleminde talas kaldirma mekanigi

Srivastava, 1992 yilinda yapitbir calsmada;

“Genelde, bir ylzeyin ganmasi icin, ideal kesme, yanal yerggérmeyle
olusan kazima, yanal yer gigtirme ile olsan kazima,si parcasinin hareketigiadirici tg, is
parcasinin elastilgdi, titresim gibi bircok klem kombinasyonu gerekmektedir. Kontrol
edilebilen ve edilemeyen cok sayidaidik parametreler tdama sleminde etkili olmaktadir.”

sonucuna ukalmistir. [9].
Lidsay, yaptgl doktora cakmasinda;

“Ta ve s asinma parametrelerinin fiziksel anlami verilerelgldmacilar igin yari
deneysel bir @tlik cikartilmistir.  Tas asinma parametresisitli gi, deneysel olarak tayin

edilerek, iki parametrenin §kisi olarak bilinen G orani ve 6zel enerji gostaiitir.” [9].
Tetsuo, yapg bir calsmada, aindirici tanesekli ve ginma konusundgdyle demstir.

“Bagka bir calsmada, aindirici tane sekli ve a&inma arasindaki gki
argstirilmistir. Arastirmada 90° ve 120° koni bicimli taneler ve dizensicimli tanelerden
olusan talar kullanilmstir. iki celik malzeme uzerinde ve 450 gram kuvvet akive 300
m/dak cevresel hizda yapilan granada, ta keskinliginin artmasi ile talakaldirma oraninin

da arttgl ve tg asinma oranin azalgi gozlenmgtir.” [9].

Chen,1996 yilinda yag bir calsmada, zimpara gkarinin performansi ile ilgilsunlari

belirtmistir.

“Zimpara talarinin performansi; tataneleri ile § parcasinin etkilgmine
baghdir. Bu etkilgimin belirleyicileri ise; tane dalimi, bileme ve tdamanin kinemagidir.
Bu etkilesimin tanimi simulasyon bir temel glwrmak amaci ile kullaniimaktadir. Bilgisayar

similasyonu ile tdamadaki cgitli asamalar gorsel olarak temsil edilebilmekte ve soaugl
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daha iyi anlamasina sonu¢ gmaktadir. is parcasi ile taarasindaki etkilgm degeri aktif
kesici taneleringekline, aralgina ve kesit alanina phadir. Tslamanin mekat, is parcasinin

bir kismini taiyan, her tatanesinin harcagi enerji miktari ile analiz edilmektedir.” [9].

Subramanian, 1992 yilinda yapti“Hassas tgama kleminde, seramik birktirmeli
super andirici tglarin kullanimi icin bir sistem yakjami yoluyla, daha diiik toplam maliyet,
0zde geometrik parcalar, daha iyi ylzey kalitesi ve alar tolerans elde etmek amacina

yonelik gereklilikler izerinde” gagmalar yapilmgtir. [9].
Chen, 1999 yilinda, geamanin olgumu ile ilgili asagidaki ti¢ aamay! belirlemtir;

“Taslamanin olgumu; sirtinme, kazima ve kesme olmak Uzere Ugilardi
kisma ayrilabilirSekil 6.1' de tala olusumunu U¢ gamasi goérilmektedir. Zit yénlistamada,
tas tanesi ile § parcasi temasinda, sistemdeki elastik deformasyoddlay! kesici tane, kesme
islemi yapmadansi parcas! ylzeyinde kaymaktadir. Bgama, suUrtinmesamasidir. Kesici
tane ve g parcasi arasindaki gerilme elastik siniri gedtin, plastik deformasyon olmaktadir.
Bu aama kazima samasi olarak tanimlaniis malzemesi kesici $atanesinin 6niine ve
yanlarina dgru bir oluk olwturarak ygilmaktadir. Is malzemesi kayma gerilmesine
dayanamagh zaman talgolusmaktadir. Enerjinin en etkin kullanifgliasama, tala kaldirdsgi
asamadir. Surtinme ve kazimada kullanilan enerjidrinvi disirmektedir. CUnki enerjinin
bir kismi deformasyon ve sirtinmeyle harcanmalgiag kaldirmak icgin ise, busamalarda
kullanilan enerji cikarildiktan sonrasi kalmaktadiBununda otesindes iparcasi ylzeyinde
blyuk sicaklik olgarak, yiksek oranda takingiamasi meydana gelmekte we pargasinin

yuzeyinden belirli bir derinlikte metalirjik asarlalusturmaktadir.”[9].

“Asindirici tg taneleri; duzensizekilli bir kesici takim kabul edilmektedir.
Bununla birlikte, Shaw, taylzeyinde ki bir taneyi bir kiire olarak modellgtiti Tanenin
blyuk negatif kesme acilarina sahip @dudistnildiginde bu modelleme @ou kabul
edilebilir. Deformasyonslemi bir elastik-plastik dgeri ile sinirlandiriimgtir.  Kire yatay
olarak hareket ettikces parcasi ylzeyi altinda deformasyorimams bolge yizeyle acili hale
gelmektedir. Is parcasi malzemesi yukari ga sikstirlmakta deformasyonun devaminda

ylzeyden ayrilacak bir talalusmaktadir.” [9].
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Sekil 6.1. Talas olusumunun ¢ gamasi.
Chen, 1999 yilindaki, bir f§a calgmasinda ise;

Kire (tg tanesi) ved pargasl yuzeyi arasinda surtinme olrdadaman, § parcasina
batmak icin gerekli olan kuvvetin buyuldi sabit ve yuklenme yéniundengoasizdir. Sekil

6.2’de tala olusum modeli gorilmektedir.

Toplam tala kuvveti ise; talama bélgesinde her bir taneye gelen kuvvetleriatygrak
elde edilmektedir. Tgama gleminde tuketilen enerji ile $fama kuvveti icin bir gtlik kabul
edilmigtir. [9].

t : Talag derinligi
Fi : Tegetsel lnnwet
Fn : Dik ket

R : Bileshe lnnwet

Sekil 6.2. Taslamada talg@olusum modeli.
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6.1.3. Tglama isleminde bilemenin etkisi

Srivastava, 1992 yilinda ve , Akkurt M., 1995 yalan hassas glama gleminde, takim

asinmasi ile ilgili aratirmalarindasdyle demglerdir.

“Hassas ttamada, ta asinmasinin kaldirilan tagamiktari ile iliskisi Sekil 6.3'de
gOsterilmitir. Baslangicta hizli bir @nma olmakta, daha sonra byirana hizi yavglamaktadir.
Sekil de 3. kisimda da hizli bisgiama olmakta ve kuvvet, sicaklik ve tifia artmaktadir. Bu

sebepten, t@a ki ginma son gamaya gelmedengilenmelidir.” [9].
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Sekil 6.3. Hassas tdamada takim@anmasinin kaldirilan tagamiktari ile iligkisi.
Gulli A., tarafindan 1995 yilinda yapilan bir galada ise;

“Bileme derinlginin taslama guict Gzerindeki etkisinin, bileme adimininsstiden
daha fazla oldgu bulunmgtur. Bununla birlikte bilme derirdinin ylzey purtzItlga
Uzerindeki etkisi bileme adimindan daha zayiftDeneysel ¢ajmalar ta asinmasi arttikga
bileme etkisinin tdamanin davragl Uzerinde dgistigini gostermgtir. Kesme glcinin taja
kaldirma miktari ve ylzey pUrizl@i deserlerinin bilsimi, bilemeden hemen sonra bilemenin
etkisinin fazla oldgunu, artan gnma ile bu etkinin zayiflagini géstermitir. Kesme gicunn,
talas kaldirma miktar1 ve ylzey purizl@i deserlerinin bilesimi, bilemeden hemen sonra
bilemenin etkisinin fazla oldiunu, artan gnma ile bu etkinin zayiflagini belirlemitir.
Bununla birlikte bu argirmada bilemesartlarinin, tain yeniden bileme zamanini etkil@ghi

gostermgtir.” [9].

Ercan F. ve GUllU A., 1994 yilinda yaptiklari ¢ala ile;

“Zimpara tgarlinin bilenmesi ve tdama verimliligi ile ilgili bir calismada ise;

Bileyicinin tipi, geometrisi (etkili kesme profilin gengligi ve gindirci ylzey uzunigu),
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bileme ilerlemesi ve kesme derigiligibi, bilemesartlari ile elde edilen aaktif ylizey yapisi,

taslama performansini etkiler.” [11].

“Yeni bilenm§ keskin bir tain, aktif ylzeyindeki tane cikintilarinin toplam
sayisinin, bileme hizindan hemen hemegirbaiz oldgu tespit edilmgtir.  Tasin aktif
ylzeyindeki cukur ve c¢ikintilardastéadreldi zaman dnemli d@gsiklikler ortaya c¢ikar. Cukurlar

talas dolarken, ¢ikintilar@nir ve parlak bir ylizey oftugu géralmigttr.” [11].

“TaIin kesme ylizeyi Uzerindeki bir hat boyunca rastiaiaaelerin, ince bilenmi
bir tasla yaklgik %35 ‘i, tgglama aninda kullanilan gercek kesme detintie kesmegiemine

katihrken, kaba bilenmibir tagla bu oran %15 civarinda olgu saptannstir.”[11].

“TasIn tane blyukIgh ve tgin dokusu, bilemesiemini yapmadan 6nce, bileme
ilerlemesi ve derinfiinin verilmesinde mutlaka referans alinmalidir. Bdikle, tasin kiresel
yapisini olgturan elemanlarla, kesmgemini gerceklgtiren tgin aktif ylzeyi arasinda uyum

sa&lanms olur.” [11].
6.1.4. Tglama kuvvetleri ve isleme parametreleri arasindaki iliski

Gull A., 1995 yilinda ve Demir H., 1998 yilindajdlismalari sonucunda;

“Silindirik tagslama tezgahinda yapilan bir gatiada, aliminyum oksit zimpara
taslari kullanilarak tslanan, celiklerin snma orani ile ylzey purizligia arasindaki ikki
incelenmigtir. Cesitli fiziksel dzellikler ihtiva eden d&sik zimpara talarinin, tglama orani ve
ylizey purizlulgune etkileri kagilastinimistir.  Yapilan deneyler de gaane buyiklgu, ts
dokusu ve ta sertliginin taslama orani ve ylzey purizl@iant énemli derecede etkilexli
gorulmdstir. Ayni calsmalarda cgtli malzemeler kimyasal bikem ve fiziksel 6zelliklerine

gore farkh etkiler gosterrgiir.” [9].

“Sonug olarak; tdama gleminde ta tanelerinin kérlenmesinden dolay! bitirme
ylizeyi kalitesinin, verilen tolerans sinirlarigrmesindan tdar zamaninda bilenmelidir. Belirli
bir miktarda tala kaldirmsg, tsglarda olgan tglama kuvvetleri, yeni bilenmitaslarda olgan

taslama kuvvetlerinin ¢ kati oldgw goralmigtar.” [9].

Taglama gleminde; tglama orani ve yuzey purizligine etki eden en 6nemli

parametrelerden biri ggane buyuklgi olduzu gorilmitar. [9].
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6.2. Silindirik taslamada taslama parametreleriyle ylizey puruzltligi ve taslama orani

arasindaki iliski

Demir H. ve Gulli A. 2000 yilinda yaptiklari gaha ile tglamada ylzey purizIUg
hakkindasunlari belirtmglerdir;

“Endustride bazi makine parcalarinin, dlgme atetkizak hatlari, miller, dii
carklar, merdane, yatak bilezikleri gibi s¢g&@ makine parcalarinin, yilzeylerinin parlak
(puruzsuz) olmasi mecburiyeti vardir. Bu yilizeylekiorozyona kan dayanikli olmasi icin
gereklisartlardan biride tdama sleminde gecmektir. Bu sisteme gore her parcaniegdiren

iyi sekilde yapabilecs, ortalama yuzey purizlilik deri (Ra) standartlari belirlengtir. [12].

“Yapilan aratirmalarda, yuzey puruzlalik geri azaldikga, yorulma dayanimi

degerinin arttg! tespit edilmstir.”[6].

Gulli  A., 1995 vyilinda gercelderdigi silindirik taslamada istenilen ylzey
purazluligina elde etmek icin ggama parametrelerinin bilgisayar yardimiyla optiasyonu

adl doktora tezinde;

“Yumuak malzemeler daha kolagiadigi icin daha az kuvvetle tajkaldirmakta
ve kesici ainmasi ve kirilmasi daha gec¢ olmaktadir. Bu duannde, aynisarlar altinda

taslama yapilmasina ganen farkl ytzey kaliteleri ortaya ¢ikarmaktadir.”

6.2.1. Tglama sonuclarin etkileyen faktorlerin gruplanmasi

Hassas tdama glemlerinde, daha duk toplam maliyet, 6zdegeometrik pargalarin
Uretimi, daha iyi ylize kalitesi ve daha dar toleratde etmek amacina yonelik gereklilikler
Uzerinde callmistir. Bu amacla, gseffiriimis taslama sonuclarini gtayacak faktorle

gruplanmgtir.

Demir H. ve Gulli A., 2000 yilindaki camalarinda faktorleri bazi guruplara
ayirmslardir. Bu gruplamasagida verilmitir. [12].

1. Takim Tezgéahi Faktori
a. Tasarim; rijitlik, hassasiyet, dinamik karakli
b. Ozellikler; kontroller, gii¢, hiz vb., kayma eksen hareketleri, bileme ve
dizeltme donanimi.

c. S@utma; ¢eidi, basing, aki hizi, filtreleme sistemi.
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2.1s Malzemesi Faktorii
a. Ozellikler; mekanik, 1sil, kimyasakiadirma direnci, mikro yapi.
b. Geometri; ta— is uyumu, sgutma yolu icin gerekli form.

c. Parca kalitesi; geometri, tolerans, yekparelik

3. Ta Secimi Faktorl
a. Asindirici; ¢gidi, 6zellikleri, tane buydklgl, dailimi, ylzdesi.
b. Birlestirme elemant; sertlik derecesi,si#, rijitli gi, gbzeneklilgi, 1sil
iletkenlgi.

c. Tg tasarimi; bicim, boyut, gébek malzemesi.

4. Operasyon Faktoru
a. Teknikler; telamanin yapil bigimi, sggutma uygulamasi, kullanilanstama
tekngi, muayene metotlari, §aengesi.

b. Cihazlar; kullanilan arag ve gereglerin tamami

H. Yasui ve T. Matsuo tarafindan yapilan bir gaada, tanessnmasi ve takgkaldirma

parametreleri incelenmive gagidaki sonuglar belirlenngiir.

“Talg kaldirma ve tanessnmasi incelenmgtir. Tanenin aindirirken kendisinin de
asinmasi olarak adlandirilan G orani §[eena Orani) dgerinin gindirici cinsi, § malzemesi ve
is-tas arasindaki ilerleme hizina gaolarak dgistigi ve talg kaldirma oraninin, her zaman

malzeme sertiine bal olmadgi tespit edilmgtir.” [12].

Demir H. ve Gulli A. , 2000 yilindaki camalarinda, tgama oranini,soyle

aciklamslardir.

“Tglama Orani (G); malzemeden kaldirilan g¢alecminin, ta asinma hacmine

oranini (cm3/cm3) ifade eder.” sonucunastlihaistir. [12].

“Yapilan cabmalarda celiklerin tdanmasinda, yiksek yilizey kalitesi ve o6lcl
tamligl temin edecek olan, birgama parametresi secilebil@tdizerinde durulmgtur. Hassas
taslamasartlarinda, 002 mm 6lgt targlive 0,05 pm ortalama yiizey puriziglideseri (Ra)
elde etmek mumkun olmaktadir.” [12].

Robert S. Hahn ve Richard P. Lindsay tarafindapilgn bir argtirmada,
“taslama klemine balarken § pargcasi ve tataneleri arasinda U¢ agdd islem olutugu
belirtiimistir.  Bunlar; sidrtinme, kazima ve kesmgemidir. Ayni argtirmacilara gore

malzemeler, kolay tdanabilen ve zor tganabilen malzemeler olmak Uzere gruplandigtmi
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Kolay talanabilen malzemelerde surtinme ve kazima bolgelkarive kesme kuvveti kuguk
olurken, zor tglanabilen malzemelerde surtiinme ve kazima bolgekgha geni olmakta ve

kesmeye bdama kuvveti de biylmektedir.” sonucunasutaistir. [12].

A. GUllb tarafindan yapilan bir ahamada, “ylzey purizlugi ve tglama
oranini, birgok faktortin etkilegii bir sonu¢ faktér durumundadir. Bu amacla@sl tas ve
taslama klemine maruz kalan malzemeler arasindglataa orani (G) ve ortalama ylzey
purazlulik dgeri (Ra), tespitine yonelik deneysel galalar gercek uretim ortami olan, Gazi
Universitesi Teknik Bitim Fakiiltesi Makine Eitimi Bolimu Taslama Atolyesinde yapilngtir.
Calsma sonucunda elde edilen, ylzey purizlilik gederi

ve talama oranlari

karsilastiriimistir.” [12].

Taglama gleminde aindiriciya etki eden kuvvetle§ekil 6.4.’"de gdsterilngitir.  Ayni

calismada talama sleminde taneye etki eden kuvvetler Cizelge 6.1gdsterilmitir.

Taglama

T :
— 3
— = — T
{;\\%2};\ ‘aﬁ&{t\‘i Iz “*3
A, A
SRR ‘\\| L pargast

Fn

Sekil 6.4.Fn ve T kuvvetinin etki yerleri.

Yapilan argtirmalar, ta émri boyunca, tahacminde, tdamadan dolayi yakisk % 10

ve bilemeden dolayi % 90 azalma aidau gostermektedir. [12].

Cizelge 6.1.Taslamada taneye etki eden kuvvetler.

Kuvvetler Tegetsel Kuvvet (T)| Radyal Kuvvet (Fn)
Newton Newton
Yeni bilenmi takimlarda 22,25 45,5
Belirli bir miktar tala kaldirms
445 155,75
takimlarda

Yapilan deneysel ¢amalarda Makine Kimya Enduistrisi tarafindan uretil€1010,
¢1050, ¢3330, 1390, C4140, C8620 ve C51420 calikddianiimistir.
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Tag tane blyuklukleri (tbb) ; 46, 60 ve 80

Tas sertligi (ts) 1, Mve Q

Tas dokusu (td) :3,5ve7

Tas bileme orani (tbo) ; 0,25

Talas derinligi (td) ; 0,010 mm, 0,020 mm ve 0,030 mm
Is ilerlemesi (ii) ;' 5 mm/dev, 10 mm/dev ve 15 mevd

Demir H. ve GUllu A., cajmalarinda, yukaridaki parametreler kullangm
Yuzey puoruzlulgt deserleri incelenmi ve ortalamalari alinrstir ve gagidaki grafikler
cizilmistir. [12].

Ta3LATIA ORANI

o
-]

[l
(5]

o
oy

L]
Pt

Ortalama ()

[
-

o
=

tth=46 tth=60 tth=80

VUZEY PORDZLOLUGT

ttb=46 ttb=60 tth=50

Sekil 6.5. Taglama orani (G) ve ylzey purtzligi (Ra)'nin tane buyukfi ile iliskisi.
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64

62

58
56

Ortalama (3)

54
52
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t=M ts=0

YIIEEY PURTZLITLIIGT

0,44

0,43

0,42

0,41

0,4

Ortalama (Fa)

0,39

0,38

te=I t=M ts=>0

Sekil 6.6. Taslama orani (G) ve yuzey puruzligii (Ra)’ nin ta sertligi ile ili skisi.

T&SLANLS OF &N

Ottalam (G)

0,46
0,44
0,42

0,4
0,38
0,36
0,34

Ortalama (Ra)

YUZEY PURTEZLULOST

td=3 td=5 td=¥
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Sekil 6.7. Taglama orani (G) ve ylzey purizlgii (Ra)’ nin ta dokusu ile ilgkisi.
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TaZLANE ORANI

-
=

1)
-

%]
=

g

Pt
=

Crtalama (&)

-l
=

ii=5% mm/dev ii=10 mm/dev

YUZEY PURTELULUSG0

0,6
0,5
0,4
0,3
0,2
0,1

Ortalama (Ra)

ii=5% mmJidev ii=10 mm/dev

Sekil 6.8. Taglama orani (G) ve ylzey purizlgii (Ra)’ nin § ilerlemesi ile ilgkisi.

TaSLANE OR &N

T0
(1]
50

30
20
10

Ortalama (&)

tad= 0,02 mm tad= 0,03 mm

YUZEY PURTEZLULUGT

0,46
0,44
0,42

0,4
0,38
0,36

0,34 T
tad=0,02 mm tad=0,03 mm

Ortalama [Fa)

Sekil 6.9. Taglama orani (G) ve ylzey puruzlgii (Ra)’ nin tala derinligi ile ili skisi.

“Talg kaldirmada kesici gorevi yapan tanelerin blyumesiylzey purtzlik
degerinin ve talama oraninin argg gorulmitir. Bu sonug, tataneleri ile yuzey puruzlUgi

ve tglama orani arasinda ters bigkii oldugunu gostermektedir.” [12].
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“I ve M sertlgindeki tglarda, ylzey purtzlii buytk farklihk géstermengir.
Tas sertligi I, M ve Q olan tglarla yapilan tdamalarda, tgama oranlari, sertlikle orantili

olarak iyilesirken, ylzey purtzItlginin arttg gorilmektedir.” [12].

“Tas doku numarasi blyudikce ylzey puriziiilblylumekte ve téama oranlari

kiculmektedir.” sonucuna wémistir. [12].

‘Is ilerlemesinin arttirlmasi ile $gama orani 6nemli derecedesdiekte ve ylizey

purazluliga de artmaktadir.”[12].

“Tala derinligi de talg kesitini arttirdgi icin, is ilerlemesi gibi ayni yonde etki

ederek tdama oranini azaltmakta ve ylizey puriziilileserini bUyultmektedir.” [12].

“Her malzeme dsik asinma karakterleri gosterginden, tglama oranlarl ve
ylzey puruzlalukleri farkli ¢ikmgtir.” sonucuna ulglmistir. [12].

“Teglama parametrelerinin (ttb, ts, tad, ii, vb.) ylzpurazIUlgh ve tglama
oranina etkisi ayri ayri incelengti. Tium malzemelerde Ra ve G lineer bir artmaazalma

gOsterirken, C51420 (Paslanmaz ¢elik) lineer olmayiadesisim gostermgtir.” [12].

6.2.1.1. Yuvarlaklik kusurunun yiizey purizliligine etkileri

Jeong G.-B., Kim D.H. ve Jang D.Y. yaptiklari galada, silindirik parcalardaki
yuvarlakhk kusurlarinin, belirlenmesine yonelik ietot geltirmislerdir. Deneysel ¢caimalar

yaparak, yuvarlaklik kusurunun daha az bir malg/étbimani sgamslardir.

Uc-nokta 6lglim metoduna dayall, gercek gosterstesii yuvarlaklik kusurunu élgmek
icin gelistirilmi stir. Yuvarlaklik kusuru ise taggkaldirma gleminde hangi tekgin kullaniimasi
gerektgini belirleyen en dnemli faktordir. Yuvarlakhk gwru belirleme sleminin ardindan,
kesme kuvvetinin belirlenmesi de mumkundir.  Bdllel gerekli kesme sistemleri
belirlenebilir. Yapilan ardirmada mekanik ve elektronik sistemler yardimiy&a formaller
kullanilarak ve bilgisayara aktarilan verilerle gorgikt olarak elde ediliyoiSekil 6.10'da bu

ciktilarda bir 6rnek gorilmektedir.

Hassas bigekilde tala kaldirma glemi yapilmasi istenilengiparcalarinda, yuvarlaklik
hatalari dgerlendirilir. Asiri yuvarlaklik kusuru bulunars iparcalari glenmez. Is parcasinin
kullanilac&! yere goére, bu hatalarda “kabul edilebilir hata&geri vardir. Bu dgeri aan &
parcalari, ylenmez veyasienmis dahi olsa kullaniimaz. Ozellikle bazi makine @da¢ da bu
geometri bicime daha ¢ok dnem verilir. Ylzey piiilikk deserini dgzrudan etkileyen bir

faktordur. Yuvarlaklik kusuru, muhakkak bir pargagardir. Onemli olan bu kusurun kabul
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edilebilir dezerler arasinda yer alip almgdiir. Yapilan argtirmalar; yuvarlakhktan uzakan
parcalarda yuzey kalitesinin giiekte, yuvarlaklik kusuru az olag parcalarinda ise yizey
kalitesi artmakta oldgunu belirtmektedir. [13].

Sekil 6.10.Yuvarlakhk kusuru.

6.2.2. Tglama isleminde otlamanin gerceklgmesi

Brambila O.G., Rubio E., Jauregui J.C. ve RuizH. yaptiklari bir ¢catmada;
silindirik malzemelerde, tdama klemi sonucunda otlamanin meydana gelmesi durumunda,
otlama olayinin meydana geidikonum ve zamani grafiksel ¢ikti olarak bilgi vieiten bir
cihaz bulmglardir. Bu uygulamaya,, zaman- frekans analiznagermglerdir. Otlamanin

ylzey dalgaliigl bilgisinden karakterize eden, sonuclarla bu @luigmislardir.

Wavelet Transform adindaki bu cihazla, silindirilargalarin tglanmasi sirasinda
otlamanin olup olmag@ net bir bicimde go6zlenmektedir. Otlamanin olopnadgini
belirlemek icin iki temel strec izlengtir. Birincisi; gorsel bir incelemedir ve saddagvvetli
otlama olayini tanimlamadan ibarettirikincisi ise; malzeme tizerine yansitilan bir lazer
Isigindan olgmaktadir. Gugclu veya zayif bir otlamayi beyaz ddiran tzerine yansitan koyu

cizgiler olarak gosterirSekil 6. 11'de gérulmektedir.[14].
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Sekil 6.11. Taslama sleminde otlama olayinin meydana gelmesi, a) Otlammgalinin

meydana gdidtaslama, b) Otlama sinyalinin meydana gelngédaslama.

Wavelet Transform, otlamadan meydana geleparcas! yizeyindeki izole edilgni
titresim izlerini bulabilir. Hattag parcasi tizerinde bunlarin yerlerini gosterebilir parcasinin
ylzey kalitesini belirlemek igin ises parcasinin bir kez dénmeléminde bulunmasi yeterli
olacaktir. Elekronik cihazlar ve elmas uginé algilayici tarafindan, grafiksel ¢iktilarda akma
mumkuindir. Sekil 6.12’de gortlmektedir. Belirli skalalardagdgler grafiksel olarak da elde
edilebilmektedir. Belirli dlguide birken, veri analizi 6lgim araclarinin ggliesi agisindan ve

ylzey kalitesi belirlemede 6nemli bir adimdir.
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Sekil 6.12. Taslama sleminde otlama olayinin grafiksel ¢iktisi, a) Ot old@gu tsglamanin
gragi, b) Otlamanin olmagh taslamanin grai.
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7. MALZEME VE METOD

Calsmada kullanilan malzemelerin, standart kodlaritliklari ve kimyasal analiz
sonuclari cizelgeseklinde aciklanmstir.  Deneyde; kullanilan 6lgme tekni ve deney

malzemesinin geometrik boyutlari detayl olarakirtibhi stir.

7.1. Malzeme

7.1.1. Malzeme secimi

Bu calsmada, Makine Kimya Endustrisi tarafindan Uretilem gok geni kullanim
sahasi bulunargagidaki malzemeler kullanilngtir.

Piring; Yaklgik olarak, %65 bakir ve %35 ¢inko igerir. Yuksalkipe kuvvetine sahip
olup, yay civata vb. yapiminda sikdikullaniimaktadir. (Yuksek bakir oranh
piring)

C1010 Alaimsiz makine yapi ¢egi (Karbonlu Celik)

C1040 Alaimsiz makine yapi ¢egi (Karbonlu Celik)

C2080 Makine yapi cdi (Takim Celgi)

7.1.2. Malzeme sertlikleri

Deneyde; kullanilan malzemelerin sertlik deredeldRockwell Sertlik 6lgme yontemi
kullanilarak, tespit edilngtir. Taslama gleminde, malzeme setginin bilinmesi dnemlidir.
Hangi malzemeye, hangi sertlikte ide taslanmasi gerekgini belirlenmesini sglayan dnemli

bir parametredir.

Pirin¢ (Yuksek bakir oranl piring) 120 HRB
1010 Algimsiz makine yapi ¢gii (Karbonlu Celik) 140 HRB
1040 Algimsiz makine yapi ¢gii (Karbonlu Celik) 172 HRB
¢2080 Makine yapi ¢dli (Takim Celgi) 284 HRB

7.1.3. Kimyasal analizler

Deneyde; kullanilan malzemelerin kimyasal analianwglari cizelge, seklinde
sunulmytur. Malzemelerin icerikleri, dért malzemenin dirlartlar icerisinde oldunu
ispatlamaktadir.
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Cizelge 7.1 Piring malzeme icin kimyasal analizgzleri.

ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %

Cinko (Zn) 37,61 Silisyum (Si) 0,016 Mangan (Mn) ,801
Fosfor (P) 0,004 Kakdart (S) <0,001 Krom (Cr) <0,001
Molibden (Mo) <0,01 Nikel (Ni) 0,079 | Aluminyum (Al)| 0,029
Kobalt (Co) <0,001 Bakir (Cu) 58,25| Berilyum (Be) ,0024
Bor (B) 0,0005 | Kadminyum (Cd)[ 0,0004 Bizmut (Bi) 002
Kursun (Pb) 3,394 Kalay (Sn) 0,291  Arsenik (As) 0,019
Zirkonyum (Zr)| <0,001 | Antimon (Sb) 0,013| Demir (Fe) 0,287

Cizelge 7.2C1010 malzeme i¢in kimyasal analizzdderi.

ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %
Karbon (C) 0,356 Silisyum (Si) 0,191 Mangan (Mn) ™
Fosfor (P) 0,0221 | Kdukart (S) 0,0501 Krom (Cr) 0,324
Molibden (Mo) 0,0224 Nikel (Ni) 0,101 Aliminyum (Al | 0,0274
Kobalt (Co) 0,0133 Bakir (Cu) 0,352 Niobium (Nb) 00259
Titanyum (Ti) 0,0316 Vanadyum (M) 0,00583 Wolfrawr') <0,0068
Kursun (Pb) <0,00104| Kalay (Sn) 0,0179 Arsenik (As) 10D
Zirkonyum (Zr)| <0,00099 | Antimon (Sb) <0,0022 Demir (Fe) 97,6

Cizelge 7.3.C1040 malzeme igin kimyasal analizzéderi.

ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %
Karbon (C) 0,539 Silisyum (Si) 0,199 Mangan (Mn) 898
Fosfor (P) 0,0215 | Kukart (S) 0,0418  Krom (Cr) 0,12f
Molibden (Mo) 0,0218 Nikel (Ni) 0,206 | Aliminyum (Al | 0,0246
Kobalt (Co) 0,0137 | Bakir (Cu) 0,338  Niobium (Nb) | 00265
Titanyum (Ti) 0,0318 | Vanadyum (V) 0,00502 Wolfrawry <0,0070
Kursun (Pb) <0,00101 Kalay (Sn) 0,0175  Arsenik (As) 100
Zirkonyum (Zr)| <0,00097 | Antimon (Sb) <0,0022 Demir (Fe) 97,3




Cizelge 7.4C2080 malzeme igin kimyasal analizzdderi.
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ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %
Karbon (C) 0,350 Silisyum (Si) 0,339] Mangan (Mn) g
Fosfor (P) 0,0492 Kukurt (S) 0,0273 Krom (Cr) 0,89p
Molibden (Mo) 0,0188 Nikel (Ni) 0,919 | Aliminyum (Al | 0,0092
Kobalt (Co) 0,0358 Bakir (Cu) 0,427|  Niobium (Nb) 00269
Titanyum (Ti) 0,40 Vanadyum (V) 0,0385 Wolfram (W) <0,0072
Kursun (Pb) <0,01200 Kalay (Sn) 0,0428  Arsenik (As) 08@3
Zirkonyum (Zr)| <0,00099 Antimon (Sb) <0,0022 Demir (Fe) 94,41

7.1.4. Numunelerin hazirlanmasi

Her bir malzeme; 37 mm capinda ve 225mm boyundd5@&mm talama yizeyine

sahip olacalgekilde, torna tezgéhinda iki punta arasinda hassagkilde glenmistir. Punta

delikleri hassas bir bicimde acilgtir.

ki punta arasinda gnabilmesi icin ve firdondi

baglanabilmesi icin, § parcasinin iki tarafina da 36,5mm boyunda ve 25gapinda faturalar

aclimstir. Ayrica tim numunelere seri numarasi numaratdrulmutur.

taslama glemleri sonrasinda malzemelerin birbiri ile kanamasi igcin bu uygulama yapiktr.
Numune pargalarin teknik resi$ekil 7.1'de gosterilmgtir. Ayrica numunelerin fotgraflar da

Sekil 7.2’de goOsterilmtir.

i
3

F=
=

o
2x45 7

o

I
@37

@25

36,5

150

36,5

Sekil 7.1. Numune parcalarinin teknik resmi.

Tornalama ve
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Sekil 7.2. Tim numune parcalarininstanmadan 6nceki fofgafi.

7.2. Zimpara Tasi Ozellikleri
7.2.1. Andirict malzeme segimi

Bu aragtirmada, geleneksel yapawi@dirici grubuna giren, yaygin bir dretim ve
kullanim alani bulunan, saf korundgdr bir adiyla, asil korundsadirici tipi secilmgtir.

Asindirici sembolil tatizerinde EKR olarak ifade edilmektedir.

Asindirict malzemeler, d@l zimpara tglar ve yapay zimparagiar olmak tzere iki

ana grupta bulunmaktadir.

Yapay zimpara tdar da; Aliminyum Oksit (Korund) (A), Silisyum Kaith(C), EImas,

Borazon zimpara g&ari (BN), Berilyum Oksit zimpara garl ve Bor-Karbit zimpara §&aridir.

Calgmada; Saf Korundu sectik, 6zellikleri; hicbir katmkaddesi ilave edilmeksizin,
bilesiminde %99,5 oraninda aliminyum oksit bulunan bewexa gil pembesi renkte
asindincidir.  Kristallerin serti 9,4 Mohs oldgundan andirici taneler hafif zorlanma
oldugunda, kolayca ufalanabilecek bylieme maddeleri ile birlgirilir. Bu zimpara talari
genellikle celik, sert ve sertférilmis parcalarin tganmasinda, ayni zamanda kesici aletlerin

bilenmesinde kullaniimaktadir.
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7.2.2.Ta tane buyuklugl secimi

Tane buyuklguni belirlemede, 220 taneye kadar elemeyle, 200%ra ise suda
¢cokeltme yapilarak siniflandirma yapilmaktadir. kGonce taneler zimpara siayapimindan

ziyade, honlama ve leplemgemlerinde kullaniimaktadir [5].

Taglamacilikta kullanim orani en yiksek olanlar orta ince grubu olgturan

degerlerdir. Bu neden gz dninde bulundurularak a®@ biyuklgl secilmitir.
7.2.3. Tg tane dokusunun secimi

Asindirici tanelerin birlgirme maddesi ile birlikte preslenerekekillendiriimesi
sirasinda, tanelerin birbirine olan uzgklipresleme kuvvetine Bh olarak farkliliklar
gOstermektedir. Bu uzakliklagkili olarak, tain yapisinda goézenekler meydana gelir. En sik

doku O ile tanimlanirken, en seyrek doku 14 ildéf@dilmektedir [5].

Bu argtirmamizda, tanelerin ideal dizigli kabul edilen, 6 numarali doku

kullanilmistir. Orta sikhktaki bir doku olarak siniflandmaktadir.
7.2.4. Tain birlestirme maddesinin secgimi

Asindirict taneleri bir arada tutarakstgeklini olusmasini sglayan, birlgtirme
maddeleridir. Her bir @ndirici tane birer takim kabul edilirse, bitiene maddesi icin takim

tutucusu benzetmesini yapilabilir.

Degisik taslama sartlarinda, birlgtirmenin fiziksel gergi olarak taneler @nacak,
dokilecek ve yeni tanelerle sta talama ylzeyinin gorevini ghkh bir sekilde
surdurebilmesini gdayacaktir.  Tan elastikiyeti veya kirllganti, 1sI gecirgenfii ve
birlestirme maddesi ile @andirici ara yuzeyindeki tutma kuvveti bgleme maddesi gadiyle
ilgilidir. Ayrica taslama performansini arttirmak ve damaya destek olmak gibi etkileri de
vardir [8].

Birlestirme maddeleri iki Gnemli grupta ele alinabili@rganik birlgtirme maddeleri ve

inorganik birlgtirme maddeleridir.

Calsmamizda inorganik birlgirme grubundan, seramik (Ke) veya (V) sembolléi i
ifade edilen, birlgtirme maddesi kullanagaz genel Ozellikleri; esas olarak camsi
birlestiricilerdir. Uygulanan kuvvetten dolayi kirillareya ainan aindirici taneleri rijit olarak
tutan, bunun yaninda nispeten kirllgan bir yapidadseramik birlgtirme maddeleri ergime

dereceleri oldukca yuksek ve isi gegirmez ¢zellikter. Genellikle aindirici ile kimyasal
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birlesime girerler. Gerek kullanim alani yaygili gerekse 6zellikleri bakimindan seramik

birlestirme tercih edilmtir.
7.2.5. Ta sertligi secim

Taglarin sertlgi A’dan Z'ye kadar kodlanmtir. A en yumgak ta, Z ise en sert ta
ifade etmektedir. Biz caimamizda K sert§iinde tg sectik, nedeni ise zimparasla en
yaygin kullanim alani itibariyle yurgak, orta ve sert gdarin cok kullaniliyor olmasidir. K
sertlik derecesindeki gase yumyak zimpara ta grubunun en sert gaolmasidir. Yani bir

anlamda, imalatta en ¢ok kullanilan sertlikte b§rdlmasidir.
7.2.6.1sin ilerlemesi

Silindirik taslamada secilebilecek en buyik ilerlemeyriaher bir devrinde tan kendi
geniligi kadar ilerlemesi veya tablaningtgeniligi kadar ta dniinden gegcmesidir. Genelde
isin ilerlemesi, kaba ylUzeyler icin buyulk, bitirme zgyleri icin kicik secilir. Aagidaki

formdallerle hesaplanir [12].

i : Isin bir devrinde, taoniindeki boyuna ilerleme miktari, mm/dev

Vt: Tabla hizi, m/dak
di : Is parcasinin capi mm
ni : Is parcasinin devir sayisi dev/dak.
Vi: Is pargasinin gevresel hizi m/dak.
1000.Vt
fi=— mm/dev veya 10]
Ni
JI.di.Vt
i=__ mm/dev [11]
Vi

il= 1000.2,5/ 255 => 10 mm/dev olarak ayarlagimi
7.2.7. Talg derinli gi

Taslamada talg derinligi, tasi olusturan aindirici tane blyUkigl ile iliskilidir. Aktif
ylizeyde, tanenin en az yarisinip gdvdesinde oldgu disiinidlmektedir. Dier yarisi ise

kesmeye hazir u¢ olarak kabul edilmektedir. Bundamal bir silindirik talama sleminde
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maksimum talg derinligini ifade eder. Cajmamizda 60 taneli gasecildgi icin ve

1' (inch)’lik 6lct elginden digen tane sayisi 60'tir [3].
1'=25,4 mmden =>25,4/60 = 0,423 mm ‘dir.
Bulunan rakamin yari geri 0,212 mm ‘dir.

Malzeme sertfiine goére verilecek maksimum talaniktari deiskendir. Talama
imalatta sonslem kabul edildi icin, mimkin oldgu olclide talg derinligi az secilmelidir.

Calismamizda 0,01 mm tajalerinligi sectik.
7.2.8. Tg bileme orani

Zimpara talari, her bir tanesi ayri bir kesici olarak hesa&baldiginda, talall imalatta
kullanilan kesiciler arasinda takim gigirme veya bileme ydninden en az dayanimi olan
kesiciler arasindadir. §lar yapisi ger@ ve bulyukliklerine goére yulzler, binler, hatta
milyonlarla ifade edilen sayidaki tanelerle keskiri iyaparlar. Ayni takullanilmasina rgmen
tasin bilenme metodu, kullanilan bileme metodu, kulm bileme araci ve secilen bileme
deseri ile ta cevresindeki aktif olarak kesmeye katilacak taagisna goére deskenlik

gosterir [5].

Talagh imalatta kullanilan dier kesiciler, koéreldikten sonra, genellikle yenit
degistirilir. Taslamada ise mutlaka bilenmek zorundadir. Bu bileominlullgu da ta bileme

parametresinin ne kadar dnemli giduun bir gostergesidir.

Tasin bilenmesinde, tatane blyuklgu, yapilacak tdamanin cinsi ve istenilen ylizey

purtzlulik degeri, belirleyici olmaktadir.

Tas bileme orani (tbo), tan bilenmesinde, bileyiciye verilen, bileme dergmin (bd),
tasin her devrinde bileyicinin tabniinden gegerek aftiyola (bi) oranidir [3].
bd
tbo= — [11]
bi
bd : Bileme orani 8 bd / bi< 2
bi : Bileme ilerlemesi
do : Ortalama teorik tane cap! (mm)
dg : Ortalama gercek tane ¢ap! (mm)
ttb : Ta tane buyuklgu
Ortalama teorik tane capi icin<thi<do O<bi/do<1
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Ortalama gercek tane capi icikx®i<dg O<bi/dg<1l
do = 25,4 /ttb (mm) [12]

Bu calsmamizda, tbo = ¥4 veya Y%, ayrica bi / dg = %2 radaecilmstir.
Bileme adimi ilerleme secilirken dg esas algimi Deneyde kullanilan gkar icin bileme

derinligi ve adimi Cizelge 7.5. ‘de gorulmektedir [3].

Cizelge 7.5Deney talarinin bileme derinlikleri ve adimlari.

tbo = bd / bi = 0,25 tbo = bd / bi = 0,50
ttb (tas tane do (mm) dg (mm) ] _
blyuklu gu) bd (mm)  bi (mm/dev) bd (mm)  bi (mm/dev)
60 0,423 0,275 0,034 0,136 0,068 0,136

7.2.9. Cevresel hiz orani

Silindirik taslamada dnemli olan parametrelerden biri dgintagevresel hizi ile,sin

cevresel hizi arasindaki orandir [3].

¢cho : Cevresel hiz orani

Vt : Tain ¢cevresel hizi m/s
Vi : Isin cevresel hizi m/s

Vt [13]
cho =

Vi

Silindirik tglamanin gerceklgnesini sglayan iki temel hareket; ¢a ve kin donmesidir.
Calsmamizda tgn dénmesi sabittir; 30 m/s'diideal ¢evresel hiz orani genelde, 100 olarak

secilmektedir. Boylelikle;
¢ho=Vt/Vi =>Vi=0,3 m/s bulunur.
Vi = 18 m/dak. olur.

Hesaplanan ¢evresel hizlari elde etmek igiparcasina verilecek devir sayisi ise,

1000.Vt

n= =>155 dev/dak. bulunur. [14]
JIdi
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7.2.10.0s pargasinin devir sayisi

Calsmamizin yapildii tezgahin,d parcasinin devir sayisini 38, 64, 95, 155, 258, 38
dev/dak. ‘dir. Silindirik tslamada, § parcasinin capi bulylrse, devir sayisgnaéktedir.

Yukaridaki hesaplamanin da yardimiyla, 155 devigakezgahimizi ayarlanstir.
7.2.11. Talama suresi ve ta bileme siresi

Deney uygulamasinda; numune parcalari 5 dakikaifgitglanmstir. Her tglamadan
sonra ise 1 dakika sire ile zimparglaamiz bilenmgtir. Bileme slemi, ta ylizeyinde 12 defa

gidip gelerek gercekdtirilmi stir.
7.3. Deneyin Yapilsi

Deney pargalarinin, bir model gahasi yerine gercek cafna ortaminda yapilrgtir.

Deneylerin tglanmasi igin, tgdama atblyesinden yararlanilgtir.

Kullanilan tglar 6ncelikle dengelenme sehpasinda dengelentakKmistir. Daha
sonra tum teknolojik kurallar tek tek uygulanaraleneyde s#ikh sonuglar elde edilmesi

hedeflenmytir.

Daha 6nceden belirlenen, tiigleime parametreleri titizlikle uygulangtr. Is parcasi

iki punta arasina alinarakstanmstir.

Deneyde, iki zimpara gakullaniimstir. iki zimpara tainin tim 6zellikleri bir nokta
disinda aynidir. Bu unsur, ilk zimparssitan, hicbir sleme tabi tutulmadan diz bjekilde,
taslama tezgéhina knarak, tim parcalarin ganmasidir.  Diz yulzeyli $a olarak
nitelendirilen ta; 350x50x127 boyutlarindadir.

Helisel kanalli tg, olarak nitelendirilen taise dg boyutlari ve dier dzellikleri aynidir.
Ancak, bu tg; 5mm genrgliginde ve adimi 10mm olan helisel bir kanal agglmimasidir. Bu

helisel olgun derinlgi 3mm’dir.

Her iki zimpara ta kullanilarak, dort farkli malzemeden e&n deney parcalar
taslanmstir. Taglama gleminde Ra, Rz ve Rq gerleri bakimindan, yiizey puruzltluk gezleri
Olculerek, ciktilar alinip ve kaitastirma yapilmgtir. Ayrica, tim ¢ parcalarinin ¢cevresel salgi

hatalari (Yuvarlaklik Kusuru), grafiksel olarak grkmistir.

Taglama sureleri ve téarin bilenmesi metodu ve siresi de sabit tutigtonu

Calisma, sirasinda gotma sivasi olarak, bor g&ullaniimistir.
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Bu calsmada amag, diiz yizeyli bir zimparai tidée helisel olga sahip ayni 6zellikteki
zimpara tanin dort farkli malzemede, meydana gefirdytuzey purizlulik dgerlerinin
karsilastiriimasidir.

7.3.1. Dlz yluzeyli zimpara ta ile taslama islemi

Zimpara ta 350x50x127 TS 291 EK 60 K 6 E 30, etiketine pabir tastir. Bu
zimpara ta kullanilarak, dért ayri numune ayni parametr&ldtanilarak talama glemine tabi
tutulmustur. Sekil 7.3. ‘de birinci zimpara ta kullanilarak, yapilan bir numuneningkianmasi
gOrilmektedir.

Sekil 7.3. Duz yuzeyli zimpara taile bir numunenin tdanmasi.

Her is parcasi, 5dk siUre ile ve daha once belirtilen rmpateeler cercevesinde
taslanmstir. Her taglama sleminden sonra ise ayni bileme metodu kullanilanakpara tglari
elmas ile 12 takda (12 defada) bilenngtir. Sekil 7.4.'te bilemedlemi gérilmektedir.
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tr

Sekil 7.4.Duz yuzeyli zimpara tanin elmas ile bilenmesi.

TUm numuneler tandiktan sonra ylzey purizltlikleri 6lciimek Uzebeenle
korunarak, ylzey purozlalik olgim noktasingirtenistir.  Yizey purazlalik deerleri
Olculmistar.  Gerekli ciktilar alinmgtir.  Ayrica her bir numunenin gevresel salggeleri

belirlenmitir.
7.3.2. Helisel kanalli zimpara tai ile taslama islemi

Helisel kanalli zimpara ¢g diz ylzeyli zimpara §anin tim ozelliklerini taamaktadir.
Ancak bu zimpara sa5mm gengliginde, 3mm derinfiinde ve 10mm adiminda helisel bir oluk
acllmstir. Boylelikle ilk zimpara tana goére, tgama sleminde § parcasina tatakaldirmak
icin daha az ylzey temas eftii.  Taglama sirasinda otlamanin dnlenmegilaamstir. Sekil

7.5. 'de duz zimparagave helisel kanalli zimparastagdrtlmektedir.
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a) b)

Sekil 7.5. Deneyde kullanilan $&ar, a) Dlz yuzeyli zimparagia b) Helisel kanalli zimparaga

Her tglamadan sonra yine bilemeglédmi yapilmgstir. Tdm malzemeler téandiktan
sonra yuzey purazlulik derleri dlciimi ve ciktilar alinmgtir.  Ayrica her bir numunenin

cevresel salgi gerleri belirlenmitir.
7.3.3. Yluzey puruzlulik élgimi

Yizey purizlulik olgumui ile ilgili bircok parametrvardir. Caimamizda 3 tane
parametreyi inceledik. Bunlar; dinyada imalat 8gkide, en c¢ok kullanilani profil
sapmalarinin aritmetik ortalamasi Ra‘dir; ylzeydgknti ve cikintilarin toplam alanlarinigie
oldugu, dizlemi referans kabul ederek, bu dizleme gétte veya altta kalan alanlarigite
oldugu, ikinci bir dizleme olan uzalghn Olguldigl ortalama yuzey purizlulik geridir.
Ortalama on nokta yiukseklik Rz ise; en yuksek Sngive 5 c¢ikintinin profil sapmasinin
ortalamasidir. Son olarak da profil tepesinin nvakisn yikseklgi Rq ‘dur. Ortalama ¢izgiden

baslayip profilin en Ust tepe noktasina kadar olansgliiktir.

7.3.3.1. Purazlulik élcim metodu

iki ayri tag ile taslanan numuneler, yiizey purizlilik ggeleri 6lgiminde, profil
metodu secilmgtir. Bu amacla, ol¢llen ylzey Uzerine temas ed®nug acili 12,5um capinda
elmas gnesi bulunan ve temas gitiylizeye 1,5 gramdan az baski yaparak profiideini Ra,
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Rz ve Rq cinsinden okuyabilen (Mitutoyo SURFTEST38d), ayrica okunan @erlendirme
uzunlyundaki profilleri grafik Uzerine aktarmayi @ayan bir kaydedici cihaz kullanilgtir.

Sekil 7.6. ‘da sistemin c¢aima sistemi gorilmektedir.

Sira Ornek Boyut
Anahtan Anahtan
Dengeleme Amplifilatir Crig R e flikatii Olgtne
Amplifikatari Araplifikatiri Aleti
Dedeldir Iﬁl?m.le
Gigi
| Tzleyict I3ne

Sekil 7.6.. izleyici uclu Surftest SJ-301 purizlulik cihazinlgnie prensibi.

Olgulen dgerlendirme uzunlgu (Ld), secilen numune uzuunun en az bekat

secilmitir.

Partzlulik o6lcme cihazina ait olan kriterlerin TSE78/Arlik 1988'deki numune
uzunluklarina ve TSE 930/Kasim 1990'daki hassasiystandartlarina uygurgu
belirlenmistir [18].

7.3.3.2._Ylzey piruzltluk dlcim uygulamasi

Ra, Rz ve Rq dgerlerini 6lgcmek igin yuzey puruzlilik élgme cihadaki, ayarlanabilir
skala dgerleri 5um ‘dir. Skala 20sé araliga bolunmg olup, her iki gizgi arasi ger, (okuma

hassasiyeti) 5um ‘dir.

Olcuim klemi gerceklstirilmeden 6nce, yiizey purizlulik 6lgme cihazigee 6nceden
bilinen silindirik olarak talanms, kalibrasyon parcalari ile kalibre ediktr.
Olguilmek istenilen yuzey purizligi, maksimum okuma hassasiyeti elde etmek amaci

ile her deney icin mimkin olan en kicik skalgedkerine ayarlanngtir.

Yuzey puruzliluk olgim cihazinin @&h 6lgim yapabilmesi igin izleyici ucuns i
Uzerinde geeihizi, 0,5 mm/s olarak ayarlargnr. Boylelikle Ra, Rz ve Rq arasinda kurulan

ili skiye gbre en uygun secim yapikfr.
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Daha once yapilan camalarda; izleyici ugunsitzerinde gegihizlari 6 mm/s ve 2
mm/s ayarlanmgioldugu gozlemlenmitir. Ancak ginimuzdeki cihazlarda bu hizi cok daha

indirmek mumkun oldgu icin 0,5 mm/s ‘lik hiz dgeri segilmitir.

Olgulecek yiizey uzunfiu (Ld), secilen oérnekleme uzuu (Ln) en az 5 Kat
alinmaldir [12].

Ld : Ol¢ulen dgerlendirme uzunligu

Ln : Segilen numune uzurdunu veya kesici noktanin ilerleme hizi

Baz! kaynaklarda Ld = L, olarak alingtir. Yine bazi kaynaklarda ve ylizey purizliluk

6lcim cihazinda, Ln 3, olarak ifade edilmektedifekil 7.7.’de gorilmektedir.

Ln

Ld

Sekil 7.7. Olgiilen dgerlendirme uzunlgu (Ld) ve kesici noktanin uzurgu (Ln).

Yizey puriazlalik élcme cihazina ait olan kriteimelTSE 2578/Aralik 1988 ‘deki
numune uzunluklarina ve TSE 930/Kasim 1990 ‘daksshaiyet standartlarina uyguglu
belirlenmitir [16,17,18].

Calsmada, olcllen dgerlendirme uzunlgunu (Ld), 8mm aldik. Daha 6nce yapilan
akademik cabmalarda bu uzunluklar; 0,076 mm, 0,25 mm, 0,76 mem2y54 mm olarak

alinmstir. Imalat sanayinde ise maksimum 4 mm alinmaktadir.

Olcme lemine gegmeden 6nce ortam sicakB0°C olarak 6lgulmgive cihaz titrgimi
kontrol edilmitir.  Taslanan her numunenin ylzey purtzigilii isin yizeyi basingh hava ile

temizlendikten sonra 6lculmstiir.

Olgme §lemi, numunenin her iki ucu ve ortadan olmak Uzégeayri noktadan ves i
parcasi, her seferinde 90° dondurulerek 4 ayrirelégerinden alinmtir. Tek bir eksen dlgimu
sonucunda; Ra, Rz ve Rqggeeleri ¢ikti olarak alinmgtir. Alnana c¢ikti grafikleri, 2000 kez
blyutilmi olarak elde edilmngtir. Ayrica bir eksen lzerinde 150 mm tagenmis boyu
olcmek mumkin olmagi icin, ayni eksen Uzerinde 3 ayri noktada 8 mnKl&m olcUimigtr.

Sekil 7.8."de numune parcasinin dlgiim uzunluklarnigoektedir.
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8 8
16 L 47 - 47 = 16
4
16 47 | 47 16
8 LA L

Sekil 7.8.Numune parcasinin 6lciim uzunluklari.

Yuzey purazlulik cihazi ile 6lgim araliklarimiz;

1A, 2A, 3A ve 4A igin, 16 mm - 24 mm argidir. (8 mm)
1B, 2B, 3B ve 4B i¢in, 71 mm - 79 mm agadir. (8 mm)
1C, 2C, 3C ve 4C icin ise 126 mm — 134 mm arahdlar (8 mm).

Sekil 7.9'da ylzey purizltgi dlcimi yapilan yizeylerin, tima gosterilmektedir.

14 1B 1
4 _ o g ol I ]L-m-am-ac
34 3B ac

Sekil 7.9. Ylzey purtzlalga élcum ylzeyleri.

Her bir numuneyi, birbirine 90°lik acida 4 ayksende ve her ekseni deshartasi ve
sonu olmak Ulzere 3 ayri noktada 8mn’lik boyda oOl¢gteami yapilmstir. Yani her bir parca 12
ayri noktadan ol¢ilmiiolmaktadir. Yine ayni, 3 eksen Uzerinden, yuvaitakusuru 6lcimu

yapilmstir. Sekil 7.10’da yuvarlaklik kusuru 6lcimU yapilan yules (eksenler) gértlmektedir.
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Toplamda bir numune 15 ayri olgiimyemine tabii tutulmstur. Degerlendirme kisminda ise

Ra, Rz ve Rt dgerlerinin, aritmetik ortalamalari, Uzerindengddendirmeler yapilngtir.

2 3 2
16 47 i a7 = 16
— — | p— i — — p— —
1 Eksen 3 Fkaen 3 Eksen

Sekil 7.10.Yuvarlaklik kusuru 6lgiim eksenleri.

7.4. Helisel Kanalli Tasin Yapilisi

Deneyde; 350x50x127 TS 291-3 EKR 60 K 6 V 30 stanetiketine sahip zimparasta
kullandik. Ayni tal, ikinci bir tas haline getirmek icin; helisel oluklar actik.

Tornada, tgama yapabilmek ic¢in kullanilan aparata, mermarntakesme gleminde
kullanilan fleks ta takildi. Fleks tgan kesme ylzeyinin gegligi, 5 mm oldgu icin, torna
adimini tipki bir vida cekmalemindeki gibi 10 mm olacakekilde ayarlandi. Torna en gik
devre alindi ve 6zel bir Blama aparati ile 3 mm deriglhde, 10 mm adimli ve 5 mm kanal
derinliklerine sahip, helisel kanalli birstdaline getirildi. Taa, helisel kanal agmaléminin

sematik resmBekil 7.11.’da gorilmektedir.
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Ayna X Funta

__—Tornada Taglama Aparatt

Fleks Tas

ﬁ.ﬁl‘&ba

Harelcet Téanm

Sekil 7.11.Zimpara taina helisel kanal aciimasiemi.

Deneyde, helisel kanalligmlarak adlandirilan $aSekil 7.12.'de gortilmektedir.

IR\

Sekil 7.12. Helisel kanalli zimpara ¢a

Helisel kanala sahip olan zimparaitan boyutlari; 350 mm ¢apinda, 127 mm godbek
deligine sahip ve 50 mm gatfiginde bir tgtir. Sekil 7.12'de helisel kanalli zimparastain

fotografi gorulmektedir. Helisel kanal agildiktan sqnialama sirasindas ipar¢asina 50 mm
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degil, yaklastk 25 mm geniliginde bir kismi, talg kaldirma g§leminde bulunmgtur. Sekil
7.13."de zimpara ganin, helisel oluk acildiktan sonraki, helis acisidezeri gérilmektedir.

Tana = 10/350 => 0,028 => 5° ‘lik bir agiya sahip kelibir oluk bulunmaktadir.

350

Sekil 7.13.Zimpara taimizin sahip oldgu helis ac¢isi gorilmektedir.

350

50

/

127

Sekil 7.14.Helisel kanalli tain teknik resmi.

Sekil 7.14°de ise helisel kanalligim teknik resmi gortilmektedir. Helisel kanali agmak
icin kullanilan fleks tain, gengligi, helis gemngligi olmustur. Bu sebepten helisel kanallsita

adimi (t), 10mm ‘ye @t olmaktadir.
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8. BULGULAR

Her bir parametrenin gerekli ayarlamalari yaptainkve tim parametreler ayni (biri
haric, tgin geometrik farki) alindiktan sonragagidaki bulgulara varilmgtir. Normal standart
diz yizeyli zimpara $a ve helisel kanalli zimparastaile taslama sleminden sonra varilan

bulgular gagida gorulmektedir.
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14 1B 1C
H H H 14-1B-1C
- - - _ S _ N | 4A-4B-4C 24-2B-2C
34-3B-3C
1 Eksen 2 Eksen 3 Flisen
Test Kodu Parizlaluk Grafi Ra(um) Rz(um) Rq(um)
. e e
- "1;." r Il1!| ) I.Il"': l‘h. ! -'r",ﬂal
[ ) L-_;-* e '!;_._'. f‘L_. Y
1B 343 17,50 3,98
| S S TR -
1 A A i J .h__ﬁ'iil“- ) 1
i o b
2B ' 2,96 19,20 3,60
4] L r ] |
g I b [ 8
3B " ; 2,31 16,95 292
A u f \ a I 'y '.\'JI. A
[ :‘.|I"fl-1f'1‘ s "u" 'r"'.'ﬁ v "';n"l'ur . ',-"w" :"=|"=‘ I-ﬂ"j b LI !
48 | 2,24 14,83 2,70
Aritmetik Ortalamalari 2,73 17,12 3,30

Sekil 7.15. DUz yluzeyli zimpara taile piring malzemedeki ylzey purtzltlikgdeleri.

Sekil 7.15'de, duz yluzeyli zimparastale taslama gleminden sonra piring malzemede,

meydana gelen ylizey puruzlilukseeeri, Ra, Rz ve Rq gorulmektedir.
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14 1B 1C
H H ﬂ 14-1B-1C
N . _ . _ _ | 4A-4B-4C IA-IB-2C
3JA-3B-3C
1 Fksen 2 Fksen 3 Fksen
T g o "'-,_\_‘_ . i‘
| s . |
/.- g ) . . .--\'—L l:_.-. J
S - e \ \
| { i \ A i
! f i 3 3 y
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1 1.Eksen 0,0004” - -
2 2.Eksen (Merkez 0,0004” 0,0000” 0,0003”
3 3.Eksen 0,0003" - -

Sekil 7.16.Duz yuzeyli ta ile piring malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin dig degerleri.

Sekil 7.16'da, duz yuzeyli zimparastale piring malzemenin, gdanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik deney sgtari gértlmektedir.
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Sekil 7.17. Helisel kanalli zimpara aile piring malzemedeki ytzey purizltlukgbeleri.

Sekil 7.17'de, helisel kanalli zimpara staile tsglama gleminden sonra piring

malzemede meydana gelen yizey puruzliuligederi, Ra, Rz ve Rq gorilmektedir.
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2 2.Eksen (Merkez 0,0005” 0,0000” 0,0005”
3 3.Eksen 0,0005” - -

Sekil 7.18.Helisel kanalli taile piring malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin 6 deserleri.

Sekil 7.18'de, helisel kanalli zimparsstadle piring malzemenin tganmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik, deneynsglari gorilmektedir.
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Sekil 7.19.Duz yuzeyli zimpara taile C1010 malzemedeki ylzey purizltlukgdderi.

Sekil 7.19'da, duz ylzeyli zimparastdle taslama sleminden sonra C1010 malzemede,

meydana gelen ylzey puruzlilukggeeri, Ra, Rz ve Rq gorilmektedir.
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1 1.Eksen 0,0002" - -
2 2.Eksen (Merkez 0,0002" 0,0001" 0,0003”
3 3.Eksen 0,0002” - -

Sekil 7.20.Duz yuzeyli ta ile piring malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin dfg deserleri.

Sekil 7.20°'de, diiz yuzeyli zimparastale 1010 malzemenin glanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik, deneynsiglari gértilmektedir.
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Sekil 7.21.Helisel kanalli zimpara $aile C1010 malzemedeki ylizey puruzltlukgdderi.

Sekil 7.21'de, helisel kanalli zimpara staile taslama gleminden sonra C1010

malzemede meydana gelen ylizey puruzliligederi, Ra, Rz ve Rq goérulmektedir.
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1 1.Eksen 0,0004” - -
2.Eksen (Merkez 0,0004” 0,0000” 0,0004”
3 3.Eksen 0,0004" - -

Sekil 7.22.Helisel kanalli taile 1010 malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin dgtctdeserleri.

Sekil 7.22'de, helisel kanalli zimparagtdle C1010 malzemeninglanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik, deneynsglari gorilmektedir.
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Sekil 7.23.Duz yuzeyli zimpara taile C1040 malzemedeki ylzey purizlulukgdderi.

Sekil 7.23'de, duiz ylzeyli zimparastdle taslama gleminden sonra C1040 malzemede,

meydana gelen yuzey purizlulukgeeeri, Ra, Rz ve Rq gorulmektedir.
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1 1.Eksen 0,0004” - -
2 2.Eksen (Merkez 0,0005” 0,0001” 0,0005”
3 3.Eksen 0,0004" - -

Sekil 7.24.Duz yuzeyli ta ile C1040 malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin grcdeserleri.

Sekil 7.24'de, diz yluzeyli zimparastale C1040 malzemenin geanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik deney sigtari gérilmektedir.
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Sekil 7.25.Helisel kanalli zimpara gaile C1010 malzemedeki ylzey purizlilukzdderi.

Helisel kanalli zimpara ¢aile taslama gleminden sonra C1040 malzemede meydana

gelen ylzey puruzlilik gerleri, Ra, Rz ve Rq gorulmektedir.
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Sekil 7.26. Helisel kanalli taile €1040 malzemenin yuvarlaklhk kusurlarinin @rcdeserleri.

Sekil 7.26'da, helisel kanalli zimparsgtdle C1040 malzemenin glanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik deney sigtari gorilmektedir.
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Sekil 7.27.Duz yuzeyli zimpara taile C2080 malzemedeki ylizey purizlilukzdderi.

Sekil 7.27'de, dluz ylzeyli zimparastdle taslama gleminden sonra C2080 malzemede,

meydana gelen ylzey puruzlilukggeeri, Ra, Rz ve Rq gorilmektedir.
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Sekil 7.28.Duiz ylzeyli ta ile C2080 malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin dgfcdeserleri.

Sekil 7.28'de, diz yuzeyli zimparastale C2080 malzemenin geanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik deney sgfari goérilmektedir.
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14-1B-1C
4A-d4B-4C 2A-2B-1C
3JA-3B-3C

Ra(um)  Rz(um)  Rq(pm)

1,04 9,61 1,37

1,18 8,82 1,53
0,85 10,67 1,06
1,10 9,30 1,44
1,04 9,60 1,35

malzemede meydana gelen ylzey purizliligederi, Ra, Rz ve Rq gorulmektedir.

Sekil 7.29.Helisel kanalli zimpara gaile C2080 malzemedeki ylizey puruzlulukgdderi.

Sekil 7.29'da, helisel kanalli zimpara staile talama gleminden sonra C2080
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Sekil 7.30.Helisel kanalli taile 2080 malzemenin yuvarlaklik kusurlarinin dgtcideserleri.

Sekil 7.30'da, helisel kanalli zimparastéle C2080 malzemenin glanmasi sonucu elde

edilen, silindirik malzemenin yuvarlaklik deney sigtari gérilmektedir.
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8.1.Bulgular ve Yorumlar

Piring malzemenin, ggamalar sonucunda elde edilen purizlUlugetteri, Sekil 8.1’ de
goOrilmektedir. Bu sonuclara gore; DUz ylzeyli zamaptal ile tsslama slemi sonucunda elde
edilen yizey puruzlulik gerleri, %’'de Uzerinden gerlendirildiginde ve Helisel kanalli

zimpara ta ile yapilan talama gleminin sonucunda;

Ra dgerinde; %26
Rz dgerinde; %25
Rq deerinde ise; %24 oraninda daha iyi bir ylzeyuplillik deerinin ortaya

ciktigl gorulmektedir.

2 |ERz
3 |ORqg

Diiz yiizeyli tag ile elde edilen  Helisel kanalh tag ile elde edilen
yiizey piiriizliiliik dederleri yiizey piiriizliliik dederleri

Sekil 8.1. Piring malzemenin ytizey purizlulukzdderi.

C1010 malzemenin, ¢lmmalar sonucunda elde edilen gdderi, Sekil 8.2' de
gorulmektedir. Bu sonuclara gore; Duz ylzeyli zamgptal ile taslama slemi sonucunda elde
edilen yiizey puruzlulik derleri, %’de Uzerinden gerlendirildiginde ve Helisel kanalli

zimpara ta ile yapilan tglama sleminin sonucunda;

Ra deerinde; %40
Rz deerinde; %16
Rq deerinde ise; %38 oraninda daha iyi bir yupéruzItlik dgerinin ortaya

ciktigl gorulmektedir
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1 |@Ra

Lk

ORy

Diiz yiizeyli tag ile edilen yiizey Helisel kanalh tag ile elde edilen
piiriizliiliik dederleri yiizey piiriizlillik dederleri

Sekil 8.2. 1010 malzemenin yuzey purizlultligeideri.

¢1040 malzemenin, gmmalar sonucunda elde edilergdderi, Sekil 8.3" de
goOrilmektedir. Bu sonuglara gére; Diz ylzeyli zangotal ile taglama slemi sonucunda elde
edilen yuzey purazliluk gerleri, %'de tzerinden gerlendirildiginde ve Helisel kanalli

zimpara ta ile yapilan tglama sleminin sonucunda;

Ra dgerinde; %15
Rz degerinde; %26
Rq deerinde ise; %49 oraninda daha iyi bir ylpéyuzItlik dgerinin ortaya

ciktigl gorulmektedir.

=
3,
12 -
10 -
B.
6 - 1 |DRa
1. 23 @Rz
2] ORq
I].

Diiz yiizeyli tag ile elde edilen  Helisel Kanalh tas ile elde edilen
yiizey piiriizliiliik degerleri yiizey piriizlilik dederleri

Sekil 8.3. C1040 malzemenin ylzey purizlilikzederi.

C2080 malzemenin, ¢mmalar sonucunda elde edilen gdderi, Sekil 8.4’ de

gorulmektedir. Bu sonuclara gore; Diz ylzeyli zamgptal ile taslama slemi sonucunda elde
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edilen yizey puaruzlilik gerleri, %’'de Uzerinden gerlendirdgimizde ve Helisel kanalli

zimpara ta ile yapilan tglama gleminin sonucunda;

Ra dgerinde; %5
Rz dggerinde; %24
Rq degerinde ise; %7 oraninda daha iyi bir ylizeylglidiik degerinin ortaya cikgi

gOrilmektedir.

g
3,

"

1 3

Diiz yiizeyli tag ile elde edilen  Helisel kanall tag ile elde edilen
yiizey piiriizliiliik dederleri yiizey piiriizliiliik degerleri

Sekil 8.4.C2080 malzemenin ylzey purizlilukzeeeri.

8.2. Sonuglar

Bu calsmada, silindirik talama sleminde, timsartlar ayni tutularak sadecesta
geometrisinde dgsik yapildiginda, ylzey kalitesinin nasil etkilegdiarastiriimistir.  Bu

aragtirmamizda Ra, Rz ve Rq ylzey puruzltltgeeri ayr ayri incelenngiir.

Zimpara ta, malzemeye uygun olarak secfioide; duz yizeyli (normal) zimparagta
ile taglama glemi sonucunda elde edilen ylzey purazltlilgedteri ile ayni 6zelliklere ve
parametre deerlerine sahip, helisel kanalli bir zimpargiman kullaniimasi sonucunda elde
edilen ylzey purizlulik gerleri arasinda blyuk farklar olgw saptanmgtir. Bu farklar, ytzey

purtzlulik dgerlerini olumlu olarak etkilengtir.

Yiuzey kalitesinin artmasini gayan, helisel oluklu tdaki, geometrik farklik g6z
onlne alindiinda; diz ylzeyli tan, is parcasina temas ederek kaldirdialas yuzeyinin,
helisel kanalli tsta, %50 daha az olmasindan dolayi, otlamanin olraabiaetkendir. Oyle ki;
duz yuzeyli tata, is parcasina temas eden ylizey 50 mm iken, heliselllkégta, bu ylzey, 25
mm’ye inmektedir. Bu da $mma kusurlarindan biri olan otlama olayini en aza

indirgemektedir.
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Yizey kalitesinin artmasini ayan, bir dger etken ise helisel oluklugiaki helis agisi
olmaktadir. Bu ac¢i deneylerde 5%lik bir helidelsgzlamaktadir. Bu helisel kanalin, helis
acisinin artmasi veya azalmasi sonucunda, yuzégdiain nesekilde etkilenecg de ayri bir
arsstirma konusu olarak ka@miza ¢ikmaktadir. Deneyde, bu helisel kanalirgeyikalitesini

olumlu olarak, arttirdy gorilmektedir.

Kullanilan taglardaki, tg tane blyuklgl, tane dokusu, §asertligi, birlestirme maddesi
ve aindirici malzeme gibi ta secimindeki standartlar,s iparcasina uygun bigekilde

belirlendiginde, ¢ok daha iyi bir ylizey kalitesi, elde edilgdespit edilmgtir.

A. Gillu, “Silindirik Taslamadaistenen Yuzey Puruzltgiinu Elde Etmeltgin Taslama
Parametrelerinin Bilgisayar Yardimiyla Optimizasybradli ¢algmasinda; “Talglarin dgari
atilmasi, kiguk derinliklerde problem olmgohdan, ayrica olumlu etki etmektedir. Tala
derinliklerinin artmasi, tdama kuvvetini de arttiracaktir. Bu durum ise takelmasini
hizlandirirken, taknhacmini de arttiragandan tala siksmasi meydana gelecek weyiizeyinde
olumsuz etki olacaktir.” sonucuna vagtm. Helisel kanalli ta ile yapilan cakbmada; bu
calismay! destekler Ozelliktedir. Kesme ylzeyinde mexdayelen taldar, ylzeye zarar
vermeden, helisel oluklar yardimiyla, kesme noki@an uzaklgmistir. Bu da yilzey

kalitesinin, artmasini geamaktadir.

Taglama sleminde, tain is pargasina temas eden yulzeystdldce, surtinme azalmakta

ve ylzey kalitesi artmaktadir.
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