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IKINCIL DONEL EKSENLI ILE KLASIK DUZLEM YUZEY TASLAMA MEKANIZMASINDA
KESME PARAMETRELERININ YUZEY PURUZLULUGUNE ETKISININ DENEYSEL
INCELENMESI

0z

Dizlem vylizey taslama yoéntemi, 1is parcalarinin son ylizey islem
operasyonlarinda oldukca yaygin bir sekilde kullanilan yontemlerden
biridir. Bu yontemde tas kendi ekseninde donme hareketi yaparak talas

kaldirma islemini gercgeklestirir. Gelistirilen yeni taslama
mekanizmasinda ise tasa ikinci bir donme hareketi kazandirilmistir. Bu
calismada, klasik dizlem vyilizey taslama yoéntemi ile gelistirilen

taslama mekanizmasinda farkli ilerleme ve fener mili devirlerinde
parcalar islenmistir. Islenen bu parcalar, elde edilen ortalama yiizey
plirtzliligu (Ra) bakimindan karsilastirilmistar. Sonug olarak
geleneksel taslama mekanizmasina gore ikincil donel taslama
mekanizmasinda tasin tim ilerleme dederlerinde esit sayilabilecek Ra
degerlerinin tespit edildidgi ve optimum yilizey plurtzltligli bakimindan
da daha iyi Ra degerleri verdidi gdzlenmistir.
Anahtar Kelimeler: Taslama Teknidi, Diizlem Yiizey Taslama,
Yizey Plriizliligl, Taslama Parametreleri,
Ilerleme Orani

EXPERIMENTAL INVESTIGATION OF CUTTING PARAMETERS ON SURFACE ROUGHNESS
AT CONVENTIONAL PLANE SURFACE GRINDING AND SECONDARY ROTATIONAL AXIS
GRINDING MECHANISM

ABSTRACT

Plane surface grinding technique, is one of the widely used
method for final surface machining of work pieces. In this method,
grinding wheel machines by rotating with its own axis. Second rotation
was provided by the new advanced grinding mechanism. In this study,
some work pieces are machined with different feed and grinding wheel
spindle speeds by means of combined grinding method of conventional
plane surface grinding method and the new grinding mechanism. These
work pieces have been compared each other with obtained surface
roughness. Consequently, it was observed that Ra values which 1is
acceptable as same at all feed rates of the wheel and much better
optimum surface roughness are obtained by secondary rotational axis
grinding mechanism as compared to conventional grinding mechanism.
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1. GIRIS (INTRODUCTION)
Ginimiizde taslama prosesi endiistride oldukca yaygin bir sekilde

kullanilmakta ve parcalarin son islem proseslerinde tercih
edilmektedir. Mevcut sistemin gelistirilmesi ic¢in c¢ok sayida calisma
yapilmistir. Bu calismalarin Dbazilara taslama tasi Dbilinyesinde,

bazilari kesme sartlarinin ve parametrelerinin iyilestirilmesi lzerine
ve bazilari da yeni yontem ve tekniklerin denenmesi ile ilgilidir.

Dizlemsel parcalarin islenmesinde klasik dizlem vylizey taslama
yontemi yaninda alternatif yontemler izerinde de calismalar
yapilmaktadir. Ohmori ve arkadaslari vyaptiklari calismalarda kesici
tas olarak silindirik disk seklinde manyetik bantli Dbir disk
kullanilmistir. Parlatici disk parcayla manyetik bir etki ile temas
ettirilerek parca vylizeyi parlatilmistir. Ancak bu calismada oldukca
pahali bir makine gelistirilmistir [1].

Dr.Vedat Savas ve Dr.Cetin Ozay gelistirdikleri yeni bir ydntem
olan tegetsel tornalama-frezeleme 1isleminde kesme parametrelerinin
ortalama ylizey plriizltiligi lzerindeki etkilerini arastirmis ve optimum
kesme parametrelerini belirlemiglerdir. Yapilan arastirmalar
neticesinde elde edilen ortalama vyluzey plrizliligi dederlerinin
taslama kalitesine yakin oldudunu tespit etmislerdir [2].

Jae-Seab ve dig§. ylzey yanit yontemi kullanarak sertlestirilmis
SCM440 ¢eliginin silindirik taslanmasinda ortalama yiizey plriizliligi
ve taslama kuvvetlerini arastirmislardir. Yapilan deneysel calismalar
sonucunda yizey vyanit yontemi ile elde edilen matematiksel modelin
imalat Oncesinde wuygun taslama sartlarinin belirlenmesine yardimci
olacagini belirtmislerdir [3].

Gavas ve dig., dort farkli malzemenin helisel taramali taslama
yontemi (HSG) ile taslayarak geleneksel silindirik taslama yontemi ile
karsilastirarak yeni yontemin ortalama yluzey plirizliligi ve
yuvarlaklik {izerindeki etkilerini arastirmislardir. Helisel taramali
taslama yonteminin geleneksel silindirik taslama yontemine gore
ortalama yluzey plUrizliligini azalttigini belirlemislerdir [4].

Susana K. Lia-Yuen ve Yuan- Shin Lee, es eksenli olmayan is
parcalarinin tornalama-frezeleme ydntemi ile islenmesindeki takim
yolunu ve maliyetini hesaplamaya c¢alismislardir. Yapilan c¢alismalar
sonucunda bu is parcalarain tornalama-frezeleme tezgdhi ile
islenmesinin klasik frezeleme ve tornalamaya gdre daha ekonomik
oldugunu belirlemislerdir [5].

Choi wve arkadaslari, CBN ve alliminyum oksit taslama taslari
kullanarak kuru taslama, basin¢li sodguk hava ve soJutma sivisi

kullanarak silindirik taslama vyapmislardir. Taslama yonteminde
sogutma isleminin ortalama yilizey purizliligd ve artik gerilme
izerindeki etkilerini incelemislerdir. Basingla havanin sogutma
sivisina gbre ortalama yuzey purtzliliagini azalttigina ifade

etmislerdir. Basin¢li soguk havanin hizinin artirilmasi 1ile artik
gerilmenin azaldidini belirtmislerdir [6].

Hassui wve Diniz AISI 52100 c¢eliginin taslanmasinda taslama
parametrelerinin ortalama ylizey piliriizliligi ve titresim {izerindeki
etkilerini arastirmislardir. Ayrica olusan titresim ile ortalama ylzey
plUrizliiligl arasindaki iliskiyi incelemislerdir [7].

Suzuki ve dig. ylizey kalitesini artirmak ve yizeyde olusan mikro
catlak ve 1s1l =zararlarin giderilmesi ic¢in helisel taramali taslama
yontemi (HSG) diye adlandirdigi Dbir ydntem ortaya koymuslardir. Bu
yontemin ortalama yluzey purizliligldl acgisindan geleneksel silindirik
taslama ydntemine gdre daha avantajli olduunu belirtmislerdir [8].
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2. CALISMANIN ONEMI (RESEARCH SIGNIFICATION)

Endiistride c¢odu parcalarin yilizey hassasiyetleri, taslama islemi
sirasinda tas asinmasi ve tasin Uzerindeki profilin direkt olarak is
parcasina yansimasindan dolayi istenilen sekilde gerceklesmemektedir.
Bu problemin giderilmesi Dbu nedenle oldukg¢ca Onem arz etmektedir.
Gelistirilen taslama mekanizmasi diizlem vylzey taslama ydntemlerine
yeni bir yontem niteliginde olup yukarida bahsi gecgen tim
olumsuzluklari gidermektedir. Yeni yontemin kesme parametrelerinin de
ayrica 1incelenmesi ve optimum dederlerin elde edilmesi oldukca
6nemlidir. Bu ¢alisma ile yeni sistemin en 1iyi ortalama vylzey
plUrizliligl deferlerinin elde edilmesi i¢in kesme parametrelerinden
ilerleme degerinin yanal kayma ve fener mili devirlerine bagdli olarak
arastirilmasi klasik yodntemle karsilastirmali sekilde vyapilmistir ve
optimum deferlerin tespiti hedeflenmistir.

3. DENEYSEL CALISMA (EXPERIMENTAL STUDY)

Tim c¢alismalar incelendiginde taslama teknigi ile ilgili c¢ok
fazla sayida c¢alismanin olmadidi, yapilan calismalarin genellikle tas
yapisi, tane vyapisi, kesme parametreleri ve modelleme analiz gibi

konularla ilgili oldugu goriilmektedir. Yaptigimiz calismada
gelistirilen sistem ise dizlem ylizey taslama ydnteminin temel c¢alisma
prensibinin degistirilmesi ve yeni bir hareket mekanizmasi
gelistirilmesi ile ilgilidir. Tasarlanmis mekanizma ve imalatz

yvapilmis aparat ile vyapilmis taslama yontemi 24/04/2014 tarihinde
basvuru tarihi ile Turk Patent Enstitiistince 2014/04647 patent numarasi
verilerek “dizlem vyizey taslama isleminde ikincil ddénel eksenli
taslama mekanizmasi” adiyla yurt 1i¢i patent korumasina alinmistir.
Gelistirilen sistemin gOrinimi ve sematik gdsterimi Sekil 1’de,
mekanizmanin CNC tezgdhina monte edilmis sekli ise Sekil 2’de
gosterilmektedir.

1. Tabla 7. Karsi Kasnak 13. Tas Mili

2. Baglanti Milleri 8. Diiz disli 14. Taslama Tasi

3. Elektrik Motoru 9. Pinyon Disli 15. CNC Fener Mili

4. Kasnak 10. Ara Mil 16. Ana Mil

5. Kayis 11. Konik 1 disli 17. Taslama Tasi Yatagi
6. Ana yatak 12. Konik 2 disli

Sekil 1. Gelistirilen sistemin genel gorintisi ve mekanizmasi
(Figure 1. General view and mechanism of the system)
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Tezgéh
13 iril Fener
Ge 1§t1r1 en Mili
Sistem

Sekil 2. Sistemin genel gorinimi ve CNC freze tezgdhinin fener miline
sabitlenmesi
(Figure 2. System general view and fixation with the grinding wheel
spindle of CNC milling machine)

Sekil 1’de goruldigi iUzere mevcut tasin kendi ekseninde donme
hareketine 1ilave olarak ayrica i1slenen parcanin yilizey normaline
paralel ve taslama tasinin ortasindan gecgen ikinci bir eksende ddnme
hareketi saglanmistir. Sistem bir tabla lzerine oturtulup CNC tezgéh
izerine monte edilmistir. Mevcut CNC tezgdhinda sistemin baglantisi
mevcut olmadigindan baglanti ic¢cin ayri bir diizenek olusturulmustur.
Taslama tasinin hareketi (I. hareket) 1i¢in sehpa Uzerine ayri bir
motor monte edilmisg, is pargasi normalinde ve taslama tasinin
ortasindan gegen eksen etrafinda doénme hareketi (II. hareket) 1ise
fener milinin doniisiinden elde edilmistir.

Sistem c¢alisma mekanizmasi olarak iki doénme hareketi olusturma
fizerine kurulmustur. Tabla (1) baglanti milleri(2) ile CNC, freze vb
tezgdh fener millerine monte edilir. Tablaya (1) bagli motor (3)
vasitasi ile kasnak (4) dondurilir. Kasnadin (4) cevirdigi kayis (5)
vasitasi ile karsi kasnak (7) dondurilir. Karsi kasnak (7) bluylk diz
disliye (8) baglidir ve bunlar (7 ve 8) karsi kasnak (7) ve diz
dislinin (8) rulman ile monteli ana yataga (6) baglidir ve bu yatak
(6) tablaya (1) monte edilmistir. Kayis (5) ile donen karsi kasnak (7)
ve buna Dbagli olarak donen diiz disli (8) pinyon disliyi (9)
cevirmektedir. Pinyon disliye (9) bagli olan ara mil (10) ile konik 1
disli (11) c¢evrilmektedir. Doénen konik 1 disli (11) ile hareket 90
derece 1:1 oraninda c¢evrilerek konik 2 dislisini (12) cevirmekte ve
konik 2 dislisi (12) tas mili (13) ile taslama tasini (14) tas mili
(13) ekseni etrafinda cevirmektedir

Tkinci dénme hareketi ise taslama tasinin badli oldudu ana mil
(16) in fener miline pens tutucu ile monte edilmesi ile fener milinin
donme hareketinden elde edilmektedir. Sistem c¢alistirildiginda ana
disli doénmekte, pinyon disli de kendi etrafinda doénme hareketini ana
disliden almakta, ana disli etrafindaki hareketini ise fener milinden
almaktadir (Sekil 3).
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Sekil 3. Hareket akis semasi
(Figure 3. Movement flow chart)

Gelistirilen sistem ikinci doénme hareketi verilmediginde mevcut
diizlem yiizey taslama islemi yapabilmektedir. Ikinci dénme hareketinin
olmamasi ig¢in CNC fener mili durdurularak taslama tasi bir mil
vasitasi 1ile {ist tablaya (1) ilerleme yoénine dik konumlandirilarak
sabitlenmektedir.

4. METERYAL VE METOD (MATERIAL AND METHOD)

Taslama islemi ig¢in St-37-2 kalitesinde 120x10x100mm (Boy x
Kalinlik x En) ebatlarinda deney numuneleri hazirlanmistir. Kullanilan
numunelerin analizi Tablo 1’de verilmektedir.

Tablo 1. Deney numuneleri kimyasal analizi
(Table 1. Chemical analysis of the test samples)

TS EN DIN 17100 ALMANYA | %C sMn s P %S SN $CU
10025:2:2006
S235JR ST 37-2 0,19|1,50|0,045| 0,045 | 0,014 | 0,60

Numuneler manyetik tablaya alinmistir. Tasin hareketleri CNC
tezgdha program aktarilarak zikzak hareketi ile yapilmistir (Sekil 4).
Ayrica is parcalarin taslanmasinda bor yadi kullanilmistir.

Ilerleme mm/dak

» Yanal kayma
Ll

/

Sekil 4. CNC tezgéhta diizlem ylizey taslama hareket sekli
(Figure 4. Plane surface grinding operation at CNC milling machine)

Sistemde kullanilan taslama tasi Karbosan Ltd.Sti’den temin
edilmistir ve 6zellikleri Tablo 2’de gdsterilmektedir.
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Tablo 2.

Kullanilan tas ile ilgili ozellikler
(Table 2. Regarding specifications of the used wheel)

Tasin Capi Tasin Delik Capi Tasin Genisligi
75 mm 10 mm 13 mm
Asindirici madde Tane blyuklugi Sertlik | Dokusu | Baglayici
SC 60 N 5 v

Parcalarin islenmesi i¢in Oncelikle sistem sadece birinci eksen
hareketi ile ¢alistirilarak bilinen dizlem ylzey taslama teknigi ile
taslama yapilarak numuneler alinmistir (Tablo 3). Daha sonra sisteme
ikinci dénme hareketi verilerek numuneler alinmistir. Isleme
parametreleri dederleri Tablo 4'te gbsterilmektedir.

Tablo 3. Sadece birinci hareket ile dizlem yiizey taslama islemi kesme
parametreleri
(Table 3. Cutting parameters of plane surface grinding operation with
only the first movement)
Taslama Tasi Devri 7125 dev/dak

Yanal Kayma 3 mm Yanal Kayma 7 mm
Ilerleme Ilerleme | Ilerleme Ilerleme Iilerleme Ilerleme
250 500 1500 250 500 1500
mm/dak mm/dak mm/dak mm/dak mm/dak mm/dak

Tablo 4. Birinci ve ikinci tas hareketleri beraber calisarak dizlem
ylizey taslama kesme parametreleri
(Table 4. Cutting parameters of plane surface grinding operation with
first and second wheel movements together)

Taslama Tasi Devri 7125 dev/dak

Yanal Kayma 3 mm Yanal Kayma 7 mm

Ilerleme 250 Ilerleme 500 Ilerleme 250 Ilerleme
mm/dak mm/dak mm/dak 500mm/dak

Fener Mili Devri dev/dak

80 [ 160 [ 240 [ 320 [ 80 [ 160 [ 240 [ 320 [ 80 [ 160 [ 240 [ 320 [ 80 [ 160 [ 240 [ 320

5. SONUCLAR VE TARTISMA (RESULTS AND DISCUSSION)

Pargalarin islenmesinden sonra MITUTOYO marka yluzey plurtzlilik
cihazi 1ile numunelerden Ra vyizey pirizlilik de§erleri alinmistair.
Yizey plrizltulik degerlerinin alinmasinda tasin 1ilerleme hareketi

yoniinde (a yoni), tasin ilerleme yoniine dik ydnde (b ydnii) ve a ve Db
yoniine 45 derecelik ac¢1i yapan capraz ydnde (c yonil) dederler alinmis
(Sekil 5) ve her yoénde dort farkli bdlgeden dederler alinmistir (Sekil

6). Sekil 6’da gbOsterildigi sekilde alinan sonuc¢larla ilgili vyizey
plirtzlilik degerlerine ait veriler Tablo 5, Tablo 6 ve Tablo 7’de
gbsterilmektedir.
—
X
—
/ |
a yonii b vonii C vonii

Sekil 5. Deney numuneleri sonu¢larinin alinma ydnleri
(Figure 5. Sides of the test samples results)
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1.sonug 1.sonug
1.sonu
b 3.sonug 3.sonug 3.sonug|
.sonug
2.sonu 2.sonw
4.sonug 4.sonug 4.sonug
Sekil 6. Deney numuneleri sonu¢larinin alinma noktalari
(Figure 6. Points of the test samples results)
Tablo 5. Tasin ikinci doénme hareketi verilmeden elde edilen Ra
degerler tablosu
(Table 5. Ra values table obtained without second rotation movement of

the wheel)
a yonu b yoéni c yoni
Ol O O O O O U O O U v O
S| 3 S| 3 3 3 3 31 3 3 313
o o o a|l @ 9| g ¢ 9| G| S| S
O O O O] O] O] O] O] O] O| O ©
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. || Ol oo o] | 0| Y ol o
Ilerleme ©o|o| o]l oo Jd|lo|v| |«
g v || || O] ool ~|w©
= 250 mm/dak . . . . . . o . . . .
o|lo| o|lo|o|lo|lo o|lo| ol o
M ™
]
(] g . ~la| w| ol ool ol ] o olo
5 Ilerleme ol oo d~|oo| b vl oo
> - [TolN Tol INToO NN INTo N INeNE I VA BEC NI =2l e\
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'5 N g . s o o |w| | o] e o] | w
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'5 > . oWl V|l Ol N| Yl O W
o Ilerleme o|o| o |a|s|o|of alw|o o
g Q| E || | | OO~~~ v ot W
[0) <] 250 mm/dak . . . . . . . . . o .
o M o|o|l o|o|o|o|o|o|o|o o
o |
m 2
ol © . o | | O | A || D
Qe Ilerleme | ol o|v|a] |0 oo
> <] | | oo Al H|o|lo|o|o
Sl © 500 mm/dak | S| | o < ] el e e | |
'-W| e ol o|lo| |l H|H| H| Hd| O O] H
| -
= g . N I RN PN e e R e e
S ITlerleme >~ | ool o gD Y| o o o
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Tasin birinci ve ikinci hareketi verilerek elde edilen Ra

Tablo 6.

(Yanal kayma 3 mm)

degerler tablosu
Ra values table with first and second wheel movements

(Table 6.

(Lateral movement is 3 mm)
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Tablo 7. Tasin birinci ve ikinci hareketi verilerek elde edilen Ra
degerler tablosu (Yanal kayma 7 mm)
(Table 7. Ra values table with first and second wheel movements
together (Lateral movement is 7 mm)

a yonu b yoéni c yoni

O O O O O O O O O O O O

3 3 3 3 30 3 3 3 3 3 3 3

[ c [ [ cl a c [ [ [ [ c

O o O O Oo| O o O O O O o

a| n|lal o|al o ol al o 0 0 0
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Tablo 8. Tasin ilerleme yoni ile paralel taslamasi isleminde (a yoni)
elde edilen Ra degerleri
(Table 8. Ra values obtained from the grinding operation as parallel
with feed direction (a direction) of the wheel)

Taslama Tasi Devri 7125 dev/dak, Ilerleme 250 mm/dak, Yanal Kayma 7 mm

Ra 0.409 0.395 0.416 0.428

Tim Ra degerleri incelendiginde su sonug¢lara varilmaktadir.

1. Tasin birinci hareketi yoéninde (a yonil) ve ikinci hareket
verilmeksizin elde edilen Ra dederleri her =zaman en iyi sonuc
vermistir. Ancak taslama kalitesi a, b ve c yonlerindeki Ra degerleri
gdz onlne alinarak vyapildigindan, hatta a yonindeki deder gdz ardi
bile edildiginden dolayi a yonindeki Ra de§eri esas Ra ylzey
purizliilik kalitesini vermeyen bir deder olarak kabul edilmekte ve
genel olarak b ve c¢ yonindeki Ra dederleri esas yluzey kalitesini
vermektedir. A yoniinde ilerleme tasin donme yoni ile (birinci hareket)

18



Adiyaman, O.
Technological Applied Sciences (NWSATAS), 2A0092, 2016, 11(1): 10-23.

AR

7

paralel oldugundan Dbirbirine vyakin ve oldukga diustk de§erler Tablo
8’de gortildiigli gibi elde edilmektedir. 2. Fener Mili devri verilmeden
sistem calistirildiginda yanal kayma 7 mm oldugunda, yanal kayma 3 mm

deerine gdre daha iyi Ra dederleri elde edilmektedir ve ilerleme
degeri 1le Ra arasinda da dodru bir oranti oldugu sekil 7’de
goriilmektedir. Ilerleme deJeri arttikca Ra de§erinde de artis
goriilmektedir.
ilerleme 250 mm/dev igin Ra sonuglan ilerleme 500 mm/dev icin Ra sonuclari ilerleme 1500 mm/dev igin Ra sonuglar
1,0 1,3 19 PN
pu | B e— | YRR "o
2 08 _ :a::: H 1; ///-\= 3 1:5 // ~ Jm
.E 0,7 .E 0.9 —m—yanal 13 —m—vyanal
= =
D7l | R o 300/ S
o 7mm 0:6 / / mm 0,9 v, mm
' :/ 05 i/ 07 —u
04 04 05
03 L Dlgiim yénii 03 Lo Olglim ybni 03 L Blgiim yénii
aydni  bydni  cydnl ayoni  bydni  cydni ayéni  bydni  cyén
Sekil 7. Birinci hareket verilerek yanal kayma miktarinin Ra {zerine
etkisi
(Figure 7. Effect of the lateral movement on Ra value with first
movement)

3. Ikinci hareket verilmeden taslama islemi yapildiginda b ve c
yonlerindeki Ra plriizlilik deferleri tim ilerleme ve vyanal kayma
deferlerinde Dbirbirine vyakin ¢ikmakta, ancak a yoniindeki dederlerle
oldukga farkli Ra dederleri elde edilmektedir. a yontndeki Ra

degerlerinin diisiik ¢ikmasi tasin ilerleme yodniinde &6l¢tim alindigindan
kaynaklanmaktadir. Farkli degerlere ait buna iliskin grafikler sekil
8’ de

gosterilmektedir.

ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 3 mm ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 7 mm
. icin Ra sonucglan icin Ra sonuglan
=
=
Fo9
:'g_ /\ —e—a ydninde +—a yoninde
=08 / \- slgim Blgiim
‘EO,? ‘&\_\K —m— b yoniinde 1 it ——— —m—b yonlinde
] Blgii — Blgii
= 0,6 oleum olgum
=—le=—C yOninde =de—c yONlnde
0,5 —_— —— Slgim 0,5 Blgim
0,4 0,4 -— e
0.3 ! " Olciim adedi 6.3 ' Olgiim adedi
1 2 3 4 1 2 3 a
ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 3 mm ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 7 mm
icin Ra sonuglan icin Ra sonuglan
~ 1,3 1,3
=3 =3
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g 1.1 I —&—a yonunde g 1.1 T — —a—a ydniinde
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0.2 ' ' ' " Blgtim adedi 03 ' ' ' Olgiim adedi
1 2 3 4 1 2 3 4
Sekil 8. Birinci hareket verilerek a, b, ve c ilerleme ydnlerinde elde
edilen Ra degerleri grafikleri
(Figure 8. Ra value graphics obtained from the first movement at a, b

and ¢ feed directions)
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4. Taslama tasina ikinci hareket verilerek elde edilen sonuclar
incelendiginde 3. maddede elde edilen yoénler arasindaki farklar
goriilmemekte, a, b ve c yodnlerinde ortalama ve ayri seviyelerde Ra
degerleri elde edilmektedir. Buna i1liskin grafikler sekil 9’da
gosterilmektedir.

ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 3 mm ve ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 3 mm ve
80 dev/dak fener milidevri icin Ra sonuclar 80 dev/dak fener milidevri icin Ra sonuclar
x1,2 ~1,2
=} =}
51,1 21,1
3 ]
i 1 —+—ayoniinde i 1 — —+—a yoniinde
,:;0,9 olgiim a:]-g}g | dlglim
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ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 7 mm ve ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 7 mm ve
80 dev/dak fener milidevri icin Ra sonuglari 80 dev/dak fener milidevri igin Ra sonuglar
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] ]
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Sekil 9. Birinci ve ikinci hareket verilerek a, b ve ¢ ilerleme
yonlerinde elde edilen Ra degerleri grafikleri
(Figure 9. Ra value graphics obtained from the first and second
movements at a, b and ¢ feed directions)

5. Ayni ilerleme ve vyanal kayma deferlerinde, gelistirilen
taslama yontemindeki elde edilen Ra deJerleri sekil 10’da verilen
grafikler gdz Oniine alindidinda, klasik taslama ydntemine gdre daha
iyi ¢ikmaktadir

ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 3 mm igin ilerleme 250 mm/dev ve yanal kayma 7 mm igin
iki yontemin Ra bakimindan karsilastiriimasi iki yontemin Ra bakimindan karsilastinlmas:
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| ]
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ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 3 mm igin ilerleme 500 mm/dev ve yanal kayma 7 mm igin
iki yontemin Ra bakimindan karsilagtiriimasi iki yontemin Ra bakimindan karsilagtiriimasi
= =
513 13
5 /\ 5
=9 o
g1t 511
=2 —+—Klasikydntem | & /\‘ —+— Klasik ydntem
209 £ 09
/ —#—yeniyontem ’ / —#— yeni yontem
07 T‘r/. o
05 05 P/‘.
03 ! " Blgiim adedi 03 ! " Blgiim adedi
1 2 3 1 2 3
Sekil 10. Gelistirilen taslama yontemi ile klasik taslama yonteminin
karsilastirilmasi
(Figure 10. Comparison of advanced grinding method with conventional

grinding method)

6. Gelistirilen taslama mekanizmasi ile elde edilen numuneler
incelendiginde ayni vyanal kayma ve ayni fener mili devirlerinde
ilerleme dederi arttikga Ra degerlerinde de artma goriilmektedir (Sekil
11).

yanal kayma 3 mm ve 80 dev/dak yanal kayma 7 mm ve 80 dev/dak

fener mili devri icin Ra degerleri fener mili devri icin Ra degerleri
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yanal kayma 3 mm ve 240 dev/dak yanal kayma 7 mm ve 240 dev/dak
fener mili devri icin Ra degerleri fener mili devri icin Ra degerleri
= 1,0 = 1,0
Z 09 2 09
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Sekil 11. Gelistirilen taslama yoénteminde ilerleme dederinin yilizey
pliriizlilik idzerine etkisi
(Figure 11. effect of feed value on surface roughness at advanced
grinding mechanism)

6. SONUC VE ONERILER (CONCLUSION AND RECOMMENDATIONS)

Gelistirilen sistem iki farkli donme hareketinin kombinasyonu
ile tasin kendi kendini bileme 0zellidi kazanmasindan dolayili bileme
zorunlulugu minimuma inmekte ve tim ylizeylerde hemen hemen tim
yonlerde Ra dederleri ayni dederde c¢ikmaktadir. Bu 0zelligin dedisik
tas sekillerinde ve cinslerinde de denenerek ayni sonuglari verip

vermedigi arastirilmalidir. Sistemde bazi Ra sonug¢larda sapmalar
meydana geldigi godzlenmistir. Bunun, sistemdeki yapisal ve tasarima
yobnelik eksikliklerden kaynaklandigi distinlilmektedir. Sistemin

iyilestirilmesine yo&nelik;

e Tasin gdbek ¢ap1i arttirilarak daha kuvvetli rulman sec¢imi ve
buna bagli olarak daha hassas yataklamanin yapilmasi 1ile kesme
parametreleri dederleri arttirilabilir.

e Sistemin tasiyici unsurlari hem darbeyi emici hem de titresimi
azaltici malzemeden imal edilebilir.

e Gelistirilen sistemde donme hareketinin biri fener milinden,
diger doénme  hareketi ise yan motordan donme  hareketini
almaktadir. Fener mili doénme hareketi fener miline baglantiszi
daha rijit hale getirilerek titresim ve kararsizliklar
giderilebilir.

e Sistemimizde rulman olarak basit anlamda bilyeli makarali kicik
caplarda rulmanlar kullanilmistir. Bu da daha fazla titresimi
beraberinde getirerek yliksek talas derinliklerindeki
kararsizliklari getirmektedir. Sistemde titresime karsi daha
hassas olan rulman sistemleri kullanilarak ta adi gecen
aksakliklarin online gecilebilir.
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Sistemdeki disliler helis disli vb. vyapilarak daha sessiz ve
vuruntusuz hareket elde edilebilir. Gelistirilen sistemde tek devirli
monofaz bir motor kullanilarak taslama tasina tek Dbir devir
verilmistir. Motor cinsi servo motor seklinde dedistirilerek bu motor
cinsinin sagladigi farkli devirlerden elde edilen tas devirleri ile
parcalar islenerek te numunelerin yizey plriizliliklerine tas devrinin
etkileri de incelenebilir. Ayrica dedisik tas caplari da denenerek, bu
taslara ait devir sayilari da bu tiir motorlar ile kontrol edilerek
daha esnek bir sistem olusturulabilir.

Gelistirilen mekanizma tum  CNC tezgéhlara ve dik freze
basliklara monte edilebilmektedir. Bu sebeple diizlem vylzey taslama
tezgdhlarina ihtiya¢c minimum seviyeye inmektedir. Sistemin degisik
varyasyonlari tasarlanarak modiiler sekilde tim tezgdhlara baglanacak
hale getirilebilir. Mekanizma CNC tezgdha baglanabildiginden CNC
tezgdhlardaki yilzey tarama yodntemlerinden sadece =zikzak metodu ile
taslama islemi vyapilmistir. Ancak isleme yontemlerinden olan icten
disa ve distan ice dikdortgensel ve dairesel spiral isleme gibi
yontemler de denenerek sonuc¢lar gdzlenebilir.
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