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Ozet: Endiistride taslama islemi icin kullanilan cesitli 6zelliklerde birgok flap disk bulunmaktadir. Ancak
bunlarin hemen hemen hepsi standart kesitlerdeki yiizeyleri taglama icin tasarlannugtir. Ozel kesitli profillerin
taglamasi esnasinda flap disklerin standart boyutlarindan dolayi taglama operasyonunda zorluklar yaganmaktadir.
Flap diskin ulagamadig1 keskin kesitler, taslama esnasinda bozulan radyuslar mevcuttur. Bu da hem iiriin kesitini
bozabilmekte, hem de operasyonu yavaslatmaktadir. Bu calismada, 6zel kesitli profillerin taglama iglemi i¢in
kesite uygun iki farkli flap disk tasarimi yapilmistir. Kesitte istenilen bdlgeyi taglayabilecek bir tasarim olmasi
gerektigi gibi, iiretilebilirligi de géz oniinde bulundurulmasi gerekmektedir. Ayni zamanda tasarlanacak olan
ozel tasarim flap diski uygun sekilde kullanabilecek bir mekanizma gerekmektedir. Ug farkl: tip flap disk (RS,
90° ve standart) kullanmilmigstir. Flap diskler ile islenen yiizeylerin piriizlilik degerleri tasinabilir yiizey
piiriizliliigii 6lgme cihazi ile belirlenmis ve elde edilen sonuglar kargilagtirilmistir.

Anahtar kelimeler: Ozel iiretim; piiriizliiliik; taslama; flap disk.

Performance of Taylor-Made Production of Flap Disc for Special
Section Profiles

Abstract: In industry, flap discs with various features are used for grinding. However, almost all are designed
for surface grinding with the standard sections. The grinding processes of special cross-section profiles with
standard flap discs are difficult due to the fact that each flap discs have different physical dimensions. During the
grinding process, flap discs cannot reach to sharp cross-sections. The broken radius during grinding frequently
occurs. In this experimental study, two different special sections of the profile were designed and manufactured.
Furthermore, two tailor-made grinding flap disc designs suitable for two different profiles were drawn and
produced. The purpose of this study is to obtain high quality production during the grinding with special cross-
section profiles in order to overcome difficulties in grinding operations using the special sections of flap discs.
Three types of flap discs (R5, 90° and standard) were used in this study. The roughness values of ground samples
were measured and inspected by using a precision roughness tester. The measured and obtained results were
compared.

Keywords: Grinding; roughness; tailor-made; flap disc.
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1. Giris

Endiistride cesitli 6zelliklerdeki taglama diskleri taglama islemi i¢in kullanilmaktadir. Ancak hemen
hemen hepsi standart kesitlerde taslama yapmak i¢in tasarlanmistir. Standart taslama diskleri ile
yapilan 6zel kesit profil taglama islemleri, her diskin farkli fiziksel boyutu oldugu icin zordur.
Taslama islemi esnasinda, taslama diskleri zor koselere, kenarlara ve ara kesitlere ulasamaz,
taglama boyunca siklikla bozuk bir radyus elde edilir ve bu da profil kesitlerinde hasara yol acar.
Yillar boyu doner zimpara gibi ¢ok ¢esitli yiizey diizeltme aletleri iiretilmistir. Genel olarak bu
aletler, kendi ekseninde donme hareketi yaparak malzemeyi kazima ile sekillendirme veya ylizey
puriizlerini gidermek i¢cin malzeme lizerinde asindirici bir materyal gezdirme seklinde ¢alisirlar [1,
12]. Bu calismada, flap diskiyle ¢apak alma ve talas kaldirmada kullanmak i¢in 6zel kesit profil
tasarlanmis ve tiretilmistir.

Taslama disklerinin liretiminde, hem geleneksel yontemler hem de modern yontemler biiyiik bir
oneme sahiptir. Ozellikle istenilen tam boyutlari, yiizey kalitesini, kiireselligi ve estetigi elde etmek
icin taslama islemleri zorunludur. Olgiim aletleri, kizaklar, saftlar, disliler, tekerler ve rulmanlar gibi
bircok makine pargasi parlak ve piiriizsiiz olmak zorundadir. Bu yiizeylerin taglanmast korozyon
direncini artirir [2].

Flap diskler, taslama teknolojisinde gelinen 6nemli bir noktadir. Taslama ve son yiizey temizleme
gibi operasyonlarda kullanilan 6zel bant zimparalarin yaprak seklinde kesilip cam elyafli mesnete
yapistiritlmasi ile elde edilen flap diskler ile, acili formlu konik sekli sayesinde, zor kose ve
kenarlarda rahatlikla calisilabilir. Diiz flap diskler, diiz yiizeylerin ¢apak alma ve talas kaldirma
konusunda oldukca basariliyken konik flap diskler daha ¢cok zor kdse ve kenar capak alma ve talas
kaldirmada miikemmel sonu¢ vermektedir.

Genellikle ideal kesme islemi, yanal yerlestirmeden olusan kazima ile sekillendirme, is parcasi
hareketi, asindirict materyal, is parcasinin esnekligi ve titresimler gibi bir¢ok islem kombinasyonu
gerektirir. Taslama islemlerinde, kontrol edilebilir ve kontrol edilemez bir¢ok farkli parametre
etkilidir [3]. Metal kaldirma prosesi olarak taglama islemi, talagh imalatta daha etkili hale
gelmektedir. Taslama islemi, talaglarin uzaklastirilmas: icin nispeten kiigiik kesme derinligi
olusturur. Talas kaldirma tizerine galismalar talas kaldirma derinligi ve ilerleme hizi ile birlikte
artmistir [3].

Ozel kesit profillerin taslanmasi esnasinda, segman ve ¢emberi igin 6zel iiretim taslama diskleri
(tailor-made flap discs) kullanilabilir (Sekil 1.a, 1.b ve 1.c).
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Sekil 1. Ozel kesitli profiller

2. Literatiir Ozeti

Bu calisma kapsaminda yapilan literatiir taramasinda, flap disklerin nasil iiretildigini, hangi
malzemelerin ve islemlerin kullanildigini belirten bir¢ok patent ve yaym bulunmaktadir. Ancak 6zel
tasarim flap diskler iizerine herhangi bir ¢alisma bulunmamaktadir.
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Sornqurnnerd J. ve arkadaslari, 2014 yilinda yaptiklar1 ¢alismada paslanmaz g¢elik malzemeden is
parcasiin flap disk ile ¢apak alma ve talag kaldirmada taglama parametrelerinin ylizey piirtizliligi
iizerine etkilerini incelemisler ve grit ve flap disklerin boyutlarinin, taslama zamaninin, hizin ve
kuvvetin 6nemli oldugunu vurgulamiglardir [4].Bir diger ¢alismada, ylizey piiriizliiliiglinii etkileyen
onemli faktorler arasinda kesicinin tasarimi, geometrisi, kesme derinligi ve kapasitesinin
debulundugu belirtilmistir[10-11].

Asindirict diskler yan yana diskleri Ortiistiirmek i¢in montaj flansina yapisik bir sekilde
birlestirilmis ve konumlandirilmistir. Her asindiric1 disk regine yapistirici igerisinde karistirilmig
asindirict partikiiller igeren taglama tabakasina sahiptir. Regine yapistirict igeren bir alt tabaka
taslama yiizeyine eklidir. Bu tabaka fiber materyalden veya kegemsi lifli (elyafli) malzemeden
iiretilmistir. Montaj flansi, bir recine matrisi i¢inde karismis fiberglas kiimesi igerebilir. Asindiric
partikiiller tercihen resin matrisin i¢ine katilir ve eger asindirict diskler tamamen koparsa, montaj
flansindaki asindirici partikiiller malzemenin yiizeyini zimparalamaya devam edecektir [5-9].

Genellikle taslama diskleri asindirict diskleri sert destek saclarina basarak olusturulmaktadir.
Destek saclar1 agili, diiz veya bu prosediirlerin varyasyonu olarak kullanilir. Genelde destek sac
caplart 4"-9"tir (10,16 cm — 22,86 cm). Normalde asindirict diskler 24 ve 120 arasinda asindirici
toza sahiptir [3]. Genelde mevcut flap disklerinin {iretimi yari veya tam otomatik makinelerde
yapilir. Ik asamada, bos disk makineye yerlestirilir ve ikinci asamada diske yapistiric1 uygulanir
(Sekil 2a). Bir sonraki istasyonda asindiricilar belirlenen boyutta ve adette kesilerek diskin iizerine
yerlestirilmektedir (Sekil 2b). Ugiincii istasyonda ise presleme ile agindiricilar diske
yapistirtlmaktadir (Sekil 2c). Son asamada, {iretilen taslama diskleri makineden alinir ve iiretim
tamamlanmis olur (Sekil 2d ve 2e).

(d) (e)

Sekil 2. Yari- veya tam otomatik makinelerde flap disk tiretimi

Endiistride, yiizey temizleme islemleri metaller i¢in dzellikle el taslama aletleriyle yapilir. islem
kalitesi ig¢inin yetenegine baglidir. Asindirmadan yiizeyi taslamak ve neredeyse homojen olarak
metal kaldirmak 6zellikle 6zel kesit profiller icin onemlidir. Bu durum kolayca degistirilebilir ve
baski kuvveti ve spiralin kaydirilmasi gibi etkenlere baglidir. Bu ¢aligmanin sonucu olarak c¢apak
alma ve talas kaldirma, 6zel iiretim flap diski tretildikten sonra uygun bir mekanizmayla toplam
yiizeyle ayni seviyede yapilabilir. Yiizeyde diiz taslama diskiyle calisirken, talag kaldirma igin
taslama veya malzeme agis1 birgok defa degistirilmelidir. Bu belirli bir yiizeyin birgok kez
taslanmasina sebep olmaktadir. Ozel iiretim taslama disklerini kullanarak tiim yiizey tek seferde
islenebilir [1].

Bugiinlerde kalite standartlar1 olduk¢a 6nemli hale gelmektedir. Esas amag sifir hataya ve tasarim
asamasindan nihai iiriine kadar yiiksek kaliteye ulagsmaktir. Bu da yiizey kalitesinin ¢ok hassas ve
dogru olmasi gerektigini vurgulamaktadir. Ozel kesit flap diskleri ile yapilan taslama isleminde
istenilen kalite seviyesine ulasilabilir.
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Ortalama yiizey piiriizliilik parametresi Ra, piirlizlii profil lizerinden tiim tepe ve vadi degerlerinin
aritmetik ortalamasidir. Asagidaki tablo ylizey piiriizliliigli ve partikiil boyutuyla alakali bazi
kilavuz degerler vermektedir.

Bu ¢alisgmada amag, 6zel iiretim flap diskleri ve drnek pargalarini tasarlamak ve iiretmektir. Ayrica
gelistirilen flap disklerinin profillerin 6zel geometri boliimlerindeki performansini incelemek de
amaglar arasindadir. Bu ¢alismadan beklenen sonug ise 6zel kesitler i¢in 6zel iiretim flap diskleri
kullanarak hassas tiretim elde etmektir.

Tablo 1. Asindiric biiytikliigii ve ortalama yiizey plriizliligi ile ilgili degerler kilavuzu.

Islem Ortalama yiizey piiriizliiliigii (R,)

Kaba taglama _
Asindirict buytkligi 24 - 150 Ra=0,70102,50 um

3. Materyal ve Metot
3.1. Materyal

Bu deneysel calismada, ii¢ farkli tip flap disk taslama prosesinde kullamlmugtir. Ik &nce, flap
diskler iki farkl tip olarak tasarlanmis ve tiretilmistir. Bu iki flap disk, iiretim amagh 6zel tasarim
olarak gelistirilmistir. R5 flap disk (Sekil 3a) ve 90° flap disk (Sekil 3b), 6zel tasarim olarak
tretilmistir. Endiistride en yaygin olan flap disk, standart flap disklerdir (Sekil 3c). Sekil 4 bu
deneysel calismada kullanilan ¢elik malzemeden numuneyi gostermektedir. Bu calismayi
gergeklestirebilmek igin, on sekiz (18) adet deney numunesi iiretilmistir. Sekil 3a ve 3b’de
gosterilen, 0zel tasarimla tiretilmis RS ve 90° flap diskler ile taslama prosesi gerceklestirilmistir.

(a) (b)

Sekil 3. Flap diskler

(©)

Sekil 4. Kullanilan deney pac;alarl
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3.2. Metot

On sekiz (18) adet iiretilmis ¢elik numunenin on iki (12) tanesi,R5, 90° ve standart flap diskler
kullanilarak ¢apak alma ve talag kaldirma gergeklestirilmistir. Taslama isleminden 6nce ve sonra,
on iki (12) adet {iiretilmis ¢elik numunenin yiizeyleri, piiriizliiliikk degerlerini belirlemek amaciyla,
plirtizliiliik 6l¢iim cihazi yardimiyla Slgiilmiistiir. Diger alt1 (6) adet ¢elik numune de RS, 90° ve
standart flap diskler kullanilarak taslanmistir. Taslama isleminden once ve sonra, alt1 (6) adet
iretilmis celik numune ylizeylerinin, 13 MP c¢oziiniirliiklii dijital kamera kullanilarak goriintii
kazanimlar1 gergeklestirilmistir. Test aparati olarak gonye ve R5 radyus mastari (yarigap kalibi) ile
taglama Oncesi ve sonrasi imalati yapilmig pargalardaki geometrik farkliliklar kontrol edilmistir.
Sekiller 5 ve 6, sirasiyla R5, 90° ve standart flap disklerle taglanmis numune pargalarini
gostermektedir.

Sekil 5. R5 ve 90° flap diskleile 1,2ve3
numarali deney pargalari

N

Sekil 6. Standart flap disk ile 4, 5 ve 6
numarali deney pargalari

Sekil 7°’de, on sekiz (18) adet iiretilmis ¢elik numunenin ylizeylerinin piiriizliillik degerlerini
belirlemek amaciyla kullanilan piiriizlillik 6l¢iim cihazi gosterilmektedir. Sekiller 8 ve 9, R5 flap
disk ile koseye radyus sekli vermenin, standart flap diskle olana gore daha iyi sonu¢ verdigini
gostermektedir.

Sekil 7. Yiizey piiriizliiliikk 6l¢iim cihazi
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Sekil 9. Standart flap disk ile taglanmis ylizey

4. Bulgular ve Tartisma

Bu deneysel ¢alismada, kaba taslama gibi asindiric islemle taslanan parcalarin ylizey piirtizliligi
taslama olmadan tretilen numunelerin piiriizliiligiinden daha belirgin bir sekilde piiriizsiiz olarak
bulunmustur (Tablo 1).

Tablo 2, 90° & standart flap diskler ile taslandiktan sonraki yiizey piiriizliilik degerlerini, 90° &
standart flap disk ile taglamadan 6nce ve sonraki yiizey piiriizliiliik farklarini (um) gdstermektedir.
Tablo 2’den anlasildig1 tizere, 1. yiizeyin taslanmasindan Onceki ortalama yiizey piirtzlilik
degerleri (Ra) 2,552-2,267 um arasinda ve standart sapmalar 0,204-0,247 pm arasinda
degismektedir.

90° ve standart flap diskler ile 1.ylizey taslandiktan sonra, ortalama yiizey piiriizliiliikk degerleri (Ra),
strastyla 90° flap diskle taglanmig yilizeyin 0,967 um ve standart flap diskle taslanmis yiizeyin 0,926
um olarak bulunmustur. Standart sapmalar, sirasiyla 90° flap diskle taslanmis yiizeyin 0,065um ve
standart flap diskle taglanmis ylizeyin 0,134 um olarak bulunmustur.

Tablo 3, R5 & standart flap disk ile taglandiktan sonraki yiizeylerin ve R5 & Standart flap disk ile
taglamadan 6nce ve sonraki yiizeylerinin piiriizliiliik farklarimi (um) gostermektedir. Tablo 3’den
anlasildigr lizere, 2. yiizeyin taglanmasindan Onceki ortalama yiizey piiriizlilik degerleri (Ra)
2,603-2,944 pum arasinda degismektedir. Standart sapma degerleri ise, 0,325-0,400 um arasinda
hesaplanmagtir.

RS ve standart flap diskler ile 2. yiizey taslandiktan sonra, ortalama yiizey piiriizliilik degerleri
(Ra), sirastyla RS flap diskle taslanmis yiizeyin 1,018um ve standart flap diskle taslanmis yiizeyin
0,876 um olarak bulunmugtur. Standart sapmalar, sirasiyla RS flap diskle taslanmis yilizeyin
0,044um ve standart flap diskle taglanmis yiizeyin 0,255 um olarak bulunmustur.
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Tablo 2. 90° ve Standart flap disk ile taslamadan 6nce ve sonra yiizey piirtizliiliik farklari (um)

Parca  l.ylizeyin 90° flap 90° flap Parca l.ylizeyin Standart Standart flap
No taglanma-  disk ile disk ile No taslanmas1 flap disk ile  disk ile
sindan 1.ylizeyin taslamadan ndan 6nce 1.yiizeyin taglamadan
once (um) taslanma- once ve (um) taglanma- once ve
sindan sonra sindan sonra  sonra
sonra (um)  pirizlilik (um) piirtizliilik
farki (um) fark1 (um)
1 2,557 0,863 1,694 7 2,539 0,802 1,737
2 2,445 0,967 1,478 8 2,160 0,746 1,414
3 2,239 0,942 1,297 9 2,160 1,018 1,142
4 2,533 0,965 1,568 10 2,597 1,107 1,490
5 2,713 1,015 1,698 11 2,184 0,926 1,258
6 2,822 1,052 1,770 12 1,964 0,959 1,005
Ort 2,552 0,967 1,584 Ort 2,267 0,926 1,341
StdSap 0,204 0,065 0,175 StdSap 0,247 0,134 0,262
Tablo 3. RS ve Standart flap disk ile taglamadan 6nce ve sonra ylizey piiriizliiliik farklar1 (um)
Parga 2. R5 flap R5 flap Parga 2. Standart Standart flap
No  yiizeyin diskile2.  diskile No  yiizeyin flap diskile diskile
taglanma yiizeyin taglanma- taglanma 2. yiizeyin  taslanmadan
sindan taslanma- dan Once ve sindan taslanmasin  Once ve sonra
once sindan sonra once dan sonra puiriizlilik
(um) sonra(um)  piriizlilik (um) (um) farki(pm)
farki (um)
1 2,523 0,977 1,546 7 3,044 1,123 1,921
2 2,134 1,002 1,132 8 2,512 1,034 1,478
3 2,623 0,995 1,628 9 3,273 0,620 2,653
4 2,426 0,985 1,441 10 2,531 1,010 1,521
5 2,849 1,068 1,781 11 2,806 0,974 1,832
6 3,060 1,078 1,982 12 3,495 0,495 3,000
Ort 2,603 1,018 1,585 Ort 2,944 0,876 2,068
StdSap 0,325 0,044 0,292 StdSap 0,400 0,255 0,622

Taslama isleminden Once biitiin numunelerde, yiizey piiriizliiliik 6l¢iim cihaziyla gerceklestirilen
Olgtimler neticesinde piiriizliilik degerleri, yiizeylerin daha diizensiz, kaba ve piiriizlii bir yiizey
topografyasina sahip olduklarini géstermistir. Yiizey bitirme islemi yapilan tim numunelerde ylizey
taglama isleminin piriizliliik degerlerini azalttigt ve daha diizgiin bir yiizey yapisi sagladigini
gostermektedir.

Imalatta; en yiiksek verimlilikle az maliyetle ve minimum zamanda tolerans degerleri arasinda
kalan bir ylizey kalitesine ulasilmasi nihai amaglardan olmaktadir. Bu deneysel ¢alismada ¢apak
alma ve talas kaldirma islemi neticesinde elde edilen ylizey piiriizliiliik degerleri, literatiirdeki
puriizliliikk degerlerini de dogrulamaktadir.
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Sekil 10. 90° flap disk ile 1. yiizey taslandiktan sonraki durum ile 1. ylizey taslanmadan 6nceki
durum arasindaki iligki
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Sekil 11. Standart flap disk ile 1. yiizey taslandiktan sonraki durum ile 1. ylizey taglanmadan
onceki durum arasindaki iligki

Sekil 10, 90° flap disk ile 1. ylizey taslandiktan sonraki durum ile 1. yiizey taslanmadan 6nceki
durum arasindaki iligkiyi gorsel olarak gostermektedir. Taglama isleminden Once, ylizey piiriizliiliik
degerleri, yiizeylerin taglama isleminden sonraki duruma gore daha diizensiz, kaba ve piiriizlii bir
yiizeye sahip olduklarini géstermistir (R2 degerleri sirasiyla, taslanmadan 6nce 0,40 ve 90° flap disk
ile taglandiktan sonra ise 0,84).

Sekil 11, standart flap disk ile 1. ylizey taglandiktan sonraki durum ile 1. yiizey taslanmadan 6nceki
durum arasindaki iliskiyi gostermektedir. Ayni sekilde goriilmiistiir ki; taslama isleminden 6nce,
yiizey puriizlilik degerleri, yiizeylerin taslama isleminden sonraki duruma gore daha piiriizlii bir
ylizeye sahip olduklarini gostermistir (R2 degerleri sirasiyla, taslanmadan 6nce 0,26 ve standart flap
disk ile taslandiktan sonra ise 0,32).

Ozel kesite sahip 90° flap disk ile standart flap diskin performanslari kiyaslandiginda ise, 90° flap
disk ile taglanan yiizeylerin, standart flap disk ile taglanan yiizeylere kiyasla ¢cok daha iyi bir ylizey
kalitesine sahip olduklarim gostermektedir (R? degerleri sirastyla, 90° flap disk ile taslanan yiizeyin
0,84 ve standart flap disk ile taglanan yiizeyin ise 0,32).
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Sekil 12. RS flap disk ile 2. ylizey taglandiktan sonraki durum ile 2. yiizey taslanmadan 6nceki
durum arasindaki iliski
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Sekil13. Standart flap disk ile 2. ylizey taglandiktan sonraki durum ile 2. yiizey taslanmadan
onceki durum arasindaki iliski

Sekil 12, RS flap disk ile 2. yiizey taslandiktan sonraki durum ile 2. yiizey taglanmadan Onceki
durum arasindaki iligkiyi vermektedir. Taslama isleminden Once, ylizey piriizliilik degerleri,
yiizeylerin, taglama isleminden sonraki duruma gore daha piiriizlii bir yiizeye sahip olduklarini
gostermistir (R2 degerleri sirasiyla, taslanmadan 6nce 0,58 ve RS flap disk ile taglandiktan sonra ise
0,71).

Sekil 13, standart flap disk ile 2. ylizey taglandiktan sonraki durum ile 2. yiizey taslanmadan 6nceki
durum arasindaki iliskiyi gostermektedir. Ayn1 sekilde goriilmiistiir ki; taslama isleminden 6nce,
yiizey piiriizliilik degerleri, ylizeylerin taslama isleminden sonraki duruma goére daha piiriizlii bir
yiizeye sahip olduklarini gostermistir (R2 degerleri sirasiyla, taslanmadan 6nce 0,10 ve standart flap
disk ile taslandiktan sonra ise 0,38).

Ozel kesite sahip RS flap disk ile standart flap diskin performanslari karsilastirildiginda ise, RS flap
disk ile taglanan yiizeylerin, standart flap disk ile taslanan yiizeylere kiyasla cok daha iy1 bir yiizey
kalitesine sahip olduklarin1 gostermektedir (R? degerleri sirasiyla, RS flap disk ile taglanan yiizeyin
0,71 ve standart flap disk ile taslanan yiizeyin ise 0,38).

Taslama isleminden Once ve sonra, liretilmis ¢elik numune yiizeylerinin, 13 MP ¢oziiniirliikli dijital
kamera kullanilarak goriintii kazanimlar1 gergeklestirilmistir. Tablo 4, RS, 90° ve standart flap
diskler kullanilarak taslama Oncesi, sonrasi ve test aparati ile taslama sonrasi alinan goriintiileri
vermektedir. Tablodan, 6zel kesite sahip R5 flap disk ile iiretilen yilizeylerin, standart flap disklerle
iiretilenlere gore ¢ok daha 1yi bir geometrik ¢iktiya sahip olundugu goriilmektedir.
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Bu calismada, 6zel kesitli profillerin taglama islemi i¢in kesite uygun iki farkli flap disk tasarimi
yapilmistir. Kesitte istenilen bolgeyi taglayabilecek bir tasarim olmast gerektigi gibi, iiretilebilirligi
de goz oOnilinde bulundurulmasi gerekmektedir. Flap diskin ulasamadigi keskin kesitler, taglama
esnasinda bozulan radyuslar mevcuttur. Bu da hem {iriin kesitini bozabilmekte, hem de operasyonu
yavaglatmaktadir. Bu deneysel calismanin sonucunda, 6zel kesite sahip flap diskler (RS, 90° vb.
flap diskler) ile yapilan taslama islemlerinde, Ozellikle karmasik geometriye sahip parcalarin
taglanmasi isleminde ¢ok daha performansi yiiksek bir yiizey bitirme islemi sagladigi sonucuna
varilmstir.

Ug farkli tip flap disk (R5, 90° ve standart) piiriizliiliik test sonuglarini kullanarak taslanmis
yiizeylerin piiriizliilik degerleri ile karsilagtirmak i¢in kullanilmistir. Yiizey taslama islemi ile
proses sonrast ylizey piriizliliigli onemli olan yada yiizey egikliginin diizeltilmesi gereken
pargalarin yiizeyinden talas kaldirilmasi islemi ile taglanan pargalar istenilen ylizey piiriizliilik
derecesine gelene kadar hassas sekilde capak almaya ve talas kaldirmaya devam edilir.

Tablo 4. R5, 90° ve Standart flap diskler kullanilarak taglama 6ncesi, sonrasi ve test aparati ile
taglama sonrasi alinan goriintiiler

Taslama oncesi Taslama sonrast Test aparati ile taslama sonrasi
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5. Sonu¢ ve Oneriler

Bu deneysel calismada, 6zel kesitli profillerin ¢apak alma ve talas kaldirma islemi icin kesite uygun
iki farkli flap disk (90° ve Standart flap diskler) tasarlanmuis, tiretilmis ve profillerin geometrisine,
yilizey kalitesine etkisi aragtirilmistir. Standart flap diskler ile taglama islemi, diizensiz taslama,
yetersiz taglama kapasitesi, kisa ¢alisma omrii ve olasi flap hasari ile sonuclandigi bilinen bir
gercektir. Capak alma ve talas kaldirma isleminden Once biitiin numunelerde, ylizey piiriizliiliikk
olglim cihaziyla gergeklestirilen Ol¢limler neticesinde piiriizliiliik degerleri, ylizeylerin daha
diizensiz, kaba ve piiriizlii bir ylizey topografyasina sahip olduklarini gostermistir. Yiizey bitirme
islemi yapilan tim numunelerde yiizey taslama isleminin piiriizliillik degerlerini azalttig1 ve daha
diizglin bir yiizey yapisi sagladigimi gostermektedir. Taslama isleminden 6nce ve sonra alinan
goriintiiler, flap disk ile lretilen ylizeylerde geometrik olarak hatalar olustugunu gostermektedir.
Ozel kesite sahip R5 ve 90° flap diskler ile iiretilen yiizeylerin, standart flap disklerle iiretilenlere
gore ¢ok daha iyi bir geometrik ¢iktiya sahip olundugu goriilmektedir.

Ozellikle karmasik geometriye sahip parcalarin taglanmasi isleminde veya iiretimde yiiksek yiizey
kalitesi gerekli oldugunda ¢ok daha performansi yiiksek bir yiizey bitirme islemi saglayan 6zel
kesite sahip flap diskler (RS, 90° vb. flap diskler) tercih edilmelidir.
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