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OZET

Bu calisma, yiizey taslama isleminde tas dokusunun yiizey piiriizliiliigiine ve taslama kuvvetlerine etkilerinin
incelenmesi amaciyla yapilmistir. Taslama deneyleri 3, 5 ve 7 dokularma sahip Al,O; taglarla farkli tabla
hizlarinda ve farkli kesme derinliklerinde yapilmistir. Is parcasi olarak sertlestirilmis AISI 1050 (50 HRc) celik
kullanilmistir. Taslama islemi esnasinda olusan taglama kuvvetlerinin 06l¢iilmesi i¢in daha Once tasarimi ve
imalat1 yapilan bir dinamometre kullanilmistir. Olusan taslama kuvvetlerinin bilgisayara kaydedilmesi i¢in bu
dinamometre bir bilgisayara baglanmistir. Taslanmis pargalarn yiizey piiriizliilikleri de dlgiilmiistiir. Artan tas
dokusu ile yiizey piiriizliilik degerlerinde énemli artiglar olmakla birlikte taslama kuvvetlerinde belirgin bir
degisiklik goriilmemistir. En biiyiik taslama kuvveti en yiliksek kesme derinliginde en kii¢iik tas dokusuna sahip
tagla taglama islemi esnasinda kaydedilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tas dokusu, ylizey piiriizliliigi, taslama kuvvetleri, AISI 1050, AL,Os.

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

ABSTRACT

This study was carried out in order to examine the influences of grinding wheel structure on surface roughness
and grinding forces during surface grinding. Grinding tests were carried out using Al,O; grinding wheels at
different table speeds and at different depth of cuts. The structures of the grinding wheels were 3, 5 and 7. AISI
1050 steel (50 HRc) was used as the workpiece material. For measurement of the grinding forces developed
during grinding, a previously designed and constructed dynamometer was used. This dynamometer was also
connected to a personal computer to save the grinding force data. The ground surface roughness values were also
measured. Increasing grinding wheel structure resulted in significant increases in surface roughness values.
However, its influence on grinding forces was marginal. The highest cutting force was obtained when grinding
using grinding wheel having the lowest structure at the highest depth of cut.

Keywords: Grinding wheel structure, surface roughness, grinding forces, AISI 1050, Al,Os.

1. GIRIS INTRODUCTION)

Insanlarin  kendi arag ve gereglerini yapmaya
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 agindirma
islemi de gelisme kaydetmistir. Asindiricilar,
kullanilis amaglart ve o6zelliklerine gore degisik

isimler almiglardir [1]. Taglama islemi, is pargalarinin
istenilen sekil, ol¢li ve Ol¢ii toleranslarinda elde
edilmesini saglayan onemli bir imalat yontemidir. Bu

yontem i3 pargalarinin  Ozellikle diger isleme
yontemleriyle (tornalama, frezeleme vb.) yeterli
tamhikta ve yilizey kalitesinde {iretilemedigi

durumlarda kullanilmaktadir [2]. Yiizey biitiinligiintin
onemi; kirilma dayanimi, korozyon hizi, gerilme-
korozyon catlamasi, asinma, manyetik ozellikler ve
boyutsal kararlilik gibi {irlin performans: tizerindeki
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etkilere baglidir Yiizey biitiinliigii; bitirme yiizeyi,
metaliirjik hasar ve kalici gerilmeler gibi yiizeylerin
kalitesiyle ilgili biitlin yonleri kapsamaktadir. Bitirme
yiizeyi islenen yiizeyin Kkalitesiyle ilgilidir [3,4].
Olgme aletleri, kizak ve kayitlar, miller, disli carklar,
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 uyusmadigir 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.
Taslamay1 etkileyen 6nemli bir faktér de asindirici
taneciklerin agmmasi ve tas yiizeyinden koparak
ayrilmasidir. Talagh iiretimin 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 Olgiilmesini de
gerekli hale getirmistir. Taglamacilikta bu amagla
bircok c¢aligmalar yapilmis olmasma ragmen,
problemler tamamuyla c¢oziilememistir [6-9]. Is
pargasinin tezgdha baglanmasi taslama isleminde
onemli sathalardan biri olup taglama hatalarmnin gogu,
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 6nceden
belirlenmesi, baglama tasarimi kalibinin
otomasyonunda énemli bir yer tutmaktadir. Ozellikle
standart baglama elamanlarimin segiminde, kesme
kuvvetlerine bagli olarak, baglama kuvvetlerinin
dogru tayin edilmesi biiyiik 6nem arz etmektedir. Bu
amagla talas kaldirma esnasinda olusan taglama
kuvvetlerinin Ol¢iilmesi ve bilgisayara kaydedilmesi

Tas Dokusunun Yiizey Piiriizliiliigii ve Taglama Kuvvetlerine Etkilerinin incelenmesi

icin bir dinamometre tasarimi ve imalat1 yapilmistir.
Yapilan bu dinamometre ile farkli tas dokularmdaki
taglarla, taslama islemi yapilarak taslama 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 igin bir
dinamometre kullanilmigtir. Yapilan bu calismada;
kullanilacak ~ dinamometrenin tasarimi iki ayr1
agsamada ger¢eklestirilmistir.

Ik asamada; diizlem taslama tezgihinda taslanacak is
pargasinin rijit bir sekilde baglanabilmesine imkan
verebilecek ve calisma ortamindan (sogutma sivist,
manyetik alan vb.) etkilenmeden calisabilecek yiik
hiicresi (Load Cell) secimi yapilmustir. ikinci asamada
ise; deney diizenegi diizlem taslama tezgahinin
tablasma paralel ve rijit olarak baglanmistir. Tasarim
yapilirken ilk once taslama kuvvetlerinin yonleri (Ft
ve Fn) sonra bu yonlere dik olarak yiik hiicrelerinin
baglanti konumlar1 belirlenmistir. Tegetsel kuvvetin
(Ft) yik hiicresine paralel sekilde baglanan is
parcasinda olusan dik kuvvetten (Fn) etkilenmeden
oOlgtilebilmesi i¢in, is parcasmnin baglandigi par¢anin
taban1 makarali rulmanla ve diger yonlerde de bilyeli-
yayli vidalarla yataklanarak, olusacak siirtiinme
kuvvetleri en aza disiirilmeye calisiimistir.
Tasarlanan ve imalat1 yapilan dinamometre ve deney
diizenegi Sekil 1°de verilmistir.

Deney diizeneginin temel caligma mantigi, taglama
islemi esnasinda meydana gelen taglama kuvvetlerini
yiik hiicrelerindeki yer degistirmeler yardimiyla
belirlemektir. Bu islem, uygulanan kuvvet etkisiyle is
pargasinin baglandig1 yiik hiicresinde olusan yer
degistirmelerin olusturdugu elektriksel gerilimin volt

cinsinden bilgisayar ortaminda Olgiilmesi ile
yapilmaktadir.
Taglama isleminde, EGESAN’in irettigi degisik

ozelliklerde aliiminyum oksit taglar kullanilmistir.

Sekil 1. Deney diizenegi (Experimental setup)
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Tas Dokusu (td): Asindirict tanelerin birlestirme
maddesi ile birlikte preslenerek bigimlendirilmesi
sirasinda, presleme kuvvetine gore tanelerin birbirine
olan uzaklig1 sekillenir. Bu uzaklikla ilgili olarak,
tasin yapisinda gozenekler meydana gelir. Bu
gozeneklerin bilyiikliigii kaldirilacak talag hacmini ve
talas tahliyesini etkiler. En stk doku 1 ile
tanimlanirken, en seyrek doku da 20 rakamu ile ifade
edilir. Doku numarast 5 olan tag tanelerinin ideal bir
dizilis olusturdugu kabul edilmektedir [10—12].

Deneyler TAKSAN TYT-400 diizlem taslama
tezgahinda yapilmistir. Numune olarak 50 HRec
sertligindeki AISI 1050 malzemesi secilmistir. Bu
malzemelerin  spektral analizi  yaptirilmis  ve
malzemelerin kompozisyonu belirlenmistir (Tablo 1).

Numuneler 1s1l islemden sonra, gerginlik giderme
tavina tabi tutulmus ve sertlikleri, INSTRON
WOLPERT DIA 7571 tipi sertlik 6lgme cihazinda
oOl¢iilmiistiir. Her numune i¢in, numune iizerinden ii¢
ayr1 bolgede sertlik 6l¢limii yapilmis ve bu degerlerin
aritmetik ortalamasi, o malzemeye ait sertlik degeri
olarak degerlendirmeye alinmistir. Daha sonra
numunelerde olusan c¢arpilmalar ile yiizeylerde olusan
oksit tabakalari giderilerek numunelerin
dinamometreye saglikli baglanmasi igin  genis
yiizeyleri taglanmistir.

Zimpara taslarinin 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 tezgahinda
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 piiriizliilik
cihazi ile  Olgiilerek  pilrizliliigin ~ taslama
parametrelerine gore degisimi degerlendirilmistir.
Yiizey piiriizliiliigi 6l¢timii yapilmadan 6nce, taglama

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

ELEMENT %

Karbon (C) 0.510
Silisyum (Si) 0.113
Fosfor (P) 0.033
Krom (Cr) 0.271
Mangan(Mn) 0.757
Kobalt (Co) 0.020
Vanadyum (V) 0.020
Bakir (Cu) 0.227
Molibden (Mo) 0.042
Kalay (Sn) 0.032
Kursun (Pb) 0.064
Kiikiirt (S) 0.044

Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 23, No 1, 2008

H. Demir ve A. Giilli

tezgahmin titresimi pliriizliilik olglimiinii
etkilememesi i¢in taglama tezgahinin tamamen
durmast saglamustir. Ortam sicakligi yaklasik 20+1 °C
olarak belirlenmistir. Taslanan her numunenin yilizey
plrizliliigi isin ylizeyi temizlendikten sonra
dinamometreden sokiilmeden (is parcasmi sokiip
baglamada kaynaklanacak hatalarin  olugmasini
engelleme icin), Sekil 2’de gorildiigi gibi ti¢ farkl
bolgeden, izleyici uglu (stylus) cihazlar yontemi ile
Olclilmiistiir.

Bu c¢alismada, diizlem taslama tezgdhinda diiz
yiizeyler taslanirken, taglama parametrelerinin taglama
kuvvetleri (tegetsel ve normal kuvvet) {iizerindeki
etkisi incelenmig ve bu parametrelerin yilizey
piiriizliiliigline yansimalarinm ne oldugu belirlenmeye
caligtlmistir. Ayrica yapilan biitlin deneylerde is
pargasi yiizey piiriizliiliik degerleri (Ra) 6lgiilmiistiir.
Deneylerin  diizenli yapilmast igin deney plani
yapilmistir (Tablo 2). Ornegin 46MS5, “46” tas tane
biiytikligii, “M” tas sertligi “5” ise tag dokusudur

3. DENEY SONUCLARI VE TARTISMA
(EXPERIMENTAL RESULTS AND DISCUSSIONS)

Zimpara taglar1 ile talas kaldirma sirasinda taslama
kuvvetlerini ve taslanan i pargasinin yiizey kalitesini
etkileyen pek ¢ok faktor s6z konusudur. Bu ¢aligmada
taglama parametrelerinin (tas dokusu, kesme derinligi
ve tabla hizi) ylizey piiriizliiligii ve taglama kuvvetleri
iizerindeki etkileri aragtirtlmistir. Tas devri, tag bileme
oranl ve sogutma sivisinin debisi sabit tutulup,
taglama isleminin yukarida belirtilen parametreleri
degistirilerek, ~ AISI 1050  g¢elik  numuneler
taglanmigtir. Taglama islemi sonucunda ayri ayri

-

b)

Sekil 2. Yiizey piiriizliiliigii 6lgme islemi ve deney
pargalar1 (Surface roughness measurement operation and test
specimens)
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Tablo 2. Deney plan1 drnegi (Test plan example)

Sira tth | td ts Is Tabla Kesme Yiizey piir. Taslama kuvveti
malzemesi hiz1 derinligi Ral Ra2 Ra3 icin dosya adi

001 46 5 M AISI 1050 390 0.01 46-390-01
002 46 5 M AISI 1050 390 0.02 46-390-02
003 46 5 M AISI 1050 390 0.03 46-390-03
004 46 5 M AISI 1050 390 0.04 46-390-04
005 46 5 M AISI 1050 390 0.05 46-390-05
006 46 5 M AISI 1050 390 0.06 46-390-06
007 60 5 M AISI 1050 390 0.01 60-390-01
008 60 5 M AISI 1050 390 0.02 60-390-02
009 60 5 M AISI 1050 390 0.03 60-390-03
010 60 5 M AISI 1050 390 0.04 60-390-04
011

012

013

oOlgtilen tegetsel kuvvet (Ft) ve normal kuvvet (Fn) nin

bileskesi (F =+ Ft? + Fn? ) alnarak taslama

kuvveti olarak kabul edilmistir.

3.1. Tas Dokusu -Yiizey Piiriizliiliigii [liskisi
(Grinding Wheel Structure—Surface Roughness Relation)

0,01 mm-0,06 mm kesme derinliklerinde, tas dokusu
(td) ile ortalama yiizey piiriizliliigiiniin (Ra) degisimi
Sekil 3. a’da goriilmektedir. Kesme derinliginin
degismesiyle ortalama yiizey piriizlilik degerleri;
60M7 tasinda 0,74-1,07 wm, 60MS5 tasinda 0,50-0,84
um ve 60M3 tasinda 0,45-0,70 wm arasinda
degismistir. Kesme derinliginin artmasiyla ortalama
yiizey piiriizlilik degerlerinde %44-68 arasinda bir
artma olmustur. Yapilan deneylerde, tag dokusuna
bagl yiizey piirtizlilik degerleri karsilastirildiginda,
tag dokusunun 60M3’ten 60M5’e biiyiimesi ile yiizey
puriizliliik degerlerinde bir miktar (%11-20) artis
goriilmiistiir (Sekil 3). Tas dokusu biiyiik olan 60M7

tasi ile yapilan taglama islemlerinde yiizey piiriizliiliik
degerlerinde %40-50 artis oldugu tespit edilmistir. Bu
artisin, tas dokusunun biiylimesi ile tas taneleri
arasindaki mesafelerin, sik dokulu taslara gore daha
fazla olmasindan kaynaklandigi diistiniilmektedir.
Literatiirde de tas dokusunun biiyiimesiyle tas taneleri
arasindaki mesafenin arttig1 ve buna bagl olarak da
kaldirilan talag miktarmnin arttigi ifade edilmistir [13].
Bu ise yiizey piiriizliilik degerlerinin artmasina neden
olmaktadir.

Bu calismada tas dokusunun yiizey piiriizliiliigiine
etkisini daha iyi ifade etmek amaciyla ayni tas
dokularina sahip taslarla taglanan malzemelerde elde
edilen yiizey piriizliliiklerinin asagidaki  gibi
aritmetik ortalamasi alinarak,

Ray,= [(Ra(0,01 mm))*+(Ra(0,02 mm)) +...+ (Ra(0,06 mm))}/6

grafikler olusturulmustur (Sekil 3.b). Tas dokusunun

a)

Ortalama Ra ve tas dokusu liskisi
14

09 4 7

0.8

0,7 4

Ra Ortalamapanzlulik (um)

06 1

05 T T
3 5

7
Tas dokusu b)

Sekil 3. Farkli tag dokularinda kesme derinligi ile yiizey piiriizliiliigii arasindaki iligki (tabla
hizi: 460 mm/ S) (Depth of cut — surface roughness relation for different grinding wheel structure (table speed:

460 mm/s))
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i {l ‘!
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‘1]
i

h) Tas: 60T

b) Tas. 60M5

¢) Tas: 60M3

Sekil 4. Tas dokularnin taslanmis yiizey tizerinde etkileri (Kesme derinligi: 0,02 mm) (Influence of grinding wheel

structure on ground surface roughness (depth of cut: 0,02 mm))

arttirtlmasiyla ylizey piriizliilliik degerlerinin arttig1
net olarak goriilmiistiir.

Tagslama isleminden sonra gekilen yiizey resimlerinin
incelenmesinde (Sekil 4) tas dokusu kiigiik olan
taglama diskindeki tas tanelerinin koparak taslanan
malzemeye niifuz ettikleri goriilmistiir (Sekil 4.c).

Tas dokusunun sik olmasi (td’nin kiigiik olmasi) tas
tanelerinin baglama mukavemetinin azalmasina ve
tanelerin daha az kuvvetlerle taglama diskinden
kopmalarina neden oldugu diistiniilmektedir. Bu ise
yiizey piiriizliilik degerinin her zaman diisiik degerde
olmas1 yiizey kalitesinin iyi oldugu anlamina
gelmemektedir. Stk dokulu taslarla yapilan taglama
islemlerinde, taslanan ig parcasi {izerine niifuz etmis
tas taneleri, pacalarin (makine elamanlarinin)
calistiklar1 yerlerde istenmeyen etkiler yapabilir.

60M3-60M7 taslariyla 390 mm/s ve 510 mm/s tabla
hizlarinda taslama isleminde elde edilen yiizey
puiriizliiliik degerleri Sekil 5’te verilmistir. Tas dokusu
60M3 olan tasla elde edilen yiizey piiriizliiliigii, tabla
hizinin artmastyla (0,01-0,02 mm kesme derinliklerinde)
tas dokusu 60M7 olan tasla elde edilen yiizey
pirtizliiliikleri ile ayni seviyeye yiikselmistir. Tabla
hizmin artmasiyla diisik kesme derinliklerinde elde
edilen yiizey piiriizlilliiklerinde 6nemli derecede artis
goriilmiistiir. Ancak kesme derinliginin (0,04-0,06 mm)
artmasiyla tas tanelerinin yerlerinden kopup yerine yeni
keskin tanelerin ¢ikmasi (tasin kendi kendini bilemesi)
sonucu yiizey piriizliligii artmamigtir. 0,04-0,06 mm
kesme deriliklerinde ve 390 mm/s ve 510 mm/s tabla
hizlarinda taslama isleminde elde edilen yiizey
piirtizliilik degerleri yaklasik olarak ayni degerlerde
¢ikmuistir.

3.2. Tas Dokusu-Taslama Kuvvetleri iliskisi
(Grinding Wheel Structure — Grinding Force Relation)

0,01-0,06 mm kesme derinliklerinde, tas dokusunun
taglama kuvvetlerine etkileri Sekil 6’da verilmistir.
Taglama kuvvetleri, 60M3 tasinda 3,9-15,7 N, 60M5
tasinda 1,99-13,82 N ve 60M7 tasinda 2,64-15,5 N
arasinda kesme derinliklerine bagli olarak degerler
almistir. Tag dokusu 3, 5 ve 7 olan taglarla alt1 farkli
kesme derinliginde, ii¢ farkli tabla hizinda taslama
islemleri yapilmistir. Diisik (390 mm/s) tabla
hizlarinda yapilan taglama islemlerinde olusan

Gazi Univ. Miih. Mim. Fak. Der. Cilt 23, No 1, 2008

taglama kuvvetlerinde tas dokusuna gore ayirt edici
bir farklilik goriilmemistir (Sekil 6).

Taslama igleminde tabla hizinin artmasiyla (460 mm/s),
0,01-0,06 mm kesme derinliklerinde, tas dokusunun
tagslama kuvvetlerine etkileri Sekil 7’de verilmistir.
Taslama kuvvetleri, 60M3 tasinda 2,74-16,86 N, 60M5
tasinda 2,95-15,71 N ve 60M7 tasinda 2,99-19,68 N
arasinda kesme derinliklerine bagli olarak degerler

125

(Mz: AISI 1050)

0,95

085

pariizlilok (wm)

© B0M3
390 mmisn
+ 60M3
510 mmisn
G0M7
055 s
% ! 390 mm'sn
045 16007
' 510 mmisn

0,75

Ra Ortalama
=
&

0 0,01 002 003 0,04 0,05 0,06 0,07
Kesme Derinligi (mm)

Sekil S. Farkli tas dokusu, tabla hizi ve kesme
derinlikleri ile yiizey piriizliligi iliskisi (Grinding
wheel structure, table speed and depth of cut — surface roughness
relation)

25 4
( Tabla hizr 390 mmis, Mz: AISI 1050)
20 A
g
%15
:
3
<
©
§10
[23
8
5
0 T T T T )
0 0,01 0,02 0.03 0.04 0,05 0,06 0,07
Kesme derinligi (mm)

Sekil 6. Farkli tas dokularinda kesme derinligi ile
taglama kuvveti arasindaki iliski (tabla hizi: 390

mm/s) (Depth of cut — grinding force relation for different
grinding wheel structures (table speed: 390 mm/s))
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( Tabla hizi: 460 mm/s, Miz: AISI 1050)

vveti (N)

Taslama Ku

A coM3® 60M5® 60M7

Kesme Derinligi (mm)

Sekil 7. Farkli tag dokularinda kesme derinligi ile
taglama kuvveti arasindaki iligki (tabla hizi: 390

mm/s, Malzeme AISI 1050) (Depth of cut — grinding force
relation for different grinding wheel structures (table speed: 390
mm/s, Material AISI 1050))

almistir. Taglama kuvvetleri kesme derinligine bagl
olarak dogrusal bir artig gostermistir. Taslama kuvvetleri
0,01 mm, 0,02 mm ve 0,03 mm kesme derinliklerinde
hemen hemen tas dokusunun taslama kuvvetlerine bir
etkisi goriilmemistir. Kesme derinliginin artmasiyla
(0,04 mm, 0,05 mm) tas dokusunun taglama kuvvetlerine
etkisi daha belirgin olugsmustur. Tas dokusu ile dogru
orantili olarak taslama kuvvetleri artmustir. Taslama
isleminde, en az malzemeden talaslarin kaldirilmasi
kadar taglama tagindaki gozeneklerden talaglarin atilmast
da 6nemli olmaktadir. Tas dokusu 3 olan tag ile taslama
isleminde kesme derinliginin artmasiyla (0,06 mm)
taslama aninda olusan talaglarin tahliyesi zorlastig1 igin
taslama kuvvetleri, tag dokusu biiyiik olan diger taslarla
yapilan  taglama  iglemlerinde  olusan  taslama
kuvvetlerinden daha fazla olmustur. Bu durum, ylizey
pliriizliiliigi incelenmesinde (Sekil 4) tas tanelerinin
kopmast ve is parcasina saplanmasi  seklinde
gorilmistiir.

460 mm/s tabla hizinda, yapilan taglama islemlerinde
en diisik taslama kuvvetleri, orta siklikta dokuya

257 ( Tabla hizi: 510 mm/s, Miz: AISI 1050)

1 6om3

20 1

m 60M5
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sahip 60M5 tasinda olusmustur. Bunun nedeni ise
literatiirde en ideal tane dizilisinin tas dokusu 5 olan
tagta olmasi ile agiklanabilir.

Ayn1 taslama sartlarinda tezgah tabla hizinin
artmasiyla (510 mm/s) tas dokusunun taglama
kuvvetlerine etkileri Sekil 8’de verilmistir. Taglama
kuvvetleri; 60M3 tasinda 2,48-21,36 N, 60M5 tasinda
2,18-13,97 N ve 60M7 tasinda 3,59-17,49 N arasinda
kesme derinliklerine bagli olarak degerler almistir.
Tas tanelerinin kaldiracaklar1 talag miktar1 artmis ve
tas dokusu kiigiik olan taglarda talagin tahliyesi
zorlagtig1 icin taslama kuvvetleri de artmistir. Bu
taglama islemlerinde, taglama kuvvetleri agisindan en
diizenli degisme orta doku olan 60MS5 tasiyla elde
edilmistir. Tas tane boyutlar1 ve tas sertlikleri ayni

oldugundan, taglamada olusan talaglarin tas
gozeneklerine sikismasi, yapismasi veya
gozeneklerden kolayca atilmasinin taglama

kuvvetlerini etkiledigi diisiintilmektedir.

Sekil 9.a’da ylizey piiriizliliigliniin, tag dokusu ve
talag derinligine gore degisimi, Sekil 9.b’de taglama
kuvvetinin, tas dokusu ve talag derinligine gore
degisimi verilmistir. Sekil 9.a’da yilizey piirizliligi,
tas dokusunun biiylimesi ile 6nemli miktarda artarken,
talas derinligine gore degisiminde bu fark ¢ok az
olmustur. Bunun nedeni, taglama islemindeki talas
kaldrma mantiginin diger talash islemlerden farkli
olmasidir. Torna, freze gibi talagh imalat yapan
tezgahlarda kaldirilacak her talas derinligi i¢in kesici,

apiitizliilik (um)

Ra Ortals

Taglama kuvveti (N)

GOM 7
G0MS

0,02 ’ Kesme derinligi (mm)

b)

Sekil 8. Farkli tas dokularinda kesme derinligi ile
taglama kuvveti arasindaki iligki (tabla hizi: 510

mm/s, Malzeme AISI 1050) (Depth of cut — grinding force
relation for different grinding wheel structures (table speed: 510
mm/s, Material AISI 1050))
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Sekil 9. Degisik kesme derinliklerinde, tas dokusu-
taglama kuvveti ve ylizey piriizliligi iliskisi (tabla
hizi: 460 mm/ S) (Grinding wheel structure — grinding force and

surface roughness relation for different depth of cuts (table speed:
460 mm/s))
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is ylizeyinden bir gecis yapar. Yizey piriizliligi;
ilerleme, kesicinin geometrisi vb. gibi 0Ozelliklere
bagli olarak olugsur. Ancak taslama isleminde
kaldirilmak istenen talas miktar1 tasin is pargast
iizerinden bir gegisinde saglanamadig i¢in bu islem
(is parcas1 izerinden tasin gecmesi) birka¢ defa
tekrarlanir. Tagin ig pargast iizerinden her gecisinde
kaldirilacak talas miktar1 azaldigi i¢in taglama islemi
az talas verilmis gibi davranmaktadir. Bu da ylizey
pliriizliliigliniin  talas derinligine gore degisimini
onemli ol¢iide azaltmaktadir.

Farkli tas dokularinda olusan taglama kuvvetlerinde,
tag dokusu degisimi ile taglama kuvveti arasinda ¢ok
belirgin bir sapma goriilmemistir. Kesme derinliginin
artmast ile taglama kuvvetleri de artmistir (Sekil 9.b).

4. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Bu calismada, diizlem taslama tezgahinda taglama
parametrelerinin taslama  kuvvetlerini nasil
etkiledigini arastrmak amaciyla bir dinamometre
tasarlanarak imal edilmistir. Bu dinamometre; diizlem
taglama tezgahinda, taslama islemine goére uygun
olarak konumlanan iki adet yiik hiicresi kullanilarak,
F, ve F,’yi ayn1 anda dlgecek sekilde tasarlanarak imal
edilmis ve bir bilgisayar sistemi ile entegrasyonu
saglanarak, elde edilen verilerin siiratli ve saglikli bir
sekilde degerlendirilmesi miimkiin olmustur.

1) Tas dokusunun, yiizey piiriizliiliik degeri lizerinde
etkisinin biiylik oldugu goriilmustiir. AISI 1050
numunelerini  taglama  isleminde  kesme
derinliginin  artirilmasiyla  ortalama  ylizey
piiriizliiliik degerlerinde %44—68 artma olmustur.

2) Ortalama ylizey pirizlilik degerleri; 60M7
taginda 0,74-1,07 um, 60MS5 tasinda 0,50-0,84
um ve 60M3 tasinda 0,45-0,70 pum arasinda
degismistir.

3) Tas dokusuna gore en kararli yiizey piiriizliiliik
degerleri ve taglama kuvvetleri, orta siklikta
dokuya sahip 60M5 taginda olusmustur.

4) Farkli tas dokularinda olusan  taglama
kuvvetlerinde, tas dokusu degisimi ile taslama

kuvveti arasmmda ¢ok belirgin bir sapma
goriilmemistir.
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