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Diskaro Disklerinde Farkh Isil Islem Uygulamalarinin
Asinma Uzerine Etkileri

Biilent CAKMAK '

Summary

Effects of different heat treatments on wearing resistance of
disc harrow discs

In this study, wearing resistance of discs made of ERDEMIR 5040 quality
steel, subjected to different heat treatments was investigated. For this investigation, a
total of 16 discs (four discs from each heat treatment) were used to form a disc harrow
with four gangs. The two discs out of four from each heat treatment were installed on
the front and rear gang of the disc harrow with 24 discs. The wearing resistance of the
inner and the outer discs of each gang was not taken into account in the study. The
disc angle and angle of direction were the same for all discs. The disc harrow was run
for a traveling distance of 40 kilometers and the each disc was weighed before and
after the test. The differences were found and the amount of wearing in grams per
kilometer was calculated in order to compare the discs subjected to different heat
treatments.

As a result, it was found out that quenching is such a process that does not
add a remarkable added value, only hardening as heat treatment provides wear rate for
rear and front gangs are 0,9 and 1,8 g/km, respectively.
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Giris

Diskaro, ¢ift¢inin birincil toprak isleme sirasinda en fazla
kullandig1 toprak isleme aletlerinden birisidir. Diskaro; edinimi,
kullanimi, tamiri ve bakimi kolay, ¢esidi bol ve her imalat¢i tarafindan
imal edilebilecek basit bir yapiya sahiptir. Bu nedenle yaygin bir
kullanima sahip olan diskaronun islevselligini etkileyen en 6nemli
faktor, aktif organ olan diskin yapildigi malzemenin nitelikleri ve ona
uygulanacak iglemlerin katma degere olan etkisidir.

Ulkemizde diskaro diski yapiminda simdiye kadar farkli kalite
kriterlerine sahip bir¢ok malzeme kullanilmistir (1). Kullanilan bu

' Dr. E.U. Ziraat Fakiiltesi Tarim Makinalari Béliimii, Bornova izmir
e-mail : cakmak@ziraat.ege.edu.tr

79



malzemelerin degisimine bakildiginda karsimiza ¢izelge 1°de goriilen
siralama ¢ikmaktadir.

Bu siralama ilk oOnceleri, 1sil islemin yaygin olmadigi
donemlerde  yiiksek karbonlu celiklerin  dogal  sertliginden
yararlanildigin1 gostermektedir. Daha sonra 1s1l islem olanaginin
artmasiyla imalat¢ilarin da ¢ok benimsedigi ve suda sogutulabilir yay
celikleri kullanilmaya baslanmistir. Bunlar arasinda en fazla tercih
edilen ERDEMIR 7415 kalite yay ¢eligidir. Fakat s6z konusu malzeme
iilkemizdeki tek yasst mamul iireticisi olan ERDEMIR’in {iretim
programindan, imalatla ilgi sorunlar gerekg¢e gosterilerek kaldirilmistir.

Bugiin diskaro iireten imalat¢ilar, genel yapi celigi olarak
bilinen ve karbon orani garanti edilemeyen ERDEMIR 3260 ve orta
karbonlu ERDEMIR 5040 ve dengi malzemeleri kullanarak disk
imalat1 yapmaktadir.

Cizelge 1. Diskaro diski yapiminda kullanilan malzeme kaliteleri.

Malzeme Karsihig %C % Mn % P % S % Si
g 5080] SAE 1080 0,74-0,88 | 0,60-,090 | 0,040 | 0,050 | 0,15-0,30
o
é 5070, SAE 1070 0,65-0,76 | 0,60-,090 | 0,040 | 0,050 | 0,15-0,30
>4
é 7415 DIN38Si7 | 0,35-0,42 | 0,50-0,80 | 0,045 | 0,045 | 0,15-1,80
5035 SAE 1035 0,31-0,38 | 0,60-,090 | 0,040 | 0,050 <0,30
5040/ SAE 1040 0,36-0,44 | 0,60-,090 | 0,040 | 0,050 | 0,15-0,030
Bugiin
3260 DIN St 60 - - 0,050 | 0,050

ERDEMIR 5040 kalite alasimsiz 1slah celigi, toprak isleme
aletleri icin gliniimiiz kosullarinda karbon oran1 ve suda
sertlestirilebilme 6zelligi nedeniyle ideal kabul edilen bir malzemedir.
S6z konusu malzemeden tam olarak yararlanilabilmesi i¢in uygun 1s1l
islemin yapilmasi gerekmektedir. Deneme disklerine uygulanacak 1sil
islem, uzun yillar diskaro imal eden ve bir ¢ok imalat¢iya yari mamul
disk saglayan, konusunda diger imalatgilar tarafindan uzman olarak
kabul edilen firmanin imalat programi dikkate alinarak secilmis ve
alternatif 1s1l islemlerle ¢esitlendirilmistir.

S6z konusu imalat¢1 firma, disk imalatinda sekil verme
sirasinda sertlestirme islemini de yapmaktadir. Bu nedenle 5040 kalite
celigin ideal sekil verme sicakligi 850-1100 C° (2) oldugundan
sertlestirme sicakligi olarak ortalama 950 C° se¢ilmis ve ilgili firma,
giiniimiize kadar uzanan calisma ve deneyimleri sonunda en uygun
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sertlestirme sicakligi olarak bu degeri benimsemistir. Yine bu
denemeler sonucunda uygun sertlestirme ve tavlama siireleri de
belirlenmistir.

Materyal ve Metot

Yapilan 1sil islemlerin g¢esitliligi, 950 °C lik sertlestirme
sicaklign baz alinarak farkli tavlama sicakliklarinin uygulanmasi
seklinde belirlenmistir. Bu islemler asagida verilmistir;

I- 950 C° de sertlestirme (13 dakika), tavlama yok,

II- 950 C° de sertlestirme (13 dakika)+ 300 C° de tavlama (14
dakika),

II- 950 C° de sertlestirme (13 dakika)+ 400 C° de tavlama (14
dakika),

IV- 950 C° de sertlestirme (13 dakika)+ 500 C° de tavlama (14
dakika).

Yapilan 1s1l islemler sonucunda elde edilen yapmin asinma
miktar1 caligma Oncesi ve sonrasi agirlik farki olarak izlenmistir.
Denemeye alinan disklerdeki asinma kaybi, agirlik kaybi olarak 0,01 g
hassasiyete sahip elektronik terazi ile saptanmis ve g/km birim asinma
degeri olarak tanimlanmigtir. Diskaro, 7-10 km/h calisma hizinda,
maksimum yon agisinda (On Batarya=17°, Arka Batarya= 15°) ve ek
agirliksiz ¢ekilmistir. Toplam c¢alisma uzunlugu 40 km dir. Caligma
derinligi ise 7-10 cm olarak saptanmistir. Diskaronun ¢alisma hiz1 ve
calisma derinligi anilan degerler arasinda tutulmaya calisilmigsa da
devamli kontrol saglanamamistir. Disklerin diskaro iizerindeki
konumlart sekil 1°de verilmistir. Goriildiigii gibi disk bataryalarinin ig
ve dig disklerindeki aginma degerleri ortalamadan sapma gdsterecegi
icin degerlendirme kapsamina alinmamustir (3). Her farkli 1s1l islem
icin dort ornek hazirlanmis ve bu 6rnekler bataryalara simetrik olarak
yerlestirilmistir. Boylece ayn1 malzemede farkli 1s1l islemlerin asginma
dayanimina olan etkilerinin 6n ve arka bataryalar arasinda nasil bir
degisim gosterdigi de belirlenmeye ¢aligiimistir.

Bulgular

S6z konusu firma, gelistirdigi sogutma diizenli hidrolik pres
yardimiyla sekil verme esnasinda sertlestirme de yapmaktadir. Bu
islem sirasinda firindan alinan kor halindeki diiz sekilli diskler hidrolik
pres ile konkav hale getirilmekte, es zamanli olarak su ile sogutma
yapilmaktadir.

Disklerin sekillendirilmesinde kullanilan erkek ve disi kaliplar,
disk tlizerinde bos ve dolu halkalar olusturmaktadir. Bu durumda
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kaliplarin disk yiizeyine temas eden ve etmeyen bolgeler farkli oranda
sertlesmektedir (Sekil 2).

) Denemeve alan diskler

m 7 AN
\\,\\.\> Wy

Sekil 1. Denemeye alinan disklerin diskaro iizerindeki konumlari.

Ortalama disk sertligi, sertlestirme islemi sonrasinda bos
bolgede 54 RSD-C, dolu bolgede ise 40 RSD-C olarak saptanmustir.
Tavlama sonrasi saptanan ortalama sertlik degerleri ise bos bolgede 44
RSD-C, dolu bolgede 35 RSD-C olarak gozlenmistir. Tavlama sonrasi
elde edilen sertlik degerleri malzemenin teorikte gosterecegi degerlerle
cakigsmakta ve TS 368’e gore diskaro imalatinda kullanilmasi gereken
malzeme olan orta karbonlu ve 38-45 RSD-C sertligine sahip c¢elige
uymaktadir (4) (5).

Dolu bolee
Bos holge

Disk Capi (D) Disk delik ¢ap1 (d) Disk Kalinhg (e) Disk Derinligi (¢ )

460 mm 28 mm 3,5 mm 53 mm

Sekil 2. Denemede kullanilan diske ait teknik 6lgiiler ve disk tizerindeki kalip izleri
(Dolu bolge).
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Birim Asinma (g/km)

Ok sertlik O Tavlama sonrasi sertlik

Kalip-disk Kalip-disk

Sekil 3. Uygulanan tavlama sicakliklar: sonunda, disk kalibin diske temas ettigi ve
etmedigi bolgelerde saptanan 6nceki ve sonraki sertlik degerleri.

Sertlestirme sonrasinda uygulanan tavlama isleminin
sicaklhigindaki artisa ragmen saptanan asinmada onemli bir degisim
gozlenmemektedir (Sekil 4). Bununla beraber en az asinma degeri
tavlama olmaksizin sadece sertlestirme yapilan diskte goriilmiistiir.

On Batarya M Arka Batarya
2.0

1.6
1.2
0.8
0.4
0.0

Disk Konumu ve Tavlama Sicakligi (C°)

Sekil 4. Uygulanan tavlama sicakliklari sonunda 6n ve arka bataryalarda bulunan
disklerde saptanan aginma degerleri.
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Tartisma ve Sonug¢

Arka bataryalarda saptanan aginma degerinin 6n bataryalardaki
asinma degerine gore yaklasik % 50 daha az oldugu saptanmistir. On
bataryalarin asinmasi ortalama 1,8 g/km, arka bataryalarin ise 0,9 g/km
oldugu bulunmustur.

Diskaro disklerinde kritik olarak tanimlanan en Onemli
degisiklik, disk mil deliklerinin formundan ve imalat yonteminden
kaynaklanan ¢atlama seklinde olmustur. Ozellikle kare disk deliklerinin
acilmast sirasinda deliklerin keskin koselerindeki ¢entik etkisini
gidermek i¢in verilen yuvarlak forma ragmen, asir1 yiiklenmelerde
gerilim yi1gilmasi nedeniyle, merkezden kenara dogru uzanan catlaklar
ortaya ¢ikmaktadir.

Bu calisma, disklerin s6z konusu kosullar ve ticari olarak
yapilan imalat dikkate alindiginda, sadece sertlestirme yapilarak
kullaniminin miimkiin olabilecegini gostermistir. Bdylece tavlama
islemi i¢in harcanan zaman, enerji ve is¢ilik maliyeti ortadan kalkacak
ve disk birim maliyetinde diisiis saglanabilecektir.

Ozet

Bu ¢aligmada, imalatcilarin agirlikli olarak tercih ettikleri ERDEMIR 5040
kalite geliginden yapilmis diskaro disklerine uygulanan farkli 1si1l islemlerin disklerin
asinma dayanimlarina etkisi aragtirilmigtir. Diskler, yerli yapim cekilir tip 24 diskli
tandem diskaro iizerine takilmig, yon agisi, diskaro {izerindeki konumlari, ilerleme
hiz1 degistirilmeksizin 40 km’lik bir islem uzunlugunda dorder tekerriirlii olarak
denenmigtir. Farkli 1s1l islemler sonunda tavlama yapmanin kullanilan disklere
sagladigr katma degerin ¢ok onemli olmadigi sadece sertlestirme ile yeterli aginma
dayanimin saglandig1 belirlenmistir. On bataryalarin aginmasi ortalama 1,8 g/km, arka
bataryalarin ise 0,9 g/km oldugu bulunmustur.

Anahtar sozciikler: diskaro, disk, 1s1l iglem, asinma dayanimi

Kaynaklar

1. Cakmak, B., 1999 Yerli yapim Bazi Tarim Makinalarinda Malzemem
Bakimindan Kalite Kavrami ve Kalitenin lyilestirilmesi Uzerinde Bir Arastirma
, Doktora Tezi, E.U. Fen Bilimleri Enstitiisii, Bornova Izmir

2. Anonim, Makine Kimya Endiistrisi Kurumu Uriin Katalogu MKE 1972, Ankara
3.  Ulusoy, E., 1981. Baz1 Toprak Isleme Alet ve Makinalarinda Is Organlarinin
Asinmasi Uzerinde Arastirmalar. E.U.Z.F Yay. No:390 S:59 Bornova Izmir

4.  Unterweiser P., M., Boyer, H., E., Kubbs, J.,J., 1982, Heat Treater’s Guide
Standard Practices and Procedures for Steel, American Society for Metals
Metals Park, OHIO 44073

5. Anonim, Tarim Makinalar1 — Diskler TS 368, Ocak 1995, Tiirk Standartlar
Enstitiisti Bakanliklar Ankara

84



