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DENEY 3
KESME HIZININ YUZEY PURUZLULUGUNE ETKIiSiNiN iNCELENMESIi

1. AMAC

Bu deneyin amaci; iretilen pargalarin yiizey piriizliliigiinii belirlemek ve yiizey
puriizliiliigiine etkiyen parametrelerden kesme hizinin etkisini incelemektir.

2. TEORI

Isleme metodu, kesicinin cinsi ve islenen malzemeye bagh olarak, isleme sirasinda fiziksel,
kimyasal ve 1s1l faktorlerle, kesen ve kesilen arasindaki mekanik hareketlerin de etkisiyle
islenmis ylizeylerde, genellikle istenmedigi halde tabii olarak bazi izler olusur. Nominal
yiizey ¢izgisinin altinda ve iistiinde diizensiz sapmalar meydana getiren bu duruma yiizey
pliriizliiliigii denir.

Islenen yiizeylerin kalitesi isleme performansi iizerinde 6nemli rol oynar. Kaliteli islenmis bir
yilizey, yorulma mukavemetini, korozyon direncini ve siirtiinme Omriinii onemli derecede
iyilestirir. Yiizey piiriizliiliigii ayrica ylizey siirtiinmesine sebep olan temas, aginma, 1s1 iletimi,
yag filminin tutulmasi ve dagitilmas1 kabiliyeti, kaplama veya diren¢ omrii gibi parcalarin
cesitli fonksiyonel ozelliklerini de etkiler. Bu sebeple istenilen yiizey tamligi genellikle
belirlenir ve ihtiya¢ duyulan kaliteye ulagsmak i¢in uygun islemler secilir.

Talash imalatta yiizey piiriizluliigii asagidaki faktorlerden etkilenir:

Takim tezgéhinin rijitlik durumu,
Yataklama sisteminden kaynaklanan hatalar,
Takim tutucu rijitlik durumu,

Takim asinmasinin etkileri,

Takim geometrisi,

Kesme parametreleri,

Malzemenin mekanik 6zellikleri,

Sogutma sivisinin etkileri.

Kesme hizi, ilerleme ve talas derinligi gibi kesme operasyonunu kontrol eden faktorler iist
seviyede kontrol edilebilir. Buna ragmen takim geometrisi, takim asinmasi, talas yiikleri ve
talas olusumlart veya takim ve is parcasinin malzeme Ozellikleri kontrol edilemeyen
ozelliklerdir.

Takim tezgahi titresimleri, is malzemesinin yapisindaki hasarlar, takim asinmasi veya talas
olusumunun diizensizlikleri, isleme sirasinda yiizeyin bozulmasina neden olurlar.

Yiizey piiriizliiliiglinii tahmin etmek ve ilerleme veya kesme hizi gibi isleme parametrelerinin
uyumunu degerlendirmek iiriin kalitesini yiikseltir ve istenilen yiizey piiriizliilliigliniin elde
edilmesini saglar.

Talash islemede genellikle yiiksek kesme hizinda daha iyi yiizey kalitesi elde edilir. Ancak
yikksek kesme hizi takim korelmesini hizlandirdigi icin ayni yiizey kalitesi uzun siire
muhafaza edilemez.
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Tek agizli kesme takimiyla yapilan talas kaldirma isleminde elde edilen ortalama ideal yiizey
piiriizliiliigliniin takim u¢ yaricapt ve ilerlemesi ile olan iliskisi asagidaki denklemde
verilmigtir:
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R; : Ideal ortalama yiizey piiriizliiliigii, mm
f : flerleme, mm/dev
r : Ug yarigapi, mm

Yiizey piiriizliiliigiine etki eden faktorlerin etkisiyle olusan gercek ylizey ideal yiizeyden daha
piiriizlii olur. Bu faktérler goz oniinde tutularak ideal ve gercek yiizey piiriizliiliikleri arasinda
bir diizeltme faktorii gelistirilebilir. Sekil 1’de gercek yiizey piiriizliilligii ve ideal yiizey
piiriizliiliigii arasindaki diizeltme faktorii gosterilmektedir. ideal yiizey piiriizliiliigiine bagl
olarak gercek yiizey piiriizliiliigii asagidaki denklemle ifade edilir:

R, : Gergek yiizey piirtizliiliigi

Tai : Duizeltme faktorii
R; : Ideal yiizey piirtizliliigii
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Sekil 1. Yiizey piirtizlillugi diizeltme faktorii
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Yiizey Piiriizliiliigiiniin Ol¢iimii

Deneylerde, Taylor Hubson 3+ Yiizey Piiriizliiliigii Ol¢iim Cihazi (Sekil 2) yardimiyla
yiizeyde olusan ¢ukurcuklar ve tepecikler dlgiilecektir.

Surtronic 34

Sekil 2. Taylor Hubson 3+ yiizey piiriizliiliigii 6l¢iim cihazi

Bir yiizey profilinin piiriizliiliik hesaplar yapilirken, yiizeyin listiinde ve altinda kalan alanlar
esit sekilde kesen ve ortalama ¢izgisi olarak adlandirilan referans ¢izgisinden yararlanilir
(Sekil 3). Bu ¢izgi matematiksel olarak yilizey profilinin agirlik merkezi seklinde de ifade
edilebilir (L.).
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Sekil 3. Olciim ve 6rnekleme uzunlugu
Ornekleme uzunlugu yiizeyin piiriizliiliik karakteristigini bulmada 6ncelikli olarak secilen
parametredir. n adet Ornekleme uzunlugunun bir araya gelmesi ile L, seklinde Olgiim
uzunlugu olugmaktadir (Sekil 3).

Ortalama Yiizey Piiriizliiliigii (R,):

Ortalama yiizey piiriizliiliigii, ortalama ¢izgisinden olciilen yiiksekli degisimlerinin aritmetik
ortalamasidir.

1 l
R, = ZJ.|Z(x)|dx

0

R, degerleri deneyde kullanilacak cihaz tarafindan otomatik olarak hesaplanmaktadir.
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Yiizey piriizliligic ve karakteristigini gostermekte kullanilan semboller Sekil 4’te
gosterilmistir.
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Sekil 4:Yiizey karakteristigi ve sembolleri

3. CIHAZ VE GERECLER

Bu deneyde, G.U. Miihendislik Fakiiltesi Makina Miihendisligi Boliimii Takim Tezgahlart
Laboratuvarlarindaki torna tezgahi kullanilacaktir.

4. YONTEM

1. Tornalama icin C1010, C1020 veya C1030 yuvarlak malzeme temin edilir.

2. Kesici agiz olarak 0.4’liik radyiise sahip sert metal bir kesici ug secilir ve deney boyunca
degistirilmez.

3. Par¢a ayna-punta arasina baglanir ve 30 mm’lik mesafelerle, siras1 ile yaklasik 20, 40, 80
ve 140 m/dak. kesme hizlarinda tornalanir (Sekil 5).
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Sekil 5. Deney numunesinin tornalanmasi

4. Tornalanmasi yapilan pargada, yiizey piiriizliilik 6lgme cihazi ile her bir ¢apta en az 3 adet

Ol¢ciim alinir.
5. Parcalarin ylizey piiriizliiliikleri hesaplanir.
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5. RAPOR VE DEGERLENDIRME
Torna tezgahinda islenmis pargalarin;

1. islenilen ¢aplar yukarida verilen 6lciilerden kiiciik de olsa farkli oldugundan, her bir ¢apin
gercek degeri ve tezgahin calisma hizindan faydalanarak elde edilen kesme hizi degerlerinin
hesaplanmas.

2. Yiizey piriizliilik cihaziyla 6lgiilen ve hesaplar sonucunda bulunan yiizey piriizliilitk
degerlerinin karsilastirilmasi ve yorumlanmasi.

3. Yiizey pirizliluginii etkileyen kesme hizi parametresinin karsilastirilmast  ve
yorumlanmast
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