A.L.3 TURK STANDARDLARI
Yiizey piiriizliiliigii konusunda bashica Tiirk Standartlari: TS 971.- Yiizey piirtizliliigi -

Parametreler ve piiriizliilik kurallart TS 2578.- Piiriizliiliik karsilastirma numuneleri. Bolim 1:
Torna edilmis, taglanmig, delinmis, frezelenmis, vargellenmis ve planyalanmus.

Bunlarin i¢inden, bu kitabin konusuna dogruca bagl boliimleri aktartyoruz.

TS971

Tanimlamalar

R, : Profil sapinalarinm aritmetik ortalamasi. Bu, / numune uzunlugu igerisinde profil
sapmalar1 mutlak (salt) degerinin aritmetik ortalamasidir. Pratik olarak R, degerleri birkag
numune uzunlugundan meydana gelen degerlendirme uzunlugu icerisinde hesaplanir. TS 2495' e
gore numune uzunlugu sinir dalga boyuna (cut-off) esittir.

R. : Profil duzensizliklerinin On nokla yiiksekligi. Bu, / numune uzunlugu icerisinde en
derin bes profil ¢ukurlugu ile en yiiksek bes profil tepe yiiksekliginin mutlak degerlerinin
ortalamasidir.

Ry : Maksimum profil yiiksekligi (daha once sek. 4' de, Rpax olarak gosterilmisti). Bu,
/mumune uzunlugu igerisindeki profilin en yiiksek noktast (iist degme cizgisi) ile en ¢ukur
noktasi (alt degme c¢izgisi) arasinda kalan mesafedir.

S : Profil diizensizliklerinin ortalama aralifi, / numune uzunlugu icerisindeki diizensiz

profil araliklarinin aritmetik ortalama degeri olup

S:n =l—£ Smr'

e
formiilii ile hesaplanir. Burada S, profil diizensizliklerinin araligi; n de, / numune
uzunlugu icerisindeki profil diizensizliklerinin sayisidir.
S : Mevzii profil tepelerinin ortalama araligi (Tablo 3' te S, olarak gosterilmisti) bu, /
numune uzunlugu iizerindeki mevzii profil tepeleri araliginin ortalama degeri olup asagidaki

formiille hesaplanir.

n
s=15s5;
11 E

i=]
Burada .S; , mevzii profil tepelerinin aralifi; n de, /numune uzunlugu iizerindeki mevzii
profil tepelerinin sayisidir.
t, : Profil tastma boliimii (bundan yukarda "tastyici alan" olarak soz edilmisti). Bu, profilin

tagtyict np uzunlugunun / numune uzunluguna orani olup asagidaki formiille hesaplamr: 1, = n,/1
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Profil tasima boliimii (alan1), genellikle % olarak verilir.

np : Profilin tagiyict uzunlugu; bu, verilen herhangi bir seviyede (diizeyde) / numune
uzunlugu boyunca en kiiciik kareler m ortalama cizgisine (M;, M, ) paralel ¢izilen bir
cizgiyle profil tepelerini keserek elde edilen kesit uzunluklarinin toplamidir. Profilin
tasiyict uzunlugunun belirlenmesinde kullanilan numune uzunlugu, diger yiizey
piiriizliiligli parametrelerinde (yukarda irdelenen ek parametreler) kullanilanlardan daha

biiyiik alabilir.
N, =hp+by+ .. +b,

m : Profilin en kiicliik kareler ortalamasi cizgisi (ortalama ¢izgi). Bu, profilin,
geometrik profil biciminde ve profilin yayilma yoniine paralel olan bir referans ¢izgisi
olup / numune uzunlugu i¢inde merkezi ¢izgi ile profilin olusturdugu alanlarin toplami her
iki tarafta birbirine esit olmalidir.

Bu Standart, asagida verilen araliklardaki yiizey piiriizliiligli parametrelerine uygulanir

0,008 smikrometre =R, < 400 mikrometre (Lnm)
0,025 mikrometre <R, < 1600 mikrometre
0,025 l]likl‘(]lllC{l‘USR‘.S 1600 mikromeltre

0,002 mm <& < 12,5 mm
0,002 mm <8, < 12,5 mm

Yiizey piiriizliigiiniin belirlenmesinde kullanilmasi1 gereken bir veya dalla fazla yiizey

piriizliiligii parametreleri asagidadir.

R, :Profil sapmalarinin aritmetik ortalamasi

R:, :On nokta yiiksekligi (profil diizensizliklerinin),
R, :Maksimum profil yiliksekligi

S :Profil diizensizliklerinin ortalama araligi,

S :Mevzii profil tepelerinin ortalama araligi,

ty : :Profil tastma boliimii
Yiizey piiriizliiligii parametrelerinin sayisal degerleri asagida verilmistir.

Profil Sapmalarinin Aritmetik Ortalamasi, R , Olgiiler mikrometredir.

0,008

0,010

(0,012) 0,125 1,25 (12,5) 125

0,016 0,160 (1,60) 16,.0 160

0,020 0,20) 2,0 20 (200)
(0,025) 0,25 25 (25) 250
0,032 0,32 (3.2) 32 320
0,040 (0,40) 4,0 40 (400)
(0,050 0,50 50 (50)

(0,063 0,63 (6,3 63

0,080 (0,80) 8,0 80

(0, 100) 1,00 10,0 (100)
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On Nokta yiiksekligi (Profil Diizensizliklerinin) R ; Maksimum Profil Yiiksekligi,

R, Olgiiler mikrometredir.
0,125 1,25 (12,5) 125 1250
0,160 (1,60) 16,0 160 (1600)
(0,20) 20 20 (200) -
(0,025) 0,25 25 (25) 250 -
0,032 0,32 (3,2) 32 320
0,040 (0,40) 4,0 40 (400) -
0,050) | 0,50 5,0 (50) 500 -
0,063 0,63 (6,3) 63 630
0,080 (0,80) 8,0 80 (800) I -
(0,100 1,00 10,0 (100 1000 -
Diizensiz Profil Diizensizliklerinin ortalama Araligi, .S ,,
Mevzii Profil Tepelerinin Ortalama Araligi, .S'
Olgiiler mm' dir.
- (0,0125) 0,125 1,25 (12,5)
- 0,0160 0,160 (1,60) -
- 0,020 0,20) 20 -
0,002 (0,025) 0,25 25 -
0,003 0,032 0,32 (3,2) -
0,004 0,040 (0,40) 4,0 -
0,005 (0,050) 0,50 50 -
(0,006) 0,063 0,63 (6,3) -
0,008 0,080 (0,80) 8,0 -
0,010 (0,100 L0 10,0 -

NOT - Tercih edilen degerler parantez i¢inde gosterilmistir.
TS 2578

Yukarda tanimlanmasi1 yapilmis parametrelerin cesitli islenme sekillerine gore sayisal degerleri

asagida verilmistir:
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Piiriizliiliik Karsilastirma Numunelerinin Piiriizliiliik Dereceleri

Onalama Ariimetik Sapmin R
Tornaluna Vargelleme
Taglama ve Irezeteme ve
Delme Planyal:aima
nmn Wil i min i min 1T min
0,025 |
0,05 2
0,1 4
02 X
04 16 0.4 6 (h.d 16 (1.8 32
08 32 0.8 32 0.8 32 1.6 63
16 63 1.6 03 1.6 03 32 125
32 125 3.2 125 32 125 0.3 250
63 251 6.3 250 12.5 S06)
12.5 S0H) 12.5 S04} [0 L)
Numune Uzunluklari
Ortaluma Numune Uzunlugu (1)
Arilimeltik
Sapma Tornalama . Vareelleme ve
asli Frezeleme argelleme ve
R, Tuglama ve Delme Planyalama
m in mm in mm in mm in mm in
(0,025 1 0,25 0.01
0,05 2 0,25 0,01
()1 4 0.25 0,01
0.2 8 025 | ool It
04 16 0.8 0,03 0.8 0,03 08 | 0,03 0.8 0,03
0.8 32 0.8 0,03 (0.8 0,03 0.8 0,03 0.8 0,03
1.6 03 0.8 0,03 0.8 (3,03 25 0.1 25 0.1
32 125 2,5 0.1 25 0,1 2.5 (0,1 2,5 0,1
63 250 2.5 0,1 80| 03 8.0 03
12,5 500 2,5 (1 8.0 0,3 8.0 03
25,0 1000

NOT - Numune yizeylerinin hikim araliklan verilen numune vzunlugundan daha biiyiik olmalidie
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Piiriizliiliikk Karsilastirma Numuneleri icin Tolerans Degerleri

Numune Tipi

Ortalumu Deger Tolerans:
(Anma degeri yizdesi)

Standard Sapma
{Etken deger yiizdesi)

Taglanny
Tormalannug
Delinmniy
Frezelenmiy
Vargellenmiy

Puanlammay

12 -17
12 -17
12 -17
12 -17
12 -17
12 -17

+ + 4+ + 4+ o+

9

Piiriizliiliik Karsilastirma Numunelerinin Anma Degerleri ve Tlgili Piiriizliiliik

Numaralan
R, Anma Degeri
Piirtizliiltik
Numarasi
m min
NI 0,025 1
N2 0,05 2
N3 0,1 4
N4 0,2 3
N5 0,4 16
N6 0.8 32
N7 1.6 63
N& 3,2 125
N9 6,3 250
3 N1 12.5 500
-1 N11 25 1000
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Yiizey cizgisi ozellikleri

Yiizey gizpisi Tentsil edilen S Yiizey gizgisi Gzellik-
Laeu i Uretim iglemi Numunenin yekli lerinin tipik goriintist
vresel taglum: Diiz
Covresel taluma Sitindirik dig hitkey
Tagluma Silindirik chy bkey
Delme Silindirik <1g bitkey
Duz ylizey
gizpivi
Frezeleme Diiz
Vargelleme Diiz
Plunyalama Diiz
. Al frezeleme Diiz
Kavisli yiizey
cizgisi
Yizey tornalama Diiz
[
Aln frezeleme Dz St
Kesi Tabak zimpara tag e
esigen . B e
kavisli ylzey ile taglamu Diz T
Lt RS o
CIZE18E e o 01
et
Canak zunpara tagl T
- i e e~ e
ile tagluma Duz SR
[

Bu standartlarda
TS 2495 . - Yiizey piiriizliiliigiiniin profil metodu ile Ol¢iilmesinde kullanilan alet ler -
Ardisik profil degisimini 6lgen degmeli (igneli) aletler -" M " sistemi degmeli profilmetreler.
TS 299 .- Standart sayilar - Standart say1 serileri.
Standartlarina atif yapilmistir. Burada, profil oOlclilmesi yontemleri iize rinde fazla

yayillmayacagiz.
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