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Yeni diizlem yiizey taslama mekanizmasi (YTM), gelistirilen bir mekanizma ile elde edilen yeni bir diizlem yiizey taslama
mekanizmasidir. Geleneksel diizlem yiizey taglama mekanizmasinda tasin sadece bir hareketi mevcuttur. Bu yontemde tas kendi
ekseni etrafinda ¢evresel olarak donmektedir. YTM’de ise iki eksende donme hareketi vardir. Birinci donme hareketi geleneksel
taglama mekanizmasinin aynisidir. Bu donme hareketi g¢evresel donme hareketidir. Diger donme hareketi ise yeni gelistirilen
mekanizma ile taglama taginin radyal eksene dik eksende kendi etrafinda dénmesidir. Bu dénme hareketi de eksenel dénme
hareketidir. Boylece tas ayni anda iki donme hareketi yapmaktadir. Gelistirilen bu yeni yontemle farkli parametrelerde deneyler
yapilmustir ve ylizey piiriizliligii (Ra) degerleri dl¢iilmiistiir. Farkli cinslerde bes tas se¢ilmistir. Tiim bu farkli kombinasyonlar ile
is pargalar1 taglanmig ve bunun yiizey piiriizliiliigii tizerine etkileri incelenmistir. Sonug olarak YTM’de geleneksel yontemden daha
kiigiik ytizey piirtizliiliigii degerleri elde edilmistir. Taglanan pargalarin her bdlgesinde yiizey piiriizliligii degerleri birbirine ¢ok
yakin elde edilmistir. YTM maliyet a¢isindan da oldukga diisiikk degerde olmasi ile birlikte tiim freze ve CNC tezgéhlara adapte
edilebilecek niteliktedir. Tiim bu yonlerden dolay1 YTM’nin geleneksel diizlem yiizey taslama sisteminden daha iyi oldugu
rahatlikla sdylenebilir.

Anahtar Kelimeler : Taslama mekanizmasi, diizlem yiizey taslama, yiizey piiriizliiliigii, taslama parametreleri.

Investigation of the Effect of Cutting Parameters on
Surface Roughness by a New Type of Plane Surface
Grinding Mechanism (YTM)

ABSTRACT

The new plane surface grinding mechanism (YTM) is a new plane surface grinding mechanism obtained with the mechanism
developed. In the traditional plane surface grinding mechanism, the wheel has only a single rotation. The wheel rotates
circumferentially around its axis. In YTM, on the other hand, there are two rotations. The first rotation is the same with the
traditional grinding mechanism, which is the circumferential rotation. The other rotation is the newly developed axial rotation,
where the wheel rotates around itself perpendicular to its radial axis. This totational is called axial rotation. Thus, the wheel has
two rotations. Experiments were made for this newly developed method using various parameters and surface raughness (Ra)
values were measured. Five wheels with different kinds were chosen. Workpieces were grinded with all these different
combinations and effects on surface roughness were investigated. As a result, YTM produced smaller surface roughness values
than the traditional method. Surface roughness values were very close in every part of grinded work pieces. YTM is also very low
in cost and can be adapted to all milling machines and CNC machines. It can be safely said that YTM is better than the traditional
system because of all these directions.

Keywords : Grinding mechanism, plane surface grinding, surface roughness, grinding parameters.

1. GIRiS (INTRODUCTION)

Taslama iglemlerinde {iretim maliyetini diisiirmek ve {ire-
tilen is pargast kalitesini artirmak i¢in kullanilan tas ve
isleme parametrelerinin iyi se¢ilmesi gerekmektedir. Her

*Sorumlu Yazar (Corresponding Author)
e-posta : oktay.adiyaman@batman.edu.tr

parametre hem kendi basina hem de birbirleriyle etkile-
simli olarak taglama iglemini etkiler. Parametreler dogru
tespit edilemezse tagin hizli asinmasi, yanmasi ve ayrica
taglanan ig pargasinin bozulmasi veya i pargasi yiizey
kalitesinin bozuk olmasi gibi sorunlar ortaya ¢ikar. Tiim
bunlar maliyeti artiracak ve zaman israfina neden olacak
problemlerdir [1].
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Taglama iglemi, is parcalarinin istenilen sekil, 6l¢ii ve to-
leranslar elde edilmesini saglayan 6nemli bir imalat yon-
temidir. Bu yontem is parcalarinin 6zellikle diger igsleme
yontemleriyle (tornalama, frezeleme vb.) yeterli tamlikta
ve ylizey kalitesinde iiretilemedigi durumlarda kullanilir
[2].

Taglamay: etkileyen 6nemli bir faktoér de asindiricilarin
asmmast ve tastan koparak ayrilmasidir. Arastirmalarin
sonucu, talas kaldirma esnasinda meydana gelen kesme
kuvvetlerinin ve etkilerinin analizi ve dogru olarak 6l¢iil-
mesini de gerekli hale getirmistir. Taglamacilikta bu
amacla ¢ok sayida calisma yapilmis olmasina ragmen,
taglama islemi esnasinda, taslanan malzemede olusan
problemler tamamiyla ¢6ziilememistir [3].

Savas ve Ozay gelistirdikleri yeni bir yontem olan teget-
sel tornalama-frezeleme isleminde kesme parametreleri-
nin yiizey piirtizliligii iizerindeki etkilerini arastirmig ve
optimum kesme parametrelerini belirlemiglerdir. Elde
edilen ylizey piiriizliiliigii degerlerinin taglama kalitesine
yakin oldugunu tespit etmislerdir [4].

Gavas ve dig., dort farkli malzemeyi helisel taramali tag-
lama yontemi (HSQ) ile taglamislar ve geleneksel silin-
dirik taslama yontemi ile karsilagtirarak yeni yontemin
yiizey piriizliliigli ve yuvarlaklik {izerindeki etkilerini
arastirmiglardir. HSG yonteminin geleneksel silindirik
taglama yontemine gore yiizey plriizliligiini azalttigin
belirlemislerdir [5].

Yaptiklar1 calismada Xie ve Williams, taglama islemi ve
simiilasyonunu kapsayan ii¢ kategorik ¢caligmanin ilkinde
[6], tek nokta elmas kaplamali tag yiizeyi tlizerinde ince-
leme yapmuslardir. Taslama tas1 ylizey olusumu, taglama
isleminin kontrolii agisindan énemli bir husustur. Bunun
anlasilmasi i¢in simiilasyon gelistirilmistir. Tas topog-
rafya simiilasyonu, kaplama aracinin hareketini, tane bo-
yutunu, taneler arast boslugu, tanelerin iglem sirasindaki
pargalanmasint ve iglem sirasindaki tane kopmalarini
dikkate almaktadir. Bu eslestirmelerden; kaplamanin
onemli bir parametre oldugu sonucuna vartlmistir.

Chen ve Rowe [7], is pargasiyla temas halindeki her ta-
nenin kesme hareketini simiile etmislerdir ve taglama is-
lemini aragtirmak icin bir yontem tanimlamslardir. Is
pargasiin bir kesitinden gegen her bir tane iizerindeki
kuvvet simiile edilerek taglama kuvvetinin analizi yapil-
mistir ve sonug olarak simiile edilmis i parcasi yiizeyi,
deneysel sonuglari ile benzer 6zellikleri gosterdigi goz-
lemlenmistir. Bu ¢aligmada ayrica tanecigin is pargasi
yiizeyi Uzerindeki olusturdugu batma durumu incelen-
mistir.

Tas topografisinin incelemesine dair diger bir ¢aligmada
Kim S. ve Ahn J.H. [8] taslama taginin asindirici tanecik-
lerin kesme yapabilmesi igin sistematik bir yaklagim ta-
nimlamiglardir. Bu yaklasim gerekli uygun kaplama
derinligi (gézenek derinligi) ve kaplama aralig1 (gézenek
araliklar1) elde etmeye yonelik karar verme siirecine da-
yal1 galigmaktadir. Asindirici taneciklerin kesme yiiksek-
ligi ve kaplama aralig1 ile ylizey piiriizliliigli arasindaki
iliski isleme esnasinda karsilastirilmistir.

Taslama islemi ile ilgili ayrica bircok alanda ¢aligmalar
yapilmistir. Bu ¢aligmalar cesitli kategoriler halinde sira-
lanacak olursa, [9,10];taslama performans: iizerine olan
arastirmalar, [8,9,10-13]; taslamada kesme parametre-
leri, yiizey kalitesi ve ylizey kalitesinin iyilestirilmesi,
ylizey piiriizliiliigii ve sonuglarinin 6l¢iimii iizerine yapi-
lan arastirmalar, [8,13-20]; tas yapisinin topografik ya-
pisi, tag unsurlarinin kesme iizerine etkileri vb. konularda
yapilan aragtirmalar, [5,10,21-23]; taslama sekline ve
yontemi ile ilgili caligmalar, [6, 24-28]; taglama igleminin
analizi, yeni teknolojilere adaptasyonu ve bilgisayar tek-
nolojisine adaptasyonu ile ilgili aragtirmalar ve son ola-
rak da [29-33]; modelleme iizerine yapilan g¢alismalar
olarak siralanabilir.

2. YENI DUZLEM YUZEY TASLAMA
MEKANIZMASI (YTM) (THE NEW PLANE
SURFACE GRINDING MECHANISM)

YTM ile iki farkl1 donme hareketi elde edilmistir ve CNC
isleme merkezi fener miline baglanarak calistirilmigtir
(Sekil 1).

Tezgah
Fener Mili

Gelistirilen
Sistem

Sekil 1. Sistemin genel goriinimii ve CNC fener miline
montajli hali (The general view of the system

mounted to the spindle of a CNC machine)

Yeni yontemde iki farkli eksende donme hareketi
mevcuttur. Bunlarin ilki geleneksel diizlem yiizey
taglama yontemindeki donme hareketidir (¢evresel
dénme hareketi). Ikinci dénme hareketi ise tasin ¢evresel
donme eksenin dik yonde yaptigi donme hareketidir
(eksenel donme hareketi). Eksenel donme hareketi fener
milinden alinmaktadir. Tas ayn1 anda iki doénme

hareketini birlikte yapmaktadir [34]. Bu donme
hareketleri sdyle tanimlanabilir.
2.1. Cevresel Donme Hareketi (Circumferential

Rotation Action)

Olusturulan mekanizma sayesinde elde edilen dénme
hareketi tagin kendi ekseni etrafinda yaptigi donme
hareketidir. Bu hareket ¢evresel donme hareketi olarak
adlandirilmaktadir ve mekanizmadaki aktarim sekil 2 (a)
da gosterilmektedir. Bu mekanizma sayesinde elde edilen
tag devri 7015 dev/dak olarak saglanmaistir.

2.2. Eksenel Dénme Hareketi (Axial Rotation Action)

CNC veya freze tezgahi fener miline bagl olan ana mil
ile ana mile bagli olan taslama tas1 yatagi ¢evrilmektedir.
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Taglama tas1 yatagina tas mili ile rulmanla monte edilen
taglama tas1 ana mil ekseni etrafinda donmektedir (Sekil

2 avehb).

(b)

Sekil 2.Yeni sistemde elde edilen hareketler ve aktarim semas1 a) Cevresel Donme Hareketi

b) Eksenel donme

hareketi (Ikinci donme hareketi) (Rotation actions obtained in the new system and transfer scheme a) Circumferential

Rotation Action

3. MATERYAL VE METOT (MATERIAL AND
METHOD)

YTM’de farkli kesme parametreleri ile pargalar taglanmis
ve hem tas 6zelliklerinin hem de kesme parametrelerinin
yiizey piiriizliiliigii iizerine etkileri incelenmistir. Farkli
cins ve dokudaki taglar kullanilmistir.

3.1. Numunelerin Se¢imi (Simple Selection)

Bu deneysel ¢alismada, deney numunesi olarak, St37-2
gelik pargalar kullanilmistir. Bu malzemelerin spektral
analizi yaptirilmis ve malzemelerin kompozisyonu
belirlenmistir. Bu malzemeler, makine imalat sekt6riinde
¢ok yaygm bir kullanim alanina sahip olmalar1 ve
malzeme 6zelliklerinin (fiziksel, Kimyasal, mekanik vb.)
iyi biliniyor olmasi nedeniyle tercih edilmistir.

Deneylerde uzunlugu 100 mm, genisligi 80 mm ve
kalinligi 10 mm olan numuneler kullanilmistir. Deney
numunelerinin  kimyasal analizi  Cizelge 1°de
verilmektedir.

Deney numuneleri manyetik tabla {izerine belirli
araliklarla dizilerek ve her parga igin farkli kesme
parametreleri ile taslama yapilmistir (Sekil 3 a). Taglama
isleminde bor yag1 kullanilmis, tabla hareketleri zikzak
ilerleme seklinde programlanmustir (Sekil 3 b).

b) Axial Rotation Action)

Vi

/ Tlerleme mm/dak /

—v

Yanal
kayma

~~_ MenyetikTzbla

a) Numunelerin tablaya yerlesimi b) CNC tezgahta
diizlem yiizey taslama hareket sekli (Placement of
samples on the flange b) Plane surface grinding action
on CNC machine)

3.2. Taslama Tas1 Se¢imi (Grinding Wheel Selection)

YTM’de kullanilan tiim sakincalar1 Onlemek, sistem
yiikiini azaltmak, bileme ve dengeleme islemlerini
onlemek ve titresim sorunlarimi minimuma indirmek
amaciyla kiigiik ¢apli taglama taglart segilmistir.
Kullanilan taglama taginin ¢ap1 75 mm, genisligi 16 mm
ve delik ¢apt 20 mm’dir. Taglama tas1 olarak
KARBOSAN markali 5 farkli tas secilmistir. Tas
ozellikleri Cizelge 2’de verilmektedir.

Cizelge 1. Deney numuneleri kimyasal analizi (Chemical analysis of experimental samples)

TS EN 10025:2:2006 | DIN 17100 ALMANYA

%C %Mn | %P | %S %N %CU

S235JR ST 37-2

0,19 1,50 0,045 | 0,045 | 0,014 | 0,60
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Cizelge 2. Kullanilan taglama tas1 6zellikleri (Grinding wheel characteristics)

Tasin capi Tasin delikcap1 Tasin genisligi
75 mm 20 mm 16 mm
Tas Cinsi No | Asindirici madde | Tane biiyiikliigii Sertlik Dokusu Baglayici
Tag Cinsi 5 NK 36 P 5 V
Tas Cinsi 3 NK 46 0 5 V
Tasg Cinsi 1 NK 60 N 5 V
Tag Cinsi 4 EKR 46 K 6 V
Tag Cinsi 2 EKR 60 K 6 V

Deney numuneleri islenirken yanal kayma miktar1 olarak
tag genisliginin ¥4 “ii ve % ‘si alinarak igleme yapilmustir.
Tas genisligi 16 mm oldugundan yanal kayma miktar1 4
ve 8 mm olarak se¢ilmistir.

Deney numunelerinin iglenmesinde tabla ilerleme degeri
200-375 mm/dak araligindadir. YTM’de tabla ilerleme

4. TALAS DERINLIGI iLE YOZEY
PURUZLULUGU ARASINDAKI ILiSKiNIN
INCELENMESI (EXAMINATION OF THE
RELATIONSHIP BETWEEN DEPTH OF CUT
AND SURFACE ROUGHNESS)

Is parcalar1 3 farkli talas derinliginde taglanmis olup

Tas Cinsi 5 igin [NK36P5V) Talas derinliginin yilizey
puriazlaligiine etkisi
fener mili degigsken
m L1 -
o —e— fener mili
B2 1 devri 80
2 o9 dev/dak
=
g o8 —m— fener mili
%~ 07 > - devri 160
& — o dev/dak
= , o A ——
0,5 e —a— fener mili
e A devri 240
0.4 dev/dak
0,3
0,01 0,02 0,03
Talag derinligi mm
yanal kayma 4 mm

Tag Cinsi 5 igin [NK36P5V) Talag derinliginin
ylizey plirtazluligiine etkisi
fener mili degisken

1,1
=2 —e— fener mili
= 1 dewvri 80
% 0,9 dev/dak
= >
E 0.8 —m— fener mili
= .
0,7 devri 160
= U,
& 0.6 /- dev/dak
£ o =
0.5 e —a&— fener mili
', .,__/—f - "
0,4 -/ 7 devri 240
- A & dev/dak
0,3
0,01 0,02 0,03

Talas derinligi mm
yanal kayma 8 mm

(2)

(b)

Sekil 5. Tas Cinsi 5 (NK36P5V) i¢in talas derinliginin farkl: fener mili devirlerinde yiizey puriizliligi tizerindeki etkisi (The
effect of the depth of cut in different spindle speeds on surface roughness for Wheel Type 5 (NK36P5V))

degeri olarak 300 mm/dak segilmistir.

Tabla ilerleme yoniine paralel yonde (Sekil 4 a yonii), dik
yonde (Sekil 4 b yonii) ve 45 derecelik ¢apraz yonde
(Sekil 4 ¢ yonii) numuneler iizerinden yiizey piiriizliligi
degerleri alinmustir.

Tim ylizey piriizliligi degerleri SJ-210 MITUTOYO

marka elmas uc¢lu ylizey pirizlilik cihazi ile
Olclilmiistiir.
Eksenel Dénme
Hareketi

Tabla
Hareketleri

a yonii

b yonii

bunlar 0.01, 0.02 ve 0.03 mm olarak se¢ilmistir. Talag
derinliginin yiizey piirlizliligi tizerindeki etkisi, farkli
fener mili devirleri, tas cinsleri ve yanal kayma
miktarlarinda ayri ayr1 incelenecektir.

4.1. Farkh Fener Mili Devirlerindeki Etkisi (Effect in
Different Spindle Speed Values)

Farkli fener mili devirlerindeki etki her tas cinsi i¢in ayr1
ayr1 incelenmistir. Her tas icin ti¢ farkli fener mili devri

¢ yonii

Sekil 4. Deney numuneleri yiizey piiriizlilik sonuglarinin alinma yonleri (Directions in which roughness results of

experimental samples were taken)
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tas cinsi olan tas cinsi 5 i¢in bu etki Sekil 5’te
gosterilmektedir.

Sekil 5 incelendiginde su sonuglara ulasilabilir:

1- Yanal kayma 4 mm (Sekil 5 a) ve 8 mm i¢in (Sekil 5
b) her iki degerde de en diisiik yiizey piiriizliligi
degeri fener mili devrinin 240 dev/dak (rev/min)
degerinde ve en yiiksek ylizey piliriizliliigi degerinin
ise fener mili devrinin 80 dev/dak (rev/min) oldugu
durumlarda goriilmektedir. Fener mili devri arttik¢a
yiizey piiriizliiligii degerinde azalma goriilmektedir.

2-. Tim fener mili devirlerinde yanal kaymanin 4 mm
oldugu durumlarda d=0,02 mm talas derinliginde
yiizey pirtizliliigi degerlerinde ¢ok kiiglik sapmalar

1- Tas Cinsi 5’e¢ paralel olarak, fener mili ve talasg
derinliginin artmast ile Ra degerinde artis
goriilmektedir.

2- Bu tas cinsinde her iki yanal kayma miktarinda yiizey
piiriizliligii yiizey piirtizliligli degerlerinde ¢ok
biiyiikk farklar olusmamaktadir. Bu nedenle bu tas
cinsinin yiikksek yanal kayma miktarlarinda
kullanilmasi1 daha ekonomik olacaktir.

Orta sertlikte olan tas cinsi 1 (NK60N5V) icin Sekil
7’deki sonuglar elde edilmistir.

Tas Cinsi 1 icin Sekil 7 (a) ve (b) incelendiginde su
sonuclara ulasilabilir:
1- Tas cinsi 1 genel olarak yanal kayma 4 mm oldugunda

olusmaktadir. Fener mili devri arttikca yiizey tjim fener mili ve tim talas derinliklerinde yiizey
Tag Cinsi 3 igin [NK4605V) Talag derinliginin ylizey Tag Cinsi 3 icin [NK4605V) Talag derinliginin yiizey
plrazlulagiine etkisi puriazlulagiine etkisi
fener mili degigken fener mili degigken

1,1 1,1
= —e— fener mili = —e— fener mili
= 1 devri 80 B 1 devri 80
3 o9 dev/dak 2 o9 dev/dak
= H
E 0.8 ,'———""_—. —m— fener mili E 0.8 —m— fener mili
%. 0,7 devri 160 ‘;5. 0.7 » devri 160
& o6 ./’/‘/-:—:_:‘= dev/dak g o6 i dev/dak

—~ = - ——
a5 e fener mili 0,5 i T fener mili
oa |- devri 240 oa | oo devri 240
’ dev/dak - dev/dak
a3 0,3
0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,02
Talag derinlig mm Talag derinligi mm
yanal kayma 4 mm yanal kayma 8 mm
(@) (b)

Sekil 6. Tas Cinsi 3 (NK4605V) i¢in talas derinliginin fener mili devri arasindaki iliskinin yiizey piirtizliliigl izerindeki
etkisi (The effect of the relationship between depth of cut and spindle speed on surface roughness for Wheel Type

3 (NK4605V))

piiriizliligii degerinde de artis olmaktadir.

3- Diistik yanal kayma secildiginde talas derinliginin
arttiritlmasi yiizey puriizliiliigii iizerinde ¢ok fazla etki
etmemektedir.

Tas cinsi 3 (NK4605V) incelendiginde Sekil 6’daki

grafikler elde edilmektedir.

piiriizliilik degerlerinde ¢ok fazla sapma yapmayacak
sekilde yatay Dbir yiizey pirizliligi degeri
goriilmektedir. Dolayisiyla bu tasin yiikksek yanal kayma
degerlerinde kullanilmasi daha iyidir.

2- Yiiksek fener mili devrilerinde her durumdaki talas
derinliginde en iyi ylizey pirizliligi degerleri elde

Tag Cinsi 1 icin [NKBONSV) Talag derinliginin yiizey
puriizliligiine etkisi
fener mili degigken

1,1
= —— fener mili
& 1 devri 80
% 0,9 dev/dak
S 08 —m— fener mili
£ o7 P ——, devri 160
&2 os — dev/dak
>~ o5 -/ e —a— fener mili
Cal devri 240
o4 dev/dak
0,3
0,01 0,02 0,02
Talag derinligi mm
yanal kayma 4 mm
(a)

Tag Cinsi 1 igin [NK60ONS5V) Talag derinliginin
yiuzey purizliliigiine etkisi
fener mili degisken

1.1 .
=2 —— fener mili
= 1 devri 80
_g 0,9 dev/dak
% 0.8 —m— fener mili
= 0,7 devri 160
q;,‘ 0.6 dev/dak
> 0,5 —a— fener mili
devri 240
0.4 dev/dak
0,3
0,01 0,02 0,03
Talag derinligi mm
yanal kayma 8 mm
(b)

Sekil 7. Tas Cinsi 1 (NK60N5V) i¢in talas derinliginin fener mili devri arasindaki iliskinin yiizey piiriizliliigii izerindeki etkisi
(The effect of the relationship between depth of cut and spindle speed on surface roughness for Wheel Type 1

(NKBON5V))

Sekil 6 incelendiginde tas cinsi 3 i¢in (NK4605V) su
sonuclara ulagilabilir:

edilmektedir.
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3- Her durumdaki fener mili devrinde talas derinligi en
az oldugunda en iyi yiizey piiriizliligi degeri elde
edilmektedir.

En yumusak tas cinslerinden biri olan tas cinsi 4
(EKR46K6V) i¢in yukaridaki parametrelerde Sekil
8’deki sonuglar elde edilmistir.

1- Bu tas cinsinde tiim fener mili devirlerinde ve tim
talas derinliklerinde elde edilen tiim yiizey piirtizliligi
degerlerinin en yliksek ylizey piirtizliligii degerleri elde
edilmistir.

2- Fener mili devri ile yiizey piiriizliiliigl arasinda ayni
oranti bu tas cinsinde de goriilmektedir.

Tas Cinsi 4 igin (EKR46K6V) Talag derinliginin
yiizey pirizltliigine etkisi
fener mili degisken
1.1 i,
© 1 —— fener mili
o devri 80
& 09 dev/dak
5 08 »* .
3 o7 - f;"e.r ;"s'é'
=2 g evri
£ 06 - f,,.{_H dev/dak
:E 0.5 = — —a— fener mili
= 04 — ke devri 240
0,3 & dev/dak
0,01 0,02 0,02
Talag derinlig mm
yanal kayma 4 mm

Tag Cinsi 4 icin [EKR46K6V) Talag derinliginin
yiizey pirizlaligine etkisi
11 fener mili degisken
o —— fener mili
-5 1 .
= devri 80
= 09 dev/dak
=)
= 08 —m— fener mili
ﬁ 0,7 < devri 160
E- 0.6 dev/dak
2 0,5 —a— fener mili
devri 240
0.4 dev/dak
0,2
0,01 0,02 0,02
Talag derinligi mm
yanal kayma 8 mm

()

(b)

Sekil 8. Tas Cinsi 4 (EKR46K6V) icin talas derinliginin fener mili devri arasindaki iligkinin yiizey piiriizliliigi iizerindeki
etkisi (The effect of the relationship between depth of cut and spindle speed on surface roughness for Wheel Type

4 (EKR46K6V))

Sekil 8 (a) ve (b) incelendiginde tas cinsi 4 i¢in su
degerlendirmeleri yapmak miimkiindiir:

1- Butas cinsi genel olarak tas cinsi 5 benzer davraniglar
sergilemektedir. Sadece Tas cinsi 5 ten farkli olarak
yanal kayma 4 mm deki kararsizlik biraz daha
diizelmistir.

2- Genel kural olarak fener mili devri arttik¢a yiizey
pliriizlilliigiic degerinde iyilesme goriillmektedir. Bu
Ozellik biitiin tas cinslerinde genel olarak goriilmektedir.
3- Tiim fener mili devirlerinde yanal kaymanin yiizey
plriizliliigii iizerinde ¢ok biiyiikk etkisinin olmadig:
goriilmektedir.

En yumusak tas cinsi 2 (EKR60K6V) de ise yapilan
yiizey 6l¢iimil sonuglarindan elde edilen sonuglar Sekil
9’da gosterilmektedir.

Sonug olarak tiim tas modelleri incelendiginde ise ortak
olarak su genel sonuglara ulasilabilir:

1-Tiim tas cinslerinde en iyi ylizey piiriizliligi degerleri
d=0.01 mm talas derinliginde elde edilmektedir.

2-En kararsiz yiizey piriizliligi degerleri d=0.02-0.03
mm talas derinligi araliginda elde edilmektedir.

3-Fener mili devri ile yiizey piiriizliiliigii arasinda tiim
talas derinliklerinde ters oranti bulunmaktadir. Fener mili
devri  yikseldikge  ylizey  pirizliligi — degeri
biliyiimektedir, yani yiizey kalitesi kotiilesmektedir.

4-En yiiksek yiizey piiriizliliigl degerleri tas cinsi 2 de
goriilmektedir.

4.2, Farkh Yanal Kayma Degerlerindeki Etkisi (Effect
in Different Lateral Slip Values)

Farkli yanal kayma miktarlarinda talas derinligine bagh

Bu tas cinsi igin Sekil 9 (a) ve (b) incelendiginde su  olarak yiizey piiriizliiliigii degerlerindeki degisim
Tag Cinsi 2 igin (EKR60KGV) Talag derinliginin Tag Cinsi 2 icin [EKRBOK6V) Talas derinliginin yiizey
ylzey purtzltlugune etkisi pirizliligiine etkisi
fener mili degisken 11 fener mili degigken
o 1.1 o —e— fener mili =2 —e— fener mili
a 1! " dewrizo |3 1 devri 80
5 0.9 dev/dak % 0,9 )— dev/dak
3 _
5 087 F’/ é —m— fener mili E 0.8 ,__%——’ —m— fener mili
2 07 0o~ — dewrileo | £ 0,7 devri 160
o — Y ,
Fn 0,6 F dev/dak E 0.6 :g';n/i_f A dev/dak
5 = - —
= os &— fener mili > o5 —a— fener mili
0,4 devri 240 0.4 dewri 240
0,3 dewv/dak 0'3 dev/dak
0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03
Talas derinligi mm Talag derinligi mm
yanal kayma 4 mm yanal kayma 8 mm

(2)

(b)

Sekil 9. Tas Cinsi 2 (EKR60K6V) icin talas derinliginin fener mili devri arasindaki iliskinin ylizey piiriizliiliigii izerindeki
etkisi (The effect of the relationship between depth of cut and spindle speed on surface roughness for Wheel Type 2

(EKR60K6V))

degerlendirmelerde bulunmak miimkiindiir:

incelenmistir. Bunun i¢in 2 farkli yanal kayma degeri
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secilmis, her tas icin ayr1 ayr1 inceleme yapilmis ve farkli
yanal kayma degerlerindeki yiizey piirlizliligi
davraniglar1 6l¢lilmiistiir.

En sert tas olan tas cinsi 5 yiizey piriizliliigi sonuglar
Sekil 10°da verilmektedir.

Sekil 10 incelendiginde sonuglar su sekilde dzetlenebilir:

1- Yiksek yanal kayma degerleri disiik talas
derinliklerinde, diisiikk yanal kayma degeri ve yiiksek

Ikinci en sert tas olan tas cinsi 3 (NK4605V) i¢in yiizey
plriizlilliigii degerleri ile ilgili sonuclar Sekil 11°de
verilmektedir.

Tas cinsi 3 igin elde edilen sonuglar su sekildedir:

1- Yanal kaymanin tiim degerlerinde tas cinsi 5’e benzer
sekilde talas derinligi diisikk ve orta degerlerde daha
diistik yiizey ptirtizlilligi degeri vermektedir.

2- Yanal kayma degerlerinde fener mili devrinin ve talas
derinliginin degisimiyle ylizey piiriizliligi degerlerinde

Tas Cinsi5 [NK36P5V) icin talag derinliginin farkh yanal kayma degerlerinde yiizey
piriizlaliigiine etkisi

1,1
2 1 —— Yanal Kayma 4
=]
mm
’::" 0,9 -
= 0,8
i3
5 0,7 =3 —&— Yanal Kayma 8
: e -
[ 0,6 L 2 s mm
S o5 f?l/ = - -
=
o -/ -/ Y
B
0,3
0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03
fener mili 80 dev/dak fener mili 160 dev/dak fener mili 240 dev/dak

Talag Derinligi mm

Sekil 10. Tas cinsi 5 (NK36P5V) i¢in farkli yanal kayma degerlerinin talas derinligine bagl olarak yilizey piirtizliligi
tizerindeki etkisi (The effect of different lateral slip values depending on depth of cut on surface roughness for

Wheel Type 5 (NK36P5V))

talas derinliginde diisiik yiizey piirizliligi degeri
vermektedir.

2- Yiizey piriizliligi degerleri yanal kayma degerleri
fener mili devri yiikseldik¢e tiim talas derinliklerinde
diistis gostermektedir.

3- En sert tas olan tas cinsi 5 yiiksek talas derinligi
haricinde kullanildig1 zaman yanal kayma miktar1 yiiksek
tutulmalidir.

¢ok biyiik fark olusmamaktadir. Bu tas cinsi yiiksek
yanal kayma degerlerinde kullanilmalidir.

3- Bu tas cinsi, tag cinsi 5 ile kiyaslandiginda yanal
kayma 4 mm oldugunda benzer davranislar sergiledigi ve
hemen hemen ayni ylizey piiriizliiliigii degerlerini verdigi
goriilmektedir.

Orta sertlikte olan tas cinsi 1 (NK60N5V) i¢in yiizey
plriizliligii degerleri Sekil 12°de gosterilmektedir.

Tag Cinsi3 (NK4605V) igin talag derinliginin farkli yanal kayma degerlerinde yiizey
11 piiriizlol0gtine etkisl
2 1 —+— Yanal Kayma 4
*z“ 09 mm
5 08
a 07 /-“_f’j —8— Yanal Kayma 8
= 06 J‘T:' mm
R — A
& d | =
:E 0,4
0,3
0,01 002 0,03 0,01 002 0,03 001 002 0,03
fener mili 80 dev/dak fener mili 160 dev/dak fener mili 240 dev/dak
Talas Derinligi mm
Tas Cinsi 1 (NK6ON5V) icin talas derinliginin farkh yanal kayma degerlerinde yiizey
11 piiriizliliigiine etkisi
& 1 —— Yanal Kayma 4
=3
2 05 mm
3 o8
207 L] —&— Yanal Kayma 8
2 0,6 —_.r—":/—"?é" A mm
¥ el _—=
N 05 o =
=3
= 04
0,3
001 002 0,03 0,01 002 0,03 0,01 002 0,03
fener mili 80 dev/dak fener mili 160 dev/dak fener mili 240 dev/dak
Talag Derinligi mm

Sekil 12. Tas cinsi 1 (NK60N5V) icin farkli yanal kayma degerlerinin talag derinligine bagli olarak yiizey piirlizliliigii
tizerindeki etkisi (The effect of different lateral slip values depending on depth of cut on surface roughness for Wheel

Type 1 (NK60ON5V))
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Tas cinsi 1 i¢in sekil 12°den su hususlar tespit edilmistir.
1- Tas cinsi 1 benzer sekilde tas cinsi 3 ile tiim yanal
kayma degerlerinde aymi fener mili ve talas derinligi
degerlerinde benzer egilimler gostermektedir.

2- Yanal kayma degeri degisimi ylizey piiriizliliigi
iizerinde farklilik olusturmamaktadir.

3- Disiik talas derinliginde tiim yanal kayma
degerlerinde en diisiik ylizey piiriizliligii degeri elde
edilmektedir.

4-, Tas cinsi 1 i¢in de daha onceki tas cinslerindekine
benzer olarak yanal kayma degeri 8 mm olacak sekilde
kullanilmasi1 zaman yoniinden kazang saglayacaktir.

En yumusak taglardan biri olan tas cinsi 4 (EKR46K6V)

derinliginde yiizey pirizliligii degerlerinde azalma
goriilmektedir.

En yumusak tas cinsi olan tag cinsi 2 (EKR60K6V) icin
yiizey piiriizliliigi degerleri Sekil 14°te gosterilmektedir.
Tas cinsi 2 (EKR60K6V) i¢in elde edilen sonuglar
sunlardir (Sekil 14).

1- En yumusak tas cinsi olan tag cinsi 2 (EKR60K6V)
yine yumusak tas cinsi 4 (EKR46K6V) ile ayn1 yonde
davranis sergilemektedir.

2- Genel olarak yanal kayma miktar1 8§ mm oldugunda

yanal kayma miktar1 4 mm degerine gore daha iyi ylizey
plriizliligii degerleri elde edilmektedir.

3- Yanal kayma degeri 4 mm ve 8 mm oldugunda tiim

icin  ylizey puriizliligi degerleri Sekil 13’te  fener mili devirlerinde talas derinligi arttikga, yiizey
gosterilmektedir. puiriizliiliik degeri de artmaktadir.
Tas Cinsid (EKR46K6V) icin talag derinliginin farkh yanal kayma degerlerinde yiizey
11 puriizlaligine etkisi
& 11 —— Yanal Kayma
m:n 0.9 4 mm
g o8 »
fE 0,7 —@— Yanal Kayma
2 0,6 -~ & /. 8mm
g 0,5 = = '—_—ské’ ./7*/._
=3 !
= 0,4 / \-\_\%
0,3
0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03
fener mili 80 dev/dak fener mili 160 dev/dak fener mili 240 dev/dak
Talag Derinligi mm

Sekil 13. Tas cinsi 4 (EKR46K6V) igin farkli yanal kayma degerlerinin talag derinligine bagli olarak yiizey piiriizliiligii
tizerindeki etkisi (The effect of different lateral slip values depending on depth of cut on surface roughness for

Wheel Type 4 (EKR46K6V))

Tas cinsi 4 i¢in asagidaki hususlar tespit edilmistir
(Sekil 13).

1- Uygun kesme kosullarinda tag cinsi 4, yanal kaymaya
bagli olmaksizin en iyi yiizey piriizliliigi degerini
vermektedir.

2- Her iki yanal kayma degerinde de tas cinsi 4 te fener
milinin 160 ve 240 dev/dak (rev/min) ve talas derinligi
d=0.02 mm oldugu durumda birbirine esit sayilabilecek
ylizey piuriizliliigi degerleri elde edilmektedir.

3- Bu tas cinsinde diger tas cinsleri ayni sekilde fener mili
devri arttikca her yanal kayma degeri ve talas

Tlim tas cinsleri gz Oniline alindiginda
degerlendirmeleri yapmak miimkiindiir:

Tas cinsi 3 (NK4605V) , tas cinsi 1 (NK60N5V) ve tas
cinsi 5 (NK36P5V) yanal kayma 4 mm oldugu durumda
benzer davranislar sergilemektedir. Yanal kayma 8 mm
oldugu durumda ise tag cinsi 5 (NK36P5V), tag cinsi 2
(EKR60K6V) ve tas cinsi 4 (EKR46K6V) aym
davranislar1 sergilemektedir.

ise su

Orta sertlikteki taglarda yanal kaymanin yiizey
puriizliligii  tizerine  ¢ok  fazla  bir  etkisi
goriilmemektedir.

Tas Cinsi 2 (EKR60K6V) igin talas derinliginin farkh yanal kayma degerlerinde yiizey

11 piriizlaliigine etkisi
o ,
x 1 &+ —&— Yanal Kayma 4
= 08 / mm
_; 0,8 +—g—— —‘/ /
E 0,7 7?4!—""‘- '_/‘/ + + —&— Yanal Kayma 8
5 06 M g~ = —m mm
y
05
s 04
=
0,3
0,01 0,02 0,03 0,00 0,02 0,03 0,01 0,02 0,03
fener mili 80 dev/dak fener mili 160 dev/dak fener mili 240 dev/dak

Talag Derinligi mm

Sekil 14. Tas cinsi 2 (EKR46K6V) i¢in farkli yanal kayma degerlerinin talas derinligine bagli olarak yiizey piiriizliligi
tizerindeki Etkisi (The effect of different lateral slip values depending on depth of cut on surface roughness for

Wheel Type 4 (EKR46K6V))
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Cogu durumda yanal kayma yiiksek tutularak orta talag
derinligi ve yiiksek fener mili devrinde ¢ok iyi yiizey
plriizliligii degerleri elde edilebilir.

Tliim tas cinsleri iginde en iyi ylizey pirizliligi
performansi d=0.01 mm talas derinliginde, yanal kayma
4 mm ve fener mili 240 dev/dak (rev/min)
parametrelerinde tas cinsi 4 (EKR46K6V) tarafindan
elde edilmektedir.

5. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Gelistirilen yeni diizlem yiizey tasglama mekanizmasi
(YTM)’nin uygulanmast ile klasik diizlem yiizey taglama
yontemine gore oldukca basarili sonuglar verdigi
goriilmektedir. Klasik diizlem yilizey taslamada tasin
ilerleme hareketi yoniinde ve bu ilerlemeye dik ve farkli
acilarda farkli yiizey piiriizliliik degerlerinin elde
edildigi bilinmektedir. YTM ile taslama mekanizmasi ile
par¢a yiizeyinin her bdolgesinde birbirine yakin ylizey
plriizlilik degerleri elde edilmistir [34]. YTM
mekanizmasi ile taslama isleminde, klasik diizlem yiizey
taglama metoduna gore bazi kesme parametreleri ve tas
cinslerinde daha iyi yiizey piirizliliigi degerleri elde
edilmistir [35]. Klasik diizlem ylizey taglama metodunda
belirli bir taglama siiresinden sonra tagin bileme ihtiyaci
dogmakta, ancak YTM mekanizmasinda, tasin elde
edilen yeni donme hareketi ile tas kendi kendini bileme
Ozelligi elde etmekte ve ekstra bilemeye gerek
kalmamaktadir.

Sonuglar incelendiginde ikinci donme hareketi devrinin
artmasi ile ylizey piiriizliligli degerlerinde ¢cok daha iyi
sonuglar elde edilmistir. Gelistirilen sistemde en yiiksek
ikinci donme hareketindeki en yiiksek donme devri olan
240 dev/dak (rev/min) fener mili devrinde yiizey
pliriizliiliigii degerlerinin en diisiik oldugu goriilmiistiir.

YTM’de, cevresel donme hareketinde kesme hizi V=28

cap1 75 mm olmasina karsilik segilen talas derinlikleri
icin eksenel efektif ¢ap daha kiigtiktiir (Sekil 15).

Eksenel
{efektif) cap

Sekil 15. Efektif cap ve eksenel donme yarigap (r) gosterimi
(Representation of effective diameter and axial rotation radius

M)
Sekil 15 incelendiginde eksenel (efektif) cap hesaplamasi
i¢in (1) nolu formiil kullanilir.

r=J2-(2-a) &)

(1) nolu formiilden YTM’de kullanilan (d) talas
derinlikleri i¢in eksenel efektif ¢ap (r) su sekildedir;

d=0,01 mm talas derinligi icin
r=0,836 mm,
d=0,02 mm * «“ «“
r=1,183 mm,
d=0,03 mm * «“ «“
r=1,44 mm
Bulunan eksenel efektif caplar (r), kesme hizi (V)
formiiliinde yerine konursa;

3'““1’553'2'8‘) = 0,42 m/dk (m/min) (2)

_m2rn _
1000

olarak bulunur. Boylece her bir eksenel efektif capa

m/dak (m/min) olarak alinmigtir. Bu deger klasik diizlem kargilik  hesaplanan  kesme hizlar, Cizelge 3’te
yiizey taslama ydntemindeki deger ile aymidir. Cevresel ~ gosterilmektedir.
Cizelge 3. Eksenel efektif captaki kesme hizlart degerleri (Cutting speed values in axial effective diameter)
Talas derinligi (d) Fener mili devirleri dev/dak (rev/min)
mm 80 160 240
d=0,01 0,42 m/dak (m/min) 0,84 m/dak (m/min) 1,26 m/dak (m/min)
d=0,02 0,599 m/dak (m/min) 1,188 m/dak (m/min) 1,783 m/dak (m/min)
d=0,03 0,723 m/dak (m/min) 1,446 m/dak (m/min) 2,17 m/dak (m/min)

donme devri buradan 7125 dev/dak (rev/min) olarak taga
verilmistir. YTM’de eksenel donme devri olarak da 80,
160 ve 240 dev/dak (rev/min) denenmistir. Daha yiiksek
eksenel donme devirleri denenmelidir ve sonuglar
incelenmelidir.

YTM’de eksenel donme devri olan 80, 160 ve 240
dev/dak (rev/min) degerlerine karsilik, talas derinlikleri
0,0lmm, 0,02 mm ve 0,03mm degerleri segilmistir.
Boylece 9 farkli eksenel kesme hizi elde edilmistir. Tas

Cizelge 3’ten anlasildig: iizere talas derinligi ve eksenel
donme devrine karsilik kesme hizlart ¢ok diisiik
¢tkmaktadir.

Tersine hesaplama yontemi ile ideal kesme hizi V=28
m/dak (m/min) degeri eksenel donme hareketine
uygulanirsa;

d=0,03mm talas derinligi igin r degeri 1.44 mm olarak
secilip hesaplandiginda
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T.2.rn
~ 1000 @)

buradan;
1000V _ 1000.28
T om2r | 3142144

olarak hesaplanir.

= 3096 dev/dak (rev/min) (4)

YTM igin formiil 4 de hesaplanan eksenel donme devri
3096 dev/dak (rev/min), ideal kesme hiz1 igin
kullanilmas1 gereken devir sayisidir. YTM eksenel
donme devri olarak bu devirlere yakin devirlerde test
edilmelidir.

Eksenel donme devrinin yiliksek seg¢ilmesi durumunda
balans ve titresim faktorleri de géz oniine alinmalidir.
Gelistirilen sistemin prototip oldugu ve kesme
parametreleri, konstriiksiyon ve yataklama 6zellliklerinin
iyilestirilmesi ile gelecekte cok daha diisiik ylizey
plriizliligii degerleri elde edilecektir.

YTM’de yiiksek talas derinliklerinde yiizey piiriizliligi
degerlerinde  kararsizliklar  ¢ikmaktadir.  Bunun;
sistemdeki yapisal ve tasarima yonelik eksikliklerden
kaynaklandig diistinilmektedir. Tiim bu kararsiz yapinin
ve titresimlerin giderilmesine yonelik; daha hassas
yataklama saglanmasi, tas mili c¢apmin arttirilmasi,
titresim  azaltict malzeme kullanilmasi, tezgah
titresimlerini engellemeye yonelik sistem
iyilestirilmeleri, rulman kalitesinin arttirilmast, helis disli
kullanilmasi, daha rijit baglanti  elemanlarinin
kullanilmasi gibi iyilestirilmeler yapilabilir.

YTM, tiim dikey CNC isleme merkezlerine ve dik freze
basliklarina monte edilebilmektedir. Bu sebeple diizlem
yiizey taslama tezgédhlarina ihtiyag minimum seviyeye
inmektedir.

Gelistirilen sistem (YTM) CNC isleme merkezi
tezgahlarinda, CAM programlamadaki yiizey tarama
metotlari ile de taslama tarama metodu farkli yontemlerle
denenebilir.

Gelistirilen mekanizmada sabit (tek) devirli bir motor
(Sekil 2°de 3 nolu eleman) kullanilarak taslama tagina tek
bir devir verilmistir. Servo motor kullanilarak tag devrine
malzeme, tas cinsine ve sertligine gore degisken devirler
verilerek en iyi yiizey purizliligi degerleri elde
edilebilir. YTM’de farkli tas ¢aplart ile taslama
Ozellikleri arastirilabilir.
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