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OZET

Bu calisma, ylizey taslama isleminde tas sertliginin yiizey piriizliiliigiine ve taglama kuvvetlerine etkilerinin
incelenmesi amaciyla yapilmistir. Taslama deneyleri I, M, ve Q sertliklerine sahip ALO; taslarla farkli tabla
hizlarnda ve farkli kesme derinliklerinde yapilmustir. Is parcasi olarak sertlestirilmis AISI 1050 (50 HRc) ve
AISI 4140 (52 HRc) gelikleri kullanilmistir. Taglama iglemi esnasinda olusan taslama kuvvetlerinin 6l¢iilmesi
icin daha Once tasarimi ve imalati yapilan bir dinamometre kullanilmistir. Olusan taglama kuvvetlerinin
bilgisayara kaydedilmesi icin bu dinamometre bir bilgisayara baglanmistir. Taglanmis parcalarin yiizey
piiriizliiliikleri de olgiilmiistiir. Artan tas sertligi ile yilizey piuriizliliik degerlerinde ve taslama kuvvetlerinde
onemli artiglar goriilmiistiir. I sertligindeki tasla yapilan taglama islemlerine gore, Q sertligindeki tasta, yiizey
puriizliiliik degerleri %53,5, ortalama taslama kuvvetleri %59,8 daha fazla olmustur.

Anahtar Kelimeler: Tas sertligi, ylizey piiriizliliigi, taslama kuvvetleri, Al,O;.

AN INVESTIGATION INTO THE INFLUENCES OF GRINDING WHEEL
HARDNESS AND GRINDING PARAMETERS ON SURFACE ROUGHNESS AND
GRINDING FORCES

ABSTRACT

This study was carried out in order to examine the influences of grinding wheel hardness on surface roughness
and grinding forces during surface grinding. Grinding tests were carried out using Al,O; grinding wheels with I,
M and Q hardness grades at different table speeds and at different depth of cuts. AISI 1050 (50 HRc) and AISI
4140 steels (52 HRc) were used as the workpiece materials. In order to measure the grinding forces generated
during grinding, the dynamometer previously designed and manufactured was used. This dynamometer was also
connected to a personal computer to save the grinding force data. The roughness of surfaces were also measured.
It is seen significant increases on surface roughness by increasing wheel hardness and grinding forces. The
grinding operations carried out using grade I grinding wheels produced higher surface roughness and mean
grinding force values by 53.5 % and 59.8 %, respectively, than those obtained by grade Q grinding wheel.

Keywords: Grinding wheel hardness, surface roughness, grinding forces, Al,O;.

1. GIRIS INTRODUCTION) islemi de gelisme kaydetmistir. Asindiricilar,
kullanilis amaglart ve o6zelliklerine gore degisik

Insanlarm kendi ara¢ ve gereclerini yapmaya isimler almiglardir [1]. Taslama islemi, is pargalarinin

baslamasindan itibaren etkin olarak bir yiizey isleme
teknigi olan ‘‘taglama’® kullanilmaktadir. Dogrudan
mekanik etki ile kullanllan bu sert cisimler
“‘asindiricilar’® olarak anila gelmis ve teknolojinin
gelisimine paralel olarak asindiricilar ve asindirma

istenilen sekil ve 6l¢ii toleranslarinda elde edilmesini
saglayan onemli bir imalat yontemidir. Bu yontem is
parcalarinin  ozellikle diger isleme yontemleriyle
(tornalama, frezeleme vb.) yeterli tamlikta ve yilizey
kalitesinde tiretilemedigi durumlarda kullanilmaktadir
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[2]. Yiizey bitinligiinin 6nemi; kirilma dayanima,
korozyon hizi, gerilme-korozyon c¢atlamasi, asinma,
manyetik ozellikler ve boyutsal kararlilik gibi {iriin
performanst iizerindeki etkilere baghdir Yiizey
biitiinliigii; bitirme yiizeyi, metaliirjik hasar ve kalici
gerilmeler gibi ylizeylerin kalitesiyle ilgili biitiin
yonleri kapsamaktadir. Bitirme yiizeyi islenen
yiizeyin kalitesiyle ilgilidir [3, 4]. Olgme aletleri,
kizak ve kayitlar, miller, disgli ¢arklar, merdane ve
yatak bilezikleri gibi bir ¢ok makine pargasinin yiizey
ozelliklerinin iyi olmasi zorunludur. Bu yiizeylerin
korozyona karsi dayanikli olabilmesi i¢in taglama
islemi gerekli sartlardan biridir [5].

Miihendislik hesaplamalar1 ile elde edilen bazi
degerlerin, etkisi tam tespit edilemeyen degisik
faktorler ve ¢ok yonlii gerilmeler sebebiyle, ¢ogu
zaman Olgiilen degerlerle uyusmadigt goriilmiistiir.
S6z konusu faktorlerin goéz ardi edilmesinden dolay1
hesaplamalarin  kesinlik saglamadigi ve zorlama
dogrultusunun hatasiz olarak tespit edilemedigi
hallerde, gerilmelerin ve bu gerilmeleri doguran
kuvvetlerin deneysel olarak olgiilmesi daha dogru
sonuglar  vermektedir. Bdylece hesaplamalarda
kullanilan ampirik (deneysel) esitliklerin dogruluk
derecesi de yapilan deneylerle teyit edilebilmektedir.
Taglamay1 etkileyen 6nemli bir faktér de asmndirici
taneciklerin asmmasi ve tas yiizeyinden koparak
ayrilmasidir. Talaglt iretimin temel elamani olan
makine, kesici takim ve islenecek malzeme iizerinde,
yillardir devam eden arastirmalar, talag kaldirma
esnasinda meydana gelen kesme kuvvetlerinin ve
etkilerinin analizi ve dogru olarak oOlgiilmesini de
gerekli hale getirmistir. Taglamacilikta bu amagla
bircok c¢aligmalar yapilmis olmasma ragmen,
problemler tamamiyla coziilememistir [6-9]. Is
parcasinin tezgdha baglanmasi taslama isleminde
onemli sathalardan biri olup taglama hatalarinin ¢ogu,
uygun ve yeterince rijit olmayan baglama isleminden
kaynaklanmaktadir. Taslama kuvvetlerinin dogru
olarak tespit edilmesi ve is par¢asinin baglanmasinda
buna gore Onlem alinmasi, dogabilecek hatalari
ortadan kaldiracaktir. Baglama kuvvetlerinin énceden
belirlenmesi, baglama kalibi tasarimmin otomasyo-
nunda &nemli bir yer tutmaktadir. Ozellikle standart
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baglama elamanlarinin se¢iminde, kesme kuvvetlerine
bagli olarak, baglama kuvvetlerinin dogru tayin
edilmesi bilyiik 6nem arz etmektedir.

Bu amagla talag kaldirma esnasinda olusan taglama
kuvvetlerinin Ol¢iilmesi ve bilgisayara kaydedilmesi
icin bir dinamometre tasarimi ve imalat1 yapilmistir.
Yapilan bu dinamometre ile farkli tas sertliklerindeki
taglarla, taslama islemi yapilarak taglama kuvvetleri
ve ayni zamanda yiizey piriizlilik degerleri
iizerindeki etkilerinin belirlenmesi amaglanmistir.

2. MALZEME VE METOT (MATERIALS AND
METHOD)

Bu c¢alismada; diizlem taslama islemi esnasinda
olusan taslama kuvvetlerini belirlemek icin bir
dinamometre kullanilmustir.

Taslama isleminde, EGESAN’mn drettigi degisik
ozelliklerde aliiminyum oksit taslar kullanilmistir.
Deneyler TAKSAN TYT-400 diizlem taslama
tezgahinda yapilmistir. Numune olarak AISI 1050 ve
AISI 4140 malzemeleri se¢ilmistir. Bu malzemelerin
spektral ~analizi yaptirllmis ve malzemelerin
kompozisyonu belirlenmistir (Tablo 1 ve Tablo 2).

Numuneler 1sil islemden sonra, gerginlik giderme
tavlamasma tabi tutulmus ve sertlikleri, INSTRON
WOLPERT DIA 7571 tipi sertlik 6lgme cihazinda
Ol¢iilmiistiir. Her numune i¢in, numune iizerinden ii¢
ayr1 bolgede sertlik 6lglimii yapilmis ve bu degerlerin
aritmetik ortalamasi, o malzemeye ait sertlik degeri
olarak degerlendirmeye alinmistir. Daha sonra
numunelerde olusan ¢arpilmalar ile yiizeylerde olusan
oksit tabakalar1 giderilerek numunelerin
dinamometreye saglikli baglanmasi igin  genis
yiizeyleri taglanmistir.

Tas Sertligi (ts): Tas sertligi, tas tanelerinin kesme
kuvvetine karst tastan ayrilmama direncidir. Tas
sertlikleri A’dan Z’ye kadar kodlanmistir. A en
yumusak tast Z ise en sert tasi simgelemektedir [10-
13].

Tablo 1. AIST 1050 malzemesinin kimyasal bilesimi (Chemical composition of AISI 1050 material)

ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %
Karbon (C) 0.510  Mangan(Mn) 0.757  Molibden (Mo) 0.042
Silisyum (Si) 0.113  Kobalt (Co) 0.020  Kalay (Sn) 0.032
Fosfor (P) 0.033  Vanadyum (V) 0.020  Kursun (Pb) 0.064
Krom (Cr) 0.271  Bakir (Cu) 0.227  Kikiirt (S) 0.044
Tablo 2. AISI 4140 malzemesinin kimyasal bilesimi (Chemical composition of AISI 4140 material)
ELEMENT % ELEMENT % ELEMENT %
Karbon (C) 0,420  Mangan(Mn) 0,932  Molibden (Mo) 0,188
Silisyum (Si) 0,241  Kobalt (Co) 0,016  Kalay (Sn) 0,012
Fosfor (P) 0,018  Vanadyum (V) 0,019  Kursun (Pb) 0,001
Krom (Cr) 0,960  Bakir (Cu) 0,200  Kikiirt (S) 0,024
Aliiminyum (Al) 0.420  Titanyum (Ti) 0,003  Wolfram (W) 0,007
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Tas sertliginin (ts) yiizey pirizliliigline etkilerini
incelemek i¢in yapilan arastirmada tas tane bilylikligi
orta boyut olan 60 taneli ve dokusu orta gruba giren 5
dokulu tas secilmistir. Tas sertlikleri, yumusak taslari
temsilen I, orta sertlikteki taglari temsilen M ve sert
taglar1 temsilen de Q sertligindeki taglar se¢ilmistir.
Farkli kesme derinliklerinde ve farkl: tabla hizlarinda
taglama islemi yapilarak tas sertliginin ylizey
puriizliliigine ve taslama kuvvetlerine etkileri
belirlenmeye ¢aligtlmistir.

Zimpara taglarinin yapilar1 geregi homojen sekilde
imal edilmeleri miimkiin olmadigindan; kullanilan
biitin  taglar statik dengeleme yontemi ile
dengelenmistir. Dengelenen taglar tezgah miline, flang
ile baglanarak, silindirikligini saglamak i¢in diizeltme
islemi yapilmis ve sonra tekrar sokiilerek statik
dengeleme yapilmistir. Diizlem taslama tezgdhinda
kullanilan tasin devri, Lutron DT-2234A marka dijital
takometre ile ol¢iilmiistiir. Biitiin deneylerde tas devri
takometrede Olgiilen 1596 dev/dakika almmustir.
Deneyler sonucunda elde edilen yiizeyler, Surftest
211 MITUTOYO marka elmas uglu ylizey piiriizliiliik
cihazi  ile  Olglilerek  pilrizliliigin ~ taslama
parametrelerine gore degisimi degerlendirilmistir.
Ortam sicaklig1 yaklasik 20£1°C olarak belirlenmistir.
Taslanan her numunenin yiizey pirizIliligi, isin
yiizeyi temizlendikten sonra {ii¢ farkli bolgeden,
izleyici uglu (stylus) cihazlar yontemi ile 6l¢lilmiistiir

Bu c¢alismada, diizlem taslama tezgdhinda diiz
yiizeyler taglanirken, taglama parametrelerinin taglama
kuvvetleri (tegetsel ve normal kuvvet) iizerindeki
etkisi incelenmis ve bu parametrelerin yiizey
piiriizliiliigline yansimalarinin ne oldugu belirlenmeye
calisgtlmistir. Ayrica yapilan biitlin deneylerde is
pargasi yiizey piiriizliiliik degerleri (Ra) 6lgiilmiistiir.

Deneylerin  diizenli yapilmast i¢in deney plani
yapilmistir (Tablo 3). Ornegin 60MS5, “60” tas tane
biyiikligi, “M” tas sertligi “5” ise tag dokusudur.
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3. DENEY SONUCLARI VE TARTISMA
(EXPERIMENTAL RESULTS AND DISCUSSIONS)

Zimpara taglar1 ile talas kaldirma sirasinda taglama
kuvvetlerini ve taslanan is pargasinin yilizey kalitesini
etkileyen pek ¢ok faktor s6z konusudur. Bu ¢alismada
taglama parametrelerinin (tas sertligi, kesme derinligi
ve tabla hiz1) yiizey piiriizliilligii ve taslama kuvvetleri
iizerindeki etkileri aragtirtlmistir. Tas devri, tag bileme
oranl ve sogutma sivisinin debisi sabit tutulup,
taglama isleminin yukarida belirtilen parametreleri
degistirilerek, AISI 1050 ve AISI 4140 numuneler
taglanmigtir. Taslama islemi sonucunda ayr1 ayri
oOlgiilen tegetsel kuvvet (Ft) ve normal kuvvet (Fn)’nin

bileske kuvveti (F =+/Ft>+Fn®) almarak

taglama kuvveti olarak kabul edilmistir.

3.1. Tas Sertligi -Yiizey Piiriizliiliigii fliskisi
(Grinding Wheel Hardness—Surface Roughness Relation)

0,01-0,06 mm kesme derinliklerinde, tas sertligi ile
ortalama yiizey piriizliliiginin (Ra) degisimi Sekil
l.a ve Sekil 1.b’de goriilmektedir. Kesme derinliginin
degismesiyle ortalama ylizey piriizlilik degerleri
AIST 1050 malzemesi igin; 6015 tasinda 0,48-0,64
pm, 60MS5 tasinda 0,46-0,80 um ve 60Q5 taginda
0,60-1,08 um arasinda degerler aldigir goriilmiistiir.
AISI 4140 malzemesi igin, 6015 tasinda 0,43-0,67
pm, 60MS5 tasinda 0,49-0,89 pum ve 60Q5 taginda
0,65-1,06 pm arasinda degerler aldig1 goriilmiistiir.
Her iki malzemede de tas setliginin ylizey
plriizliliigii olusumunda onemli derecede etkisinin
oldugu goriilmiistiir. Tas sertligi arttikca yiizey
puriizliliik degerleri de artmustir. AISI 1050
malzemesinin 0,01-0,02 mm kesme derinliklerindeki
taglama islemlerinde, 60I5 ve 60MS5 taslarla elde
edilen yiizey piiriizlilik degerlerine 6nemli bir fark
goriilmemistir. Anacak kesme derinligin artmasiyla
6015 tasmna gore sertligi fazla olan 60MS5 tast ile
yapilan taglamada piiriizliiliik degerleri artmistir.

Tablo 3. Deney plant 6rnegi (Test plan example)

Sira ttb | td ts Is Malzemesi Tabla Kesme Yiizey Piir.
Hiz Derinligi Ral Ra2 Ra3
001 60 5 1 AISI 1050 390 0.01
002 60 5 1 AISI 1050 390 0.02
003 60 5 1 AISI 1050 390 0.03
004 60 5 1 AISI 1050 390 0.04
005 60 5 1 AISI 1050 390 0.05
006 60 5 1 AISI 1050 390 0.06
007 60 5 M AISI 1050 390 0.01
013 60 5 Q AISI 1050 390 0.01
019 60 5 1 AISI 1050 460 0.01
037 60 5 1 AISI 1050 510 0.01
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(Tabla hizi 460 mm/s,
Miz: AISI 1050)

e
3
\

Ra Ortalama piiriizlilik (pum)
o o
o e

ol

0.02 0.03 0.04

a) 0 0.01
Kesme derinligi (mm)

1,2 7
( Tabla hizi 460 mm/s,
1,14 Miz: AISI 4140)
1 4
A
0,9 1 ]

o
[}
\

o 0605 ME60M5 A60Q5

0,4 T T T T T )
0 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06

b) Kesme Derinligi (mm)

Sekil 1. Farkl tas sertligine gore kesme derinligi ile ortalama yiizey piiriizliiligii arasindaki iligki (tabla
hiz1: 460 mm/ S) (Depth of cut — surface roughness relation for different grinding wheel hardness (table speed: 460 mm/s))

0,01-0,06 mm kesme derinliklerinde taglanmasinda
olusan yiizey piriizliligi degerlerinin aritmetik
ortalamasi almarak karsilastirildiginda; AISI 1050
malzemesinde, 6015 taslarla elde edilen yiizey
piirtizliiliik degerlerine oranla, 60MS5 tasinda yiizey
purizliliik degerleri %7,1, 60Q5 tasinda yiizey
plrtizlilik degerleri %57,1 daha fazla olusmustur.
AISI 4140 malzemesinde, 6015 taslarla elde edilen
yiizey piiriizliilliik degerlerine oranla, 60MS5 tasinda
yiizey piriizlilik degerleri %17,8, 60Q5 tasinda
yiizey piiriizlilik degerleri %53,5 daha fazla olustugu
goriilmektedir.

Q sertligindeki tasla 0,01 mm kesme derinliginde elde
edilen yiizey piiriizliliik degerlerinin diger 60I5 ve
60MS5S taslarla elde edilen yilizey piiriizliilik
degerlerine nazaran daha fazla (%33) oldugu
gozlenmistir. Bu diisik kesme derinligi igin
beklenmeyen 6nemli bir farktir. Ancak sert taslar
bileme islemlerinde taneler yerlerinde kolay
kopmadiklar1 igin elmasla bileme isleminde taneler
diizensiz olarak kirilmakta ve tas tanelerinde uygun
kesme geometrisi olusmamaktadir. Bu da diistik
kesme derinliklerinde bile sertligi fazla olan taslarla
yapilan taglama islemlerinde yiizey piiriizliiliigiiniin
yiiksek ¢ikmasina neden olmaktadir.

Taglama isleminde, asindirict tanelere gelen
kuvvetlerin belirli bir sinir1 agmast, agindirici tanelerin
taglama diskinden kopmasmi saglamaktadir. Kopan
asmdiric tanelerin yerine, yeni, keskin agizli taneler

J-,"?

(a) 6015

(b) 60Ms5

ortaya c¢ikarak (taglama diskinin kendi kendine
bilenme 6zelligi [14]) kesme isleminin devamini
saglamaktadirlar. Yumusak taglarin ayni taslama
sartlarinda sert taglara gore daha ¢ok asindiklar: ¢esitli
caligsmalarda belirtilmigtir [15]. Sert taslarla yapilan
taglama islemlerinde, korelen tanelerin kendilerini
yenileyebilmesi zor oldugundan, yukarida belirtilen
islem zamami uzamaktadir. Tanelerin kendilerini
yenileyememesi tas tanelerinin korlenmesine ve
korelen bu tanelerin yiizey piiriizliliigii artisina neden
oldugu diigiiniilmektedir.

Yapilan incelemede tas sertli§inin artmasiyla yilizey
plirtizliliigliniin yan1 sira yiizey yapisinin da énemli
derecede degistigi tespit edilmistir (Sekil 2). Sert
taglarda, tas tanelerinin uglar1 koérlenip diizlestikce is
parcasindan talas kaldirma anmda temas alani
biiyiimekte ve siirtiinme artmaktadir. Artan siirtlinme
sicaklik ve taglama kuvvetlerini de artirmaktadir.
Taslama esnasinda olusan yiiksek sicakliklar (yaklagik
1500 °C), taglanan malzemenin yiizeyinde yanmalarin
olusmasima neden olmaktadir. Taslanan malzemelerin
yiizeyinde olusan bu yanmalar ve hasarlar, makine
elamanlarinda yiizey kalitesi agisindan istenmeyen bir
ozellik doguracaktir. Sert taglarla yapilan taglama
isleminde kesme derinligi arttikca (0,05-0,06 mm)
taglanan malzeme yiizeyinde gozle goriilebilen renk
degisimlerinin olustugu gézlenmistir.

M/
4

';, ;50 In;i‘
(c) 60Q5

—

Sekil 2. Tas sertliginin taslanmis malzeme yiizey yapisina etkileri (Kesme derinligi: 0,03 mm)
(Influence of grinding wheel hardness on ground surface roughness (depth of cut: 0,03 mm))
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3.2. Tas Sertligi -Taslama Kuvveti liskisi (Grinding
‘Wheel Hardness — Grinding Force Relation)

AISI 1050 malzemesinin, 0,01-0,06 mm kesme
derinliklerinde, tas sertliginin taglama kuvvetlerine
etkileri Sekil 3.a, Sekil 3.b ve Sekil 3¢’de verilmistir.
390 mm/sn tabla hizinda yapilan taglama islemlerinde
taslama kuvvetleri; 60I5 taginda 1,97-10,4 N, 60M5
tasinda 1,99-13,82 N ve 60Q5 tasinda 2,34-13,97 N
arasinda kesme derinliklerine bagli olarak degerler
almistir  (Sekil 3.a). Tas sertliklerinin  yiizey
puriizlilliigiine etkilerinin incelenmesinde kullanilan
taglama  parametreleri, taslama  kuvvetlerinin
incelenmesinde de aynen kullanilmigs ve tas
sertliklerinin taglama kuvvetleri iizerindeki etkilerinin
yaklasik olarak yilizey piiriizliligi tizerinde benzer
davranig gosterdigi gorilmiistiir. Ayni sartlarda ve
degisik tas sertliklerinde yapilan taglama isleminde
kesme derinliginin artmasiyla, taslama kuvvetlerinin
5,2-6,9 kat arttign goriilmiistiir. Tas sertliklerinin
taglama kuvvetlerine etkisi diisiik tabla hizinda (390
mm/sn) fazla bir farklilik gostermemistir. Kesme
derinliginin artmasi sert taslarda yaklasik %30 daha
biiyiilk taslama kuvvetlerinin olusmasina sebep
olmustur. Sert taslarda tas tanelerinin taglama
diskinden kopmayarak yumusak taslara gore daha gok
koreldikleri bilinmektedir. Taglarin sertliklerine bagli
olarak olusan bu korlenmelerin tezgéh tabla hizinin
artmastyla (390-510 mm/sn), taslarin sertlikleri ile
orantili olarak taslama kuvvetlerinin de O6nemli
oranlarda artmasmna neden oldugu goriilmektedir
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(Sekil 3.b ve Sekil 3.c). Kesme derinlikleri 0,01 mm,
0,02 mm ve 0,03 mm’de taslama kuvvetleri, tas
serliginin  artmasiyla  onemli  bir  degisiklik
gostermemistir. Ancak kesme derinligi 0,04 mm ve
daha fazla olan taglama islemlerinde, taglama
kuvvetleri, tas sertligi ile dogru orantili olarak artiglar
gOstermistir.

Tabla hiz1 460 mm/s de, tas sertliginin artmasiyla
taglama kuvvetlerinde tabla hiz1 390 mm/s de olusan
taglama kuvvetlerine nazaran daha belirgin bir artis
olmustur (Sekil 3.b). 510 mm/sn tabla hizinda
yapilan taglama iglemlerinde, 6015 tasinda 2,52-12,6
N, 60M5 tasinda 2,18-16,03 N ve 60Q5 tasinda ise
3,2-22,36 N taslama kuvvetleri olugsmustur (Sekil 3.c).
Tabla hizinin artmasi, tas tanelerine gelen talas
hacmini artirdigr icin taglarin 6zeliklerinden dolay1
olusan etkiler, tas sertliginin artmasiyla taslama
kuvvetlerinin artigini ortaya net olarak ¢ikartmugtir.

Tas sertliginin etkisini daha net ortaya koymak igin,
degisik tabla hizlarinda yapilan taslama islemlerinde
olusan taglama kuvvetlerinin aritmetik ortalamasi
almarak grafik olusturulmustur (Sekil 3.d). Aritmetik
ortalama (F1+F2+...4+F6)/6, (F1=0,01 mm de olusan
taglama kuvveti F2=0,02 mm de olusan taglama
kuvveti) seklinde yapilmistir.

I sertligindeki tasta olusan ortalama taglama
kuvvetlerine (tabla hizi 390 mm/sn) gore, M
sertliginde %16,1 ve Q sertliginde %25,7 ortalama

25 - 25 -
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Sekil 3. Farkl1 tas sertligine gore kesme derinligi ile taglama kuvveti arasindaki iliski (Depth of cut — surface roughness

relation for different grinding wheel hardness )
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taglama kuvvetleri daha fazla olusmustur (Sekil 3.d).
Tabla hiz1 artirildiginda (460 mm/sn) I sertligindeki
tagta olusan ortalama taslama kuvvetlerine oranla, M
sertliginde %18,5 ve Q sertliginde %38 ortalama
taglama kuvvetleri daha fazla olusmustur. Tabla hiz
510 mm/sn’de, M sertliginde %17,3 ve Q sertliginde
ise %59,8 ortalama taglama kuvvetleri daha fazla
olusmustur.

AISI 1050 malzemesinin taslama isleminde, tabla
hizinin  atmasiyla taglama kuvvetlerinin  6nemli
miktarda arttig1 tespit edilmistir. Bu nedenle AISI
4140 malzemesinin taglama igleminde, tag sertliginin
taglama kuvvetlerine etkisi, tabla hiz1 dikkate alinarak
incelenmistir. AISI 4140 malzemesi, I, M ve Q
sertliklerindeki taslarla, degisik kesme derinliklerinde
yapilan taslama iglemlerinde olusan taslama
kuvvetleri Sekil 4.a, Sekil 4. b ve Sekil 4.c’de
verilmistir. 1 sertligindeki tasla yapilan taslama
islemlerinde olusan taglama kuvvetlerine oranla (Sekil
4.a), M sertligindeki tasta yaklagik %40 (Sekil 4. b),
Q sertligindeki tasta yaklasik %75 (Sekil 4.c) taglama
kuvvetleri daha fazla olusmustur.

Sekil 4.a’da I-sertligindeki tagla, 390 mm/s, 460 mm/s
ve 510 mm/s tabla hizlarinda yapilan taslama
islemlerinde, tabla hizinin taglama kuvvetleri {izerinde
onemli etkisinin olmadig1 goriilmiistiir. Tabla hizina
bagli olarak tas tanelerine gelen talas miktar
artiginda, kesme kuvvetlerinin artmasi beklenmek-
tedir. Ancak yumusak taslarda, tas taneleri yerlerinden

Tas Sertligi ve Isleme Parametrelerinin Yiizey Piiriizliiliigii ve Taslama Kuvvetlerine Etkilerinin Incelenmesi

kiigik  kuvvetlerde  koparak, i3 parcasindan
kaldirilmak istenen talag tamamen kaldirilamadigi i¢in
yumusak taslarda taslama kuvvetleri diisiik miktarda
olusmaktadir. Bu nedenle sert yapiya sahip is
parcalarinda yumusak taslar secilerek, taslama
kuvvetlerini azaltmak ve is parcasinda olusabilecek
olumsuzluklar ortadan kaldirmak amaglanmaktadir.

Sekil 4.b’de ise M sertligindeki tasla, 390 mm/s, 460
mm/s ve 510 mm/s tabla hizlarinda yapilan taslama
islemlerinde olusan taglama kuvvetleri goriilmektedir.
390 mm/s tabla hizinda olusan taglama kuvvetlerine
oranla, 460 mm/s tabla hizinda %18, 510 mm/s tabla
hizinda %36 taslama kuvvetleri daha fazla
olugsmustur. Tas sertliginin artmasiyla (M), tas taneleri
yerlerinden kolay kopmayarak, talas olusumuna karst
direng gostermis ve taglama kuvvetlerinin tabla hizina
bagli olarak artmasma neden olmustur.

Q sertligindeki tasla yapilan taglama islemlerinde,
tabla hizina bagli olusan taslama kuvvetleri Sekil
4.c’de gorilmektedir. 390 mm/s tabla hizinda olusan
taglama kuvvetlerine oranla, 460 mm/s tabla hizinda
%28, 510 mm/s tabla hizinda %53 taslama kuvvetleri
daha fazla olusmustur. Tas sertliginin artmasiyla (Q),
tag taneleri yerlerinden kolay kopmamis, talas
olusumuna karsi asir1 direng gostermistir. Bu ise
taglama kuvvetlerinin tabla hizina bagl olarak énemli
miktarda artmasina neden olmustur.
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Sekil 4. Farkli tas sertligi, tabla hizi ve kesme derinlikleri ile yiizey piiriizliiligii iliskisi (Grinding wheel
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AISI 4140 malzemesinde yapilan taslama
islemlerinde, kesme derinligi artmasi taslama
kuvvetlerini tas sertligine baglh olarak arttirmistir.

Sertlestirme islemi sonrasinda Sekil 5.a ve Sekil
5.b’de goriildigi gibi AISI 1050 ve AISI 4140
¢eliklerinin her ikisi de martenzitik bir mikro yapiya
sahip olmustur. Martenzit oldukg¢a sert ve asinmaya
kars1 direngli bir yapidir [16, 17]. Ancak Sekil 5.a ve
Sekil 5.b incelendiginde, her iki tip g¢elik de ayri
olarak sertlestirme ve 1s1l isleme tabi tutulduklarindan
dolay1 igerdikleri kimyasal alagim elamanlarina baglh
olarak farkli morfolojiye sahip martenzit olusumu
sergilemektedirler. AIST 4140 ¢eliginin sahip oldugu
martenzitin morfolojisi AISI 1050 ¢eligine oranla
daha ignesel goriiniimliidir. AISI 4140 c¢eliginin
yapist igerisindeki kalinti dstenit tanelerinin dagilimi
taglamaya karsit malzeme direncini artirarak, taslama
kuvvetlerinin  ylikselmesinin ~ nedeni olarak
degerlendirilebilir.

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

e Yapilan taglama iglemlerinde, her iki malzemede
(AISI 1050, AISI 4140) de tas sertliginin ylizey
puriizliliigii olusumunda 6nemli derecede etkisinin
oldugu goriilmiistiir. Tas sertligi arttikca ylizey
puriizliiliik degerleri de artmistir.

o AISI 1050 malzemesinde, 6015 taslarla elde edilen
yiizey piiriizliiliik degerlerine oranla, 60M5 taginda
yilizey pirlizlilik degerleri %7,1, 60Q5 tasinda
yiizey piriizlilik degerleri %57,1 daha fazla
olmustur. AIST 4140 malzemesinde, 6015 taslarla
elde edilen yiizey piriizlilik degerlerine oranla,
60MS5 tasinda yiizey piiriizliliik degerleri %17,8,
60Q5 tasinda yiizey piriizliliik degerleri %53,5
daha fazla olmustur.

e Yapilan taglama iglemlerinde, tas sertliginin
artmasiyla beraber yiizey piriizliligi artmis ve
taglanan malzeme yiizeyinde renk degisimlerinin
olustugu gozlenmistir.

e Aym sartlarda ve degisik tas sertliklerinde yapilan
taglama islemlerinde kesme derinliginin artmasiyla
taslama  kuvvetlerinin =~ 5,2-6,9  kat  arttig1
gOriilmiistiir.

e Yapilan taglama islemlerinde, I-sertligindeki tasta
olusan ortalama taslama kuvvetlerine (tabla hizi
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510 mm/sn) gore, M sertliginde %17,3 ve Q
sertliginde ise %59,8 ortalama taglama kuvvetleri
daha fazla olmustur.

o AISI 4140 celiginin taslanmasiyla olusan taslama

kuvvetleri, AISI 1050 ¢eliginin taslanmasiyla
olusan taslama kuvvetlerine oranla yiiksek
degerlerde ¢ikmistir.
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