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DUZLEM TASLAMA ISLEMINDE TEGETSEL VE NORMAL KUVVETLERIN ILiSKisi

(o)1

Bu calisma, dizlem taslama tezgahinda taslama esnasinda olusan
teetsel ve normal kuvvetlerinin 1iliskisini Dbelirlemek amaciyla
yapilmistir. Taslama islemi esnasinda olusan taslama kuvvetlerinin
O0lcllmesi ve bilgisayara kaydedilmesi ig¢in, daha ©&nce tasarimi ve
imalatz yapilan bir dinamometre kullanilmistir. Dinamometre
tasariminda iki adet gerinim Olger esasli 3000 N kapasiteli analog yik
hiicresi kullanilmistir. Taslama deneyleri 46, 60 ve 80 taneli Al1203
taslarla alti farli kesme derinliklerinde vyapilmistir. Is parcas:
olarak sertlestirilmis AISI 1050 (50 HRc) wve AISI 4140 (55 HRc) c¢eligi
kullanilmistir. Taslama islemi esnasinda olusan normal kuvvetler,
tegetsel kuvvetlerin iki katindan fazla gerceklesmistir.

Anahtar Kelimeler: Diizlem Taslama, Normal Kuvvet,

TeJetsel Kuvvet, Kaba Taneli, Ince Taneli

THE RELATION BETWEEN NORMAL AND TANGENTIAL FORCES IN GRINDING

ABSTRACT

This study was carried out 1in order to determine the relation
between normal and tangential forces in surface grinding operations. A
previously designed and constructed dynamometer was used to measure
and record the grinding force components during grinding. Two strain-
gauge based analogue load cells of 3000 N capacity were used for the
dynamometer. Grinding tests were carried out at six different depth of
cuts using Al,0; grinding wheels of various grain sizes (46, 60 and 80
meshes). The grinding tests were carried out on hardened AISI 1050 (50
HRc) and AISI 4140 (55 HRc) steel workpieces. The normal forces were
found to be twice larger than the tangential forces.
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

Taslama islemi, 1s parcalarinin istenilen sekil, 0ol¢li ve 0Olci
toleranslarinda elde edilmesini saglayan Onemli bir imalat ydntemidir.
Bu yodntem 1is parcalarinin ©&6zellikle diger isleme yoOntemleriyle
(tornalama, frezeleme vb.) yeterli tamlikta ve vyilizey kalitesinde
iretilemedidi durumlarda kullanilmaktadir [1 ve 2]. Yizey bUtinligunin
6nemi; kirilma dayanimi, korozyon hizi, gerilme korozyon c¢atlamasz,
asinma, manyetik 0Ozellikler ve boyutsal kararlilik gibi urin
performansi izerindeki etkilere baglidir Yizey DbUtinligl; bitirme
ylizevyi, metaliirjik hasar ve kalici gerilmeler gibi yiizeylerin
kalitesiyle ilgili biittin yonleri kapsamaktadir. Bitirme yiizeyi islenen
yizeyin kalitesiyle ilgilidir [3 ve 4]. Olcme aletleri, kizak ve
kayitlar, miller, disli c¢arklar, merdane ve vyatak bilezikleri gibi
bircok makine parcasinin yizey Ozelliklerinin iyi olmasi =zorunludur.
Bu vylizeylerin korozyona karsi dayanikli olabilmesi ic¢in taslama islemi
gerekli sartlardan biridir [5].

Taslamayl etkileyen Onemli bir faktdr de asindirici taneciklerin
asinmasl ve tas ylzeyinden koparak ayrilmasidir. Talasli {retimin
temel elamani olan makine, kesici takim ve islenecek malzeme {izerinde,
yillardir devam eden arastirmalar, talas kaldirma esnasinda meydana
gelen kesme kuvvetlerinin ve etkilerinin analizi wve dogru olarak
O0lclilmesini de gerekli hale getirmistir. Taslamacilikta bu amacla
bircok c¢alismalar vyapilmis olmasina radmen, problemler tamamiyla
¢oOzilememistir [6 ve 9]. Yapilan arastirmalara gobre, dislilerin
taslanmasi sonrasi yluzey plirizliligini tahmin etmek icin
gelistirdikleri modelin verdigi sonug¢lar ve bu sonucglari destekleyen
deneysel c¢alismalar gOstermektedir ki, artan taslama hizi vylzey

plurizlilik dederinin dismesine neden olmaktadir. Bununla talas
derinliginin artmasi, ilerleme hizi ve tas 6zellikleri yizey
pliriizlilik degerlerini etkiledigini vurgulamiglardir. Liu ve

arkadaslari ise yaptiklara calismada taslama esnasinda olusan
kuvvetleri incelediklerinde, tas tane boyutu kiigildikce ve taslama
derinligi arttikca taslama kuvvetlerinin artidini wvurgulamistir [11 ve
127.

Taslama isleminde olusan kuvvetleri teorik olarak hesaplamak ic¢in
gelistirilen metotlarin hicgbiri taslama diskinin kimyasal yapisini ve
fiziksel oOzeliklerini dikkate almadigindan dolayi, tamamen dogru
sonu¢lar vermemekte, sadece belli bir yakinlikta taslama kuvvetlerinin
tahmin edilebilmesine imkan saglamaktadir. Yapilan taslama kuvvetleri
hesaplamalari tasin 0Ozelliklerini dikkate almayip, islenen malzeme
6zelikleri wve isleme sartlari kullanilarak, hesaplamalar tegetsel
kuvvetin bulunmasina yoénelik yapilmistir [13 ve 14]. Taslama isleminde
ise talas kesiti net Dbir sekilde Dbelirlenememektedir. Cinkli diger
takim tezgahlarindaki gibi, verilen talas miktari taslama tezgahinda
bir defada kaldirilamamaktadir. Bu nedenle yapilan hesaplamalar, tasin
is parcgasi vyizeyinde Dbir defa gec¢tiginde wverilen Dbiitiin talasin
kaldirildigz kabul edilerek yapilmaktadir. Takim tezgahlarinda
kesicilerle malzemelerden talas kaldirma islemi esnasinda malzemelerin
maruz kaldiklarz kuvvetler nedeniyle konumlarini degistirmeleri
oldukga ©o6nemlidir. Taslama isleminde 1is parcasinin tezgah tablasina
dogrudan manyetik tabla vasitasiyla veya badlama kaliplari 1ile
emniyetli bir sekilde baglanabilmesi ic¢in, talas kaldirma aninda
olusan kesme kuvvetlerinin Dblylikligintin ve yonlerinin bilinmesi
gerekmektedir.
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2. CALISMANIN ONEMI (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Is parcasinin tezgdha ba§lanmasi taslama isleminde &nemli
safhalardan biri olup taslama hatalarinin c¢odu, uygun ve yeterince
rijit olmayan baglama isleminden kaynaklanmaktadir. Taslama
kuvvetlerinin dogru olarak tespit edilmesi ve is parcasinin
baglanmasinda buna gdre Oonlem alinmasi, doJabilecek hatalari ortadan
kaldiracaktir. Baglama kuvvetlerinin oOnceden belirlenmesi, baglama
tasarimi kalibinin otomasyonunda o6nemli bir yer tutmaktadir. Ozellikle
standart baglama elamanlarinin sec¢iminde, kesme kuvvetlerine baglzi
olarak, baglama kuvvetlerinin dodru tayin edilmesi Dbluyiik ©o6nem arz
etmektedir. Bu amacla talas kaldirma esnasinda olusan taslama
kuvvetlerinin 0Ol¢iilmesi ve Dbilgisayara kaydedilmesi i¢in yapilan
dinamometre 1ile farkli tas tas tane Dbluylkliklerindeki taslarla
yapilmasi, taslama islemi vyapilarak taslama kuvvetleri arasindaki
iliskiyi etkilerinin belirlenmesi amaclanmistir.

3. DENEYSEL CALISMA (EXPERIMENTAL METHOD PROCESS)

Bu calismada; numune olarak 1slah islemi sonunda kazandiklari
iistin mekanik &zelliklerden dolayi, c¢esitli makina ve motor parcalar,
dovme pargalar; c¢esitli civata somun ve saplamalar, krank milleri,
akslar, kumanda ve tahrik parcalari, piston kollari, ¢esitli miller,
disliler gibi pargalarin imalati gibi genis bir kullanim alanina sahip
AISI 4140 malzemesi ve AISI 1050 malzemesi secilmistir. Bu
malzemelerin spektral analizleri yvaptirilmis ve malzemelerin
kompozisyonu belirlenmistir (Tablo 1 wve 2). Numuneler 1si1l islemden
sonra, gerginlik giderme tavina tabi tutulmus ve sertlikleri {i¢c ayri
bolgede sertlik Olcimli yapilmis ve bu dederlerin aritmetik ortalamasi
AIST 4140 (55HRc) , AISI 1050 (50HRC) alinmistair. Numunelerin
ylizeylerinde olusan oksit tabakalari taslama islemi 1ile giderilerek
dinamometreye sadlikli baglanmasi gerceklestirilmistir.

Tablo 1. AISI 4140 malzemesinin kimyasal bilesimi
(Table 1. Chemical composition of AISI 4140 material)

Element % Element % Element %

Aliminyum (Al) 0.420 Mangan (Mn) 0.932 Molibden (Mo) 0.188
Silisyum (Si) 0.241 Kobalt (Co) 0.0158 Kalay (Sn) 0.0117
Fosfor (P) 0.018 Nikel (Ni) 0.121 Kursun (PDb) 0.001
Titanyum (Ti) 0.003 Bakir (Cu) 0.200 Wolfram (W) 0.0073
Vanadyum (V) 0.019 | Arsenik (As) 0.0085 Karbon (C) 0.420
Krom (Cr) 0.960 | Niobyum (Nb) 0.0027 Kukiurt (S) 0.0243

Tablo 2. AISI 1050 malzemesinin kimyasal bilesimi
Table 2. Chemical composition of AISI 1050 material)

Element % Element % Element %

Altminyum (Al) 0.000 Mangan (Mn) 0.757 | Molibden (Mo) 0.042
Silisyum (Si) 0.113 Kobalt (Co) 0.020 Kalay (Sn) 0.032
Fosfor (P) 0.033 Nikel (Ni) 0.011 Kursun (PDb) 0.064
Titanyum (Ti) 0.000 Bakir (Cu) 0.227 Wolfram (W) 0.003
Vanadyum (V) 0.020 | Arsenik (As) 0.021 Karbon (C) 0.510
Krom (Cr) 0.271 | Niobyum (Nb) 0.000 Kuakirt (9) 0.044

Bu c¢alismada; diizlem taslama islemi esnasinda olusan taslama
kuvvetlerini belirlemek ic¢in bir dinamometre kullanilmistir. Yapilan
bu c¢alismada; kullanilan dinamometrenin tasarimi iki ayri asamada
gerceklestirilmistir. i1k asamada; dizlem taslama tezgdhinda
taslanacak 1is parcasinin rijit bir sekilde Dbaglanabilmesi, ikinci
asamada 1ise; deney dizenedi diizlem taslama tezgdhinin tablasina
paralel ve rijit olarak baglanmasidir. Tasarim yapilirken taslama
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kuvvetlerinin yodnleri (Ft ve Fn) ylk hiicrelerinin baglanti konumlarini
belirlenmistir. Taslama kuvvetlerini ayri ayri Olgcebilmek amaciyla
secilen yik hiicreleri BAYKON firmasina ait iki adet kiris tipi 300 kg
LOAD CELL olup vyik Thiicrelerinin teknik ©&zellikleri Tablo 3’te
verilmistir. Deneylerde kullanilan yik  hiicreleri Sekil l.a’da
verilmistir. Diizlem taslama tezgahinda, taslama esnasinda olusan
taslama kuvvetlerini vyatay ve dikey yonlerde O&lgebilmek amaciyla
gelistirilen gerinim ©&lger esasli dinamometrenin dizlem taslama
tezgahinin tablasi izerindeki yerlesim konumu Sekil l.b’de
gdsterilmistir.

Sekil 1. Deneylerde kullanilan yilik hiicresi ve deney diizenedi
(Figure 1. Load cell and experimental setup used in experiments)

Tablo 3. Ytk hiicresinin teknik 6zellikleri
(Table 3. Technical specifications of the load cell)

BAYKON Model (1263) TEDEA-HUNTLEIGH

Parametreler Deger Birimler Parametreler Deger Birim
Nominal Yiik 300 Kg Termal Denge 0.00140 $FS/°C

S Termal R o
Uyarim Gerilimi 10 v Duyarlik 0.0060 XFS/°C
T;g)Olgu Cikiga 2+%10 mv/v Girdi Direnci | 415+15 Ohm
Dodrusal Olmama 0,02 % FS Cikti Direnci | 35043 Ohm
Histerize & o .. . . 5
Tekrar Edileme 0,01 5 FS Glivenli Yik 150 5EF'S
Toplam Hata 0,020 % FS Kopma Yikl 250 $FS
Sturtnme (30 Yalitim

% . . >

Dakika) 0,025 FS Direnci MegaOhms 5000
Calisma Sicaklik 30480 oo Kablo § 1.5 n
Siniri Uzunlugu
Dengelenmis 3 o <
S1caklik Sinira 10+40 C Agirlak 1.6 Kg

Deneyler TAKSAN TYT-400 diizlem taslama tezgahinda yapilmistir.
250x50x127 olcilerinde tas kullanilmistir. Zimpara taslarinin yapilari
geredi homojen sekilde imal edilmeleri miimkiin olmadigindan; kullanilan
biitin taslar statik dengeleme yontemi ile dengelenmistir. Biitin
deneylerde tas devri takometrede 6lciilen 1596 dev/dakika alinmistir.
Taslama isleminde olusan tedJetsel kuvvet ve normal kuvvetlerin gerilim
cinsinden degisimleri Sekil 2’de verilmistir.
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Sekil 2. T;glama isleminde 0Olc¢iilen gerilim dedisiminin bilgisayar
ekraninda gdrintisu
(Figure 2. Display of the measured voltage change during grinding on
the computer screen)

4. BULGULAR VE TARTISMA (FINDINGS AND DISCUSSIONS)

Zimpara taslara ile talas kaldirma sirasinda taslama
kuvvetlerini ve taslanan is parcasinin ylizey kalitesini etkileyen pek
cok faktor sz konusudur. Bu calismada tas tane biytukligud (46, 60 ve
80) ve taslama parametrelerinin, kesme derinliginin (0.01, 0.02, 0.03,

0.04, 0.05 ve 0.06mm) taslama kuvvetleri tizerindeki etkileri
arastirilmistir. Tas devri, tas bileme orani ve soJutma sivisinin
debisi sabit tutulup, taslama isleminin yukarida belirtilen

parametreleri degistirilerek, AISTI 4140 ve AISI 1050 ¢elik malzemeler
taslanmistir. Bu sebeple diizlem taslama tezgahinda, AISI 1050 ¢elik
malzeme 46 taneli tasla taslanmis ve taslama aninda yatay yonde olusan
kuvvetleri (Ft) ve dikey yonde olusan kuvvetleri (Fn) OlcUlmistir
(Sekil 3). 0.0lmm kesme derinliklerinde vyapilan taslama islemlerinde
Ft ve Fn kuvvetleri birbirine vyakin dederlerde Olciilmiistiir. Kesme
derilikleri artirilarak vyapilan deneylerde taslama kuvvetleri kesme
derinliklerine oranla daha yiuksek degerlerde olusmustur. Kesme
derinlikleri dodrusal artirilmis ancak kesme kuvvetleri {Ustel orak
artmistir. Yapilan matematik modelde, Ft=2476.8x%-44.661x+1.275 ve
Fn=3096.4x°+64.346x+0.53 denklemleri elde edilmistir. Edrilerin
regresyon katsayilari 1’e vyakin (R?°=0.9976) deerde cikmistir. Fn
degerleri Ft deJerine oranla vyaklasik % 30 daha vyiksek deJerde
olusmustur. DiJer isleme yontemlerinin aksine, taslama kuvvetinin (Fn)
esas kesme kuvvetinden (Ft) daha biyik oldugu c¢esitli c¢alismalarda
belirtilmistir [15].

18 - {tag 46M5, tabla hzi: 390 mm/s, Mlz. AISI 1050)
16 1gFt {ortalama) y = 2476, - 44, 66x + 1,275
13 | Rz = 0,997

MFn {(ortalama) y = 3096,=x% + 64,36x + 0, 3

12 4 RZ

0,935

10 4

Taglama Kuvveti (M)
@
.

u] 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07

Kesme Derinligi (mm)

Sekil 3. Kaba taneli tasta (46M5) Ft ve Fn arasindaki iliskisi
(Figure 3. Relation between Ft and Fn in coarse grained stone (46M5))
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Yapilan bu calismada diizlem taslama islemi diger takim
tezgahlarinda talas kaldirilma islemine gdre farklilik arz etmektedir.
Talasli imalat islemlerinde kesme kuvvetlerini belirlemek ig¢in genelde
tornalama metodu kullanilmaktadir. Tornalama metodunda ise yanasma
acisi1 90° secilerek kesme kuvveti bilesenleri aza indirgenmektedir.
Tornalama metodunda veya frezeleme metodunda tezgaha verilen kesme
derinligi talas olusumunda yaklasik %100 kaldirilmaktadir. Tornalama
veya frezeleme isleminde talas kaldirildiktan sonra kesici takimin
konumu de§istirilmeden parca yeniden islenirse kesme kuvvetleri sifira
yvakin deferler alacaktir. Ikinci islemde kiicik deJerlerde kesme
kuvvetleri goriiliirse bunun nedeni, kesicinin is parcasina sirtiinmesi,
kesicinin talas kaldirma esnasinda esnemesinden kaynaklanabilir.
Taslama islemi, tornalama metodunda farkli bir isleme metodudur.
isleme yénii olarak frezeleme metoduna benzetilebilir. Ancak frezeleme
isleminde kesicinin ayni yoénlii veya zit yonlid olarak islemesini,
operatdr tercih edebilir. Diizlem taslama isleminde kesici devamli ayni
yonlid veya zit yonll olarak isleme yapmaktadir.

Taslama isleminde tezgahin keserek kaldirmasi i¢i verilen kesme
derinligi bir gecgiste talas olarak kaldirilamamaktadir. Taslama
tezgahinda taslamak i¢in wverilen kesme derinligi bircok gegiste
kaldirilabilmektedir. Taslama isleminde, taslama diski ile is parcgasi
ayni yonde talas kaldirirken Fn kuvveti maksimum degerlerde
olusmaktadir. Taslama isleminin didJer isleme metotlarindaki diger bir
farki ise kesici olarak kullanilan tas tanelerinin dizenli bir kesme
geometrisinin wve diizenli bir siralanmasinin olmamasidir. Bu diizensiz
tas taneleri talas kaldirirken tas tanelerinin aralarindaki bosluk
veya tas tanelerinin yikseklik farkindan dolayi talas Dbir gegiste
kaldirilamamaktadir. Dolaysi ile taslama isleminde taslama kuvvetleri
teorik olarak hesaplaninca kaldirilacak talasin kesit tam olarak
belirlenememektedir. Ayrica taslama kuvvetlerinin yodniiniin ve de§erinin
bilinmesi is pargasinin emniyetli sekilde baglanmasini sadlayacaktir.

Ayrica taslama islemi yliksek kesme hizlarinda vyapilan Dbir
islemdir. Taslama diskleri genelde darbelere ve farkli ydnde gelen
kuvvetlere karsi dayanimi diusiiktiir. Bu ise taslama islemi acisinda
6nem arz etmektedir. Diizlem taslama isleminde is parcalari genelde
manyetik tablalarla baglanmaktadir. Baglama hatalarinda veya taslama
esnasinda 1s parcasinin tabla ve taslama diski arasina sikismasi
yluksek devirde doénen taslama diskinin kirilmasi veya patlamasina neden
olacaktir. Parcalanan taslar silahtan ¢ikan mermi hizinda oldugunda
biylik tehlikeler arz etmektedir. Yiksek deferde olusan kesme
kuvvetleri, tas tanelerinin asinmasina, tas tanelerinin taslama
diskinde koparak islenen 1s parcasinin yiizeyine nlfuz ettikleri
bilinmektedir. Yiksek hizlarda talas kaldiran taslama islemi, taslama
parametreleri tam belirlenmemesi durumunda islenen parc¢anin yilizeyinde
yanmalar, kilcal catlaklar ve kalinti gerilmeleri olusturdudu cesitli
calismalarda tespit edilmisti [1].

60M5 tasi 1le vyapilan taslama islemlerinde olusan taslama
kuvvetleri karsilastirildiginda yatay ve dikey kuvvetler arasindaki
oranin daha tutarli oldugu taslas derinlikleri ile fazla de§ismedigi
gorilmistir (Sekil 4). Bu oranin daha kararli olmasi, 60M5 tasi ile
yapilan taslamada olusan taslama kuvvetlerinin, 46M5 tasi ile
yapilanlarda olusan taslama kuvvetlerine gbre daha az olmasindan ve
kesmenin daha rahat olmasindan kaynakladigi disiinilmektedir. 60M5 tasi
ve 406M5 tasi ile esit kesme derinliklerinde, esit tabla hizinda ve
ilerleme miktarlarinda deneyler yapilmistir. Taslama isleminde 46M5
tasina gore 60M5 tasinda kesmeme islemini yapacak aktif tanecik sayisi
fazladir. Aktif tanecik sayisinin fazla olmasi tane basina diisen talas
miktarini azalmasina ve taslama kuvvetlerin daha diistik c¢ikmasina neden
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olmaktadir. Fn kuvvetinin yiiksek dederlerde <c¢ikmasinin nedeni,
kaldirilamayan talas miktar ne kadar ¢ok olursa, kaldirilamayan talas
taslama diskine ve is pargasina o kadar basing yapmasiyla
aciklanmaktadir.

1B [tag 60M5, tabla hiza: 390 mm/s,
16 Mlz. ATSI 1050)
— #Ft {ortalema) ¥ = 250x® + 84,61lx + 0,148
B1t 4 Rz = 0,996
=1z o
—];‘ BFn {ortaleama)] = 14839%,3* + 10B,0x+ 0,7
;lD R* = 0,093
.
-
=
z
-
o4
E el
o T T T
na 0,01 0,02 o, 03 0,0 0,03 0,06
Fesme Derinlidi {mm)

Sekil 4. Orta taneli tasta (60M5) Ft ve Fn arasindaki iliskisi
(Figure 4. Relation between Ft and Fn in medium grained stone (60M5))

80M5 tasi 1ile vyapilan taslama islemlerinde olusan taslama
kuvvetleri karsilastirildidindan yatay ve dikey ydnde olusan kuvvetler
arasindaki oranin 60M5 tasi ile yapilanlarda olusan taslama
kuvvetlerine benzer oldudu, Sekil 5’de gdrilmektedir. 80M5 tasi ile
yapilan taslama islemlerinde olusan taslama kuvvetleri diger taslama
islemlerine gobre (60M5 tasi ve 46M5 tasi ile vyapilan deneyler) daha
disiik degerlerde olusmustur. Ancak 80M5 tasi 1ile vyapilan taslama
islemlerinde olusan taslama kuvvetlerinin kiicik dederlerde olmasina
ragmen vyiiksek kesme derinliklerinde taslama =zorlanmis ve taslama
diskinde tas tanelerinin kopmasina neden olmustur. Tas tanelerinin
kiicik boyutlarda olmasi tanelerin taslama diskine baglanma
kuvvetlerini azaltmaktadir.

,_
w

(tag 80M5, table haza: 390 mm/a,
Mlz, AISI 1050)
oFt y = -914,2x*+ 201x - 0,57
5 1 R* = 0,991

1 (N)
)

112,5x* + SZ,7x + 0,449

r
-
~
~
]

P = 0,3672

o

lama Kuvyet

W
agl

Tas
J
)

Kesne Derinlidi (mm)

Sekil 5. Ince taneli tasta (80M5) Ft ve Fn arasindaki iliskisi
(Figure 5. Relation between Ft and Fn in fine grained stone (80M5))

46M5, 60M5 wve 80M5 taslari ile AISI 4140 malzemesinin taslama
islemlerinde olusan vyatay ve dikey taslama kuvvetleri Sekil 6, Sekil 7
ve Sekil 8 wverilmistir. AISI 4140 malzemesinde olusan taslama
kuvvetleri ile AISI 1050 malzemesinde olusan taslama kuvvetleri
karsilastirildiginda, Ft wve Fn kuvvetleri AISI 4140 malzemesinde
taslanmasinda daha vylksek dederlerde olusmustur. Bunun nedeni AISIT
4140 malzemesinin igersinde bulunan alasim elementleri ve buna bagli
olarak AISI 4140 malzemesinin sertliginin AISI 1050 malzemesine gore
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yiksek dederde olmasi ile aciklamabilir. AISI 4140 malzemesinin
taslanmasinda olusan yatay ve dikey kuvvetler arasindaki oran (Fn/Ft)

AISTI 1050 malzemesinin taslanmasinda olusan Fn/Ft oraniyla vyaklasik

ayni oldugu gorilmistir.
gbre taslama kuvvetleri dedisse de,

Bu sonuca gore taslanan malzemelerin cinsine
taslama sirasinda olusan yatay ve

dikey kuvvetleri arasindaki oranin fazla deJismedigi sdylenebilir.

Sekil 6.
(Figure 6.

R e e
FoMs o m

[
Wm0

Taglama kuvveti (M)
e

5]

Q

Kaba taneli tasta

(Tas 96M5, tabla hizi 390 mm/a, Mlz.

AFT ¥ = 78

ATST 4140)

A
p,01 0,02 0,02 0,04 0,05 0,06 0,07
Eesme derinlidi {mm}

(46M5)

Ft ve Fn arasindaki iliskisi
Relation between Ft and Fn in coarse-grained stone

(46M5) )

Sekil 7.
(Figure 7.

Taglama kuvvetd

I'(NP' ] [}
Bl W

[}
=

L= S L ]

[Tas 60MS, tabla hizi 390 mm/a, Mlz.

AFt ¥ = 3457,x% - 101,8x + 1,326
R: = 0,932
WFn v = 4589, - 41,05x% + 1,868

R® = 0,972

AT3T 4140}

Orta taneli tasta
Relation between Ft and Fn in medium grained stone

0,01 0.0z 0,03 0,04 0,05

Fesms derinlifi {mm)

(60M5)

Ft ve Fn

arasindaki iliskisi

(60M5) )

aglama kuwveti (H}

=

Sekil 8.
(Figure 8.

(Tag BOMS, tabla hizi 390 mm/=, Mlz. ATHT 4140)
APE vy o= 1692, % + A48,7% + 0,758
b RE = 0,995
WFn oy = 185,7x* + &l1,6x - 0,086
Rt = 0,975
T T T T T T 1
u] 0,01 0,0z 0,03 0,04 0,05 0,06
Femme derinlidi (mm)

ince taneli tasta

(80M5)
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Yapilan bitin taslama islemlerinde elde edilen taslama
kuvvetleri Fn/Ft=2Ft~2.3Ft oraninda bulunmustur. Bu sonuclar,
literatiirdeki vyapilan c¢alismalarla paralellik arz etmektedir. Ancak
taslama parametreleri ve isleme parametrelerine gdre degismektedir.

5. SONUC VE ONERILER (CONCLUSION AND RECOMMENDATIONS)

Zimpara taslara ile talas kaldirma sirasinda taslama
kuvvetlerini ve taslanan is parcgasinin yluzey kalitesini etkileyen pek
cok faktoér sz konusudur. Bu calismada tas tane biyukligi (46, 60 ve
80) ve taslama parametrelerinin, kesme derinliginin (0.01, 0.02, 0.03,
0.04, 0.05 ve 0.06mm) taslama kuvvetleri tizerindeki etkileri
arastirilmistir. Tas devri, tas bileme orani, sodutma sivisinin debisi
sabit tutulup, taslama isleminin yukarida belirtilen parametreleri
degistirilerek, AIST 4140 ve AISI 1050 c¢elik malzemeler taslanmis ve
asagidaki sonuclar elde edilmistir.

¢ 0.0lmm kesme derinliklerinde yapilan taslama islemlerinde Ft ve

Fn kuvvetleri birbirine vyakin de§erlerde Olc¢ilmiistiir. Kesme

derilikleri artirilarak vyapilan deneylerde taslama kuvvetleri

kesme derinliklerine oranla daha ylksek dederlerde olusmustur.

e Kesme derinlikleri dogrusal artirilmis ancak kesme kuvvetleri
ustel orak artmistir.

e EgJrilerin regresyon katsayilari 1’e vyakin (R?=0.99) degerde
¢cikmistir. Fn degerleri Ft dederine oranla yaklasik %130 daha
yliksek degerlerde olusmustur.

e Taslama isleminde, taslama diski ile is parcasi ayni yodnde talas
kaldirirken Fn kuvveti maksimum dederlerde olusmaktadir

e B80M5 tasi 1ile vyapilan taslama islemlerinde olusan taslama
kuvvetleri didJer taslama islemlerine gbre (60M5 tasi ve 46M5
tasi ile yapilan deneyler) daha disiik deerlerde olusmustur.

e 80M5 tasi 1le vyapilan taslama islemlerinde olusan taslama
kuvvetlerinin kiicik dederlerde olmasina radmen yiiksek kesme
derinliklerinde taslama =zorlanmis ve taslama diskinde tas
tanelerinin kopmasina neden olmustur. Tas tanelerinin kiiciik
boyutlarda olmasi tanelerin taslama diskine baglanma
kuvvetlerini azaltmaktadir.

e ATST 4140 malzemesinde olusan taslama kuvvetleri ile AISI 1050
malzemesinde olusan taslama kuvvetleri karsilastirildiginda, Ft
ve Fn kuvvetleri AISI 4140 malzemesinde taslanmasinda daha
yiksek degerlerde olusmustur.

e ATSTI 4140 malzemesinin taslanmasinda olusan vyatay ve dikey

kuvvetler arasindaki oran (Fn/Ft) AISI 1050 malzemesinin
taslanmasinda olusan Fn/Ft oraniyla vyaklasik ayni oldugu
gorilmistir.

e Yapilan blutin taslama islemlerinde elde edilen taslama
kuvvetleri Fn/Ft=2Ft~2.3Ft oraninda bulunmustur.
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