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Trakya Yoresinde Uretilen Bazi Tarim Alet ve Makinelerinda Sik

Rastlanan imalat Hatalar

S. Cengiz

S. Armn

T.U. Tekirdag Ziraat Fakiiltesi Tarim Makinalar1 Béliimii, Tekirdag

Arastirmada Trakya'da kurulu bes ayri isletmede, tarim makinalart imalatinda en fazla karsilasilan
sorunlar, bir kalite ¢alismasi olarak ortaya ¢ikarilmis ve degerlendirilmistir. Bulgulara gore; arastirmada ele
alinan balta ayaklar, u¢ demirleri, civata, somun ve yaylarin istenen teknik &zellikleri karsilayamadig:

gozlenmistir.

Anahtar sozciikler: malzeme yapisi, imalat hatasi

Manufacturing Defects Frequently Observed on Agricultural Tool and Machines
Produced in Trakya Region

In this research, which is focused on quality study it has been aimed to reveal and evaluate the problems
frequently arised on agricultural machinery production in five different factories. According to results; the
research has shown that the purchased finished products such as casting trailing shoes, shares, screws, nuts
and springs were not produced by required technical characteristics.

Key words: saterial structure, manufacturing defect

Giris

Trakya Yoresinde kurulu tarim makinalar
iireticileri  ozellikle aygicegi ve bugday
tarrminda  kullanilan makinalar1  {retirken,
makinay1 yaklasik % 50 oraninda yan sanayi
trlinleri ile tamamladiklar1 Onceden arasti-
rilmigtir. Bir pnomatik ekim makinasinin
%47’sinin isletme atelyesinde, % 53’iiniin ise
yan sanayide yaptirildigi ya da hazir olarak
saglandig1 bulunmustur (Karagéz, 1990).

Tarim makinalar1 Treticilerinin disaridan
hazir olarak aldiklar1 malzemelerin basinda
civata-somunlar,  yaylar, g¢esitli = dokiim
malzemeleri, u¢ demirler, disliler, zincirler,
rulman yataklar, tekerlek-lastik, hareket ileten
organlar, plastik pargalar gelmektedir.

Tarim makinalar1 lireten pek cok isletmeci
ozellikle dokiim malzemelerini yan sanayiye

Materyal ve Yontem

Aragtirmada, tiniversal ekim makinalari,
pnomatik  hassas ekim  makinalart  ve
kiiltiivatorlerin  yapiminda kullanilan mamul
veya yart mamul bazi yan sanayi iiriinleri; balta
ayaklar, u¢ demirleri, civata-somun ve yaylar
ele alinmustir.
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yaptirmaktadirlar. Burada en biiyilk sorun,
dokiimciiniin ~ gonderdigi her malzemenin
kontrol edilmeden kullaniliyor olmasidir.
Dokiim malzemeler gibi u¢ demirlerinin de
uygun bir 1s1l islemle yiiksek sertlik
derecelerinde imal edilmeleri istenmelidir.

Yan sanayi lrlinii dokiim malzemelerde bazi
islem hatalar1 kalip¢i ve maga yapimcisinin
kontrolii disinda meydana gelmekle beraber,
birgok hata dogrudan dogruya insan
faktorlinden kaynaklanmak-tadir. Bu hatalar ile
karsilasildiginda, tanim-lanabilmesi ve
muhtemel  sebeplerinin  neler  olabilecegi
konusunda fikir yiirtitiilmesi, tartm makinalari
iireten sanayicimiz i¢in ¢ok dnemlidir.

Tarim makinalari iireticisinin yan sanayiden
karsiladigi malzemelerin listesi bir hayli fazla
olmasina karsin, civata ve somun, ¢esitli ¢ceki ve
basi yaylari, dokiim pargalari ile sa¢ ve demir
malzemeler, isletmecilerin en fazla talepte
bulunduklari malzemeler olarak goze g¢arpmak-
tadir.
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Trakya Yoresi tarim makinalari iiretici-
lerinin imal ettikleri pndmatik hassas ekim
makinalar1 ve tiiniversal ekim makinalarinda
kullanilan balta ayaklar genellikle pik, sifero ve
celik dokiim olarak karsimiza c¢ikmaktadir.
Arastirmalarda 1.Tip (biiyiik) ve 2.Tip (kiiciik)
balta ayaklar ele alinmustir.

Arastirmalarda yaygin olarak kullanilan ug
demirlerinin iki tipi; 1.Tip (her iki ucu da
keskinlestirilmis ve asindiginda ters cevrilerek
diger ucu kullanilabilen, dar u¢ demirleri) ve
2.Tip (kaz ayagi, c¢izel) seklindeki u¢ demirleri
secilmistir.

Aragtirmalarin yapildig: tarim makinalarinda
kullanilan baglama elemanlar1 genellikle dis
vidali baglama elemanlari olup, alt1 kdseli M6 -
M20 civatalar, vidalar ve saplamalardan
olusmaktadir. Bunlar arasinda en fazla
kullanilmakta olanlar, imalat kalitesi 6.8 ile 8.8
civata ve somunlardir.

Silindirik helisel basma yaylar1 ve ¢ekme
yaylari, arastirmalarda ele alinan tarim
makinalar1 iizerinde ¢ok sayida kullaniliyor
olmasi, bu yan sanayi lriinlerini incelenmesi
gereken materyal kapsamina  sokmusgtur.
Arastirmada TS 1440, ve TS 1441' le basma
yaylar, TS 1442 ile de c¢ekme yaylan
incelenmistir.

Mikroyapinin incelenmesi; Nikon-Optiphot
model (10x), (60x), (150x) ve (200x) biiylitme

Arastirma Sonuc¢lari

Mikroyapi (metalurjik doku incelemesi)
1.Tip balta ayaklarin mikroyapilari: Yapilan
testler sonucunda denemeye almman balta
ayaklarda, Sekil 1.(a,b,c,d,e,f,g,i,j)'deki (200x)
biiyiitilmiis mikroyapilara rastlanmistir.
2.Tip balta ayaklarin mikroyapilari: Yapilan
testler sonucunda denemeye alinan balta

Kimyasal analiz sonuglari

Dokiim balta ayaklarin  kimyasal analiz

sonuglari: Tarim makinalar1 {reticilerinden
alman, dokiim malzemelerden 1.tip balta
ayaklarin, kimyasal analizleri sonucunda

saptanan onyedi ayr1 elementin (%) degerleri,
Cizelge 1.'de verilmistir. 2. tip balta ayaklarin
kimyasal analiz sonuglar1 ise Cizelge 2.'de
verilmistir. Asinmaya dayanikli elementlerin
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yapabilen metalurjik mikroskop kullanilmustir.
Mikroskobun fotograf c¢ekebilme o6zelligi
bulunmaktadir.

Kimyasal analiz; Foundry-Master markali
vakum optik emisyon spektro analiz cihaz ile,
argon koruyucu gazi ortaminda, elektrik ark
yoluyla elementlerin metal igindeki ylizde
degerleri, bilgisayar ortamina hizli bir sekilde
aktarilarak verilere ulasilmistir.

Sertlik ol¢me; Officine Galileo markal
cihazla HRC sertlikler olglilmiis, Equotip
portatif sertlik 6l¢me cihazi ile de hem HB, hem
de HRC tiirii sertlik dl¢timleri yapilmistir.

Yay deformasyon testi; Amsler markali yay
deformasyon test cihazindan faydalaniimistir.

Gozle ve boyut kontrol (visual test) yontemi,
dokim parcalari, u¢ demirleri, civata ve
somunlar ile ¢ekme ve basma yaylarinin
incelemelerinde visual test setinin Ol¢ii alet ve
test cihazlart kullanilmustir.

Radyografi testi; Gamma-mat model Ir-192
Izotoplu radyografi cihazi ile calisilmustir.
Radyografiler 30-50 Ciiri dozlarda gamma
isinlar1 ile elde edilmis ve giivenli laboratuar
ortamlarinda ¢alisilmistir.

Istatistiksel yontemler; civata somun ve
yaylarla ilgili deney sonuglar1, non parametrik
Fisher kesin ki kare testi ile degerlendirilmistir
(Soysal, 2000).

ayaklarda, Sekil 2.(a,b,c,d,e)'deki mikroyapilara
rastlanmustir.

Kiiltiivator 1. Tip u¢ demirlerinin mikro-
yapilari: Yapilan testler sonucunda denemeye
aliman u¢ demirlerinde, Sekil.3. (a,b,c,d,e)'deki
mikro-yapilara rastlanmustir.

(%) degerleri ile karsilastirildiginda; karbon
ve silis ylizdelerinin hepsinde uygun oldugu,
manganin sadece G ve I-Firmalarinda uygun,
crom degerlerinin ise sadece I-Firmasinda
uygun oldugu goriilmektedir.

2. Tip dokiim balta ayaklarin sonuglari
incelendiginde, en uygun degerler I-Firmasinin
orneginde bulunmustur.

229



Tekirdag Ziraat Fakiiltesi Dergisi Cengiz ve Arin, 2005 2(3)
Journal of Tekirdag Agricultural Faculty

cG
D-Ornegi, parlatilmis yiizey D-Ornegi, daglannus yiizey G-Ornegi, parlatilmis yiizey G-Ornegi, daglannus yiizey
200x 200x
%C-3.61, Si—O._6; %zMn—O.39 kiiresel grafitli yap1 %C-3.91, %Si-0.72, %Mn-0.53 kaba larr,lel rgﬁtli ap1

TR 5 ety g K h
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%C-3.76, %Si-0.62, %Mn-0.65, %Cr- 0.47 ) %C- .4, %Si-2.16, %Mn-0.08, tam olusmus sifero yap1

M-Ornegi, parlatilmis yiizey
200x  %C-3.11, %Si-1.32, %Mn-0.4, % 30 diizeyinde siferolasmis yap1

Sekil 1. 1.Tip balta ayaklarin mikroyapilar
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K-Ornegi, daglanmis yiizey 200x M-Ornegi, daglanmus yiizey 200x
%C-0.36, %8Si-0.37, %Mn-0.73, %Cr- 0.36 %C-0.25, %8Si-0.36, %Mn-0.77, %Cr- 0.1

Sekil 2. 2.Tip balta ayaklarin mikroyapilar
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D-Ornegi, daglanm

%C-0.06, %S

K-Ornegi, daglanmis yiizey 200x
%C-0.31, %Si-0.26, %Mn-0.74, %Cr- 0.14

Sekil 3. 1.Tip u¢ demirlerinin mikroyapilari

yuzey
, %Mn-0.5, %Cr- 0.003

200x

(SAE 1030)
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G-Ornegi, daglanmis yiizey ~ 200x
%C-0.3, %8Si-0.25, %Mn-1.28, %Cr- 0.39

M-Ornegi, daglanmus yiizey 200x
%C-0.56 %Si->1.17, %Mn-0.89, %Cr- 0.14

Cizelge 1. 1.Tip balta ayaklarin kimyasal analiz sonuglari
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I-Ornegi, daglanmus yiizey
%C-0.2

.21, %Mn-0.73

(SAE 9260)

ELEMENT FIRMA ADI
ADI D G i K M
% C 3,6150 3,9166 3,7699 3,4409 3,1190
% Si 0,6408 0,7220 0,6290 2,1635 1,3259
%S 0,0567 0,0606 0,0436 0,0138 0,1420
% P 0,0583 0,0567 0,0716 0,0272 0,1214
% Mn 03928 0,5355 0,6599 0,0875 0,4052
% Ni 0,0817 0,0186 0,0675 0,0313 0,0853
% Cr 00140 0,0412 04732 0,0810 0,0460
% Mo 0,0032 0,0033 0,0132 0,0093 0,0066
% Cu 0,0410 0,0209 0,0483 0,3488 0,0812
% Ti 0,0129 0,0106 0,0124 0,0084 0,0229
% Sn 0,0035 0,0026 0,0043 0,0046 0,0060
% Al 0,0001 0,0000 0,0008 0,0055 0,0002
% Pb 0,0011 0,0000 0,0004 0,0000 0,0000
%B 0,0012 0,0009 0,0016 0,0006 0,0024
% Bi 0,0011 0,0000 0,0011 0,0000 0,0000
% Mg 0,0022 0,0009 0,0035 0,0488 0,0000
% Fe 95,074 94,609 94,199 93,729 94,635
Cizelge 2. 2.Tip balta ayaklarin kimyasal analiz sonuglar1
ELEMENT FIRMA ADI
ADI D G i K M
% Fe 98,14 98,93 94,23 98,21 98,16
% C 0,369 0,217 4,054 0,366 0,252
% Si 0,430 0,149 0,483 0373 0,366
% Mn 0,563 0,387 0,387 0,731 0,778
% P 0,020 0,017 0,025 0,014 0,027
%S 0,026 0,011 0,078 0,012 0,021
% Cr 0,075 0,049 0,402 0,036 0,107
% Mo 0,011 0,010 0,022 0,009 0,020
% Ni 0,074 0,063 0,116 0,057 0,085
% Pb 0,020 0,017 0,008 0,018 0,016
% V <0,002 <0,002 <0,002 <0,002 <0,002
% Al 0,092 0,066 0,008 0,058 0,053
% As 0,010 0,006 0,016 <0,005 0,006
%B 0,0024 0,0017 0,004 0,0013 0,0017
% Ca 0,0003 0,0002 0,0002 0,0005 0,0002
% Co <0,005 < 0,006 <0,005 <0,005 0,009
% Cu 0,106 0,025 0,15 0,051 0,041
% Nb 0,002 0,006 <0,002 0,004 0,004
% Sn 0,008 0,002 0,010 0,002 0,004
% Ti <0,002 <0,002 0,004 <0,002 0,002
% W 0,037 0,031 0,031 0,037 0,040
% Zr <0,002 0,003 0,005 0,003 0,004
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Kiiltiivator u¢ demirlerinin kimyasal analiz
sonuglar: Tarim makinalar1 Treticilerinden
alinan, 1.tip (dar) kiiltiivator u¢ demirlerinin
kimyasal analizleri sonucunda saptanan
yirmiiki ayr1 elementin degerleri Cizelge 3.'te
verilmistir. Asinma dayanimi  ve sertlik
acisindan ele alindiginda en uygun malze-

Sertlik 6lgim sonuglari
Balta ayaklarin ve ug¢ demirlerin sertlik
degerleri: DOokiim balta ayaklarin ve ug

G0z ve boyut kontrol sonuglari
1.Tip ve 2.Tip balta ayaklarin goz ve boyut
kontrol  sonuclari:  Dokiim  malzemeden
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melerin G ve M-firmalarinda oldugu gdézlen-
mektedir.

Kimyasal analiz  sonuglarmmin  degerlen-
dirilmesi: Cizelge 1, 2, ve 3.'teki kimyasal
analiz sonuglarina gore Cizelge 4.'te malzeme
smiflandirmasi yapilmustir.

demirlerin 5.'de

verilmistir

sertlik ol¢limleri Cizelge

yapilmisg 1.tip ve 2.tip balta ayaklarin goz ve
boyut kontrolleri Cizelge 6.'da verilmistir.

Cizelge 3. 1.Tip (dar) u¢ demirlerinin kimyasal analiz sonuglari

ELEMENT FIRMA ADI
ADI D G i K M
% Fe 99,17 97,06 98,24 97,84 96,14
% C 0,062 0,3 0,265 0,312 0,564
% Si 0,016 0,259 0,211 0,266 > 1,700
% Mn 0,501 1,280 0,731 0,745 0,899
% P < 0,005 0,013 0,009 0,020 0,024
% S 0,006 0,011 0,027 0,030 0,028
% Cr 0,003 0,392 0,076 0,149 0,142
% Mo 0,007 0,048 0,017 0,024 0,018
% Ni 0,038 0,168 0,098 0,134 0,131
% Pb 0,029 0,027 0,027 0,025 0,025
% V < 0,002 0,003 0,007 0,002 < 0,002
% Al 0,067 0,021 0,004 0,003 0,007
% As 0,012 0,011 0,007 0,006 0,008
% B <0,0010 0,0018 <0,0010 <0,0010 <0,0010
% Ca 0,0005 <0,0010 0,0005 0,0009 >0,0010
% Co 0,014 0,025 0,012 0,016 0,011
% Cu 0,017 0,255 0,212 0,349 0,235
% Nb < 0,002 0,005 0,005 0,003 0,002
% Sn < 0,002 0,014 0,009 0,011 0,016
% Ti 0,002 0,050 < 0,002 <0,002 0,002
% W 0,037 0,053 0,041 0,056 0,042
% Zr 0,005 0,005 0,002 0,004 0,003
Cizelge 4. Kimyasal analiz sonuglarina gére malzeme sinifi
FIRMA ADI
PARCA ADI D G i K M
1.Tip Balta Yiiksek GG25 Yiksek karbonlu GGG50 Siferolagsma
ayak karbonlu Pik dokiim dokme demir sifero dokiim yetersiz
Pik/sifero/celik | dokme demir dokme demir
dokiim
SAE1010 SAE1015 34CR4 SAE1040 SAE1030
2.Tip balta Diisiik Diisiik Yiksek karbonlu Diisiik Diisiik
ayak karbonlu ¢elik | karbonlu ¢elik dokme demir karbonlu ¢elik karbonlu
(Celik dokiim) dokiim dokiim (alagimlr) dokiim celik dokiim
SAE1008 SAE1030 SAE1030 SAE1030 SAE9260
Ug demiri Diisiik Diisiik Diisiik karbonlu Diistik Yay celigi
karbonlu ¢elik | karbonlu gelik celik karbonlu ¢elik
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Cizelge 5. Balta ayaklarin ve u¢ demirlerin (HRC ve HB) sertlik degerleri

PARCA FIRMA ADI
ADI D G 1 K M
HRC HB HRC HB HRC HB HRC HB HRC HB
1.Tip balta| 47,6 | 6073 * 186 48,5 599 10,7 | 215,6 | 23,9 304,3
ayak
2.Tip Dbalta * 163 * 154 45,7 407 3 163 * 156
ayak
1.Tip uc * 131,5 | 43,2 402 3 218 11 265 54 651
demiri
2Tip  wug| * | 140 | * [ 136 | * | 145 [ 11,5 | 128 | 23 245
demiri
* 0 HRC degeri dlglilmiistiir
Cizelge 6. Dokiim balta ayaklarin gézle kontrolii
FIRMA | MALZEME Uygun Uygun | Uygun ACIKLAMA
degil malzeme Gozlenen dis ylizey dokiim hatalari
orani (%)
1.Tip dokiim balta 1 8 Biiyik hacimli  dokiim bosluklari, kalip ve kum
D hatalari, fazla girintili yiizeyler hahim.
2.Tip dokiim balta 2 7 Biiyiik hacimli dokiim bosluklari, kalip ve kum
hatalari, fazla girintili yiizeye sahip.
TOPLAM 3 15 %16
1.Tip dokiim balta 3 6 Dokiim bogluklari ve girintili yiizeyler gozleniyor.
G 2.Tip dokiim balta 4 5 Kiigiik dokiim bosluklar1 ve girintili yiizeyler var.
TOPLAM 7 11 % 38
1.Tip dokiim balta 9 0 Dokim  bosluklari, kalip ve kum hatalarina
rastlanmadi, 6l¢iiler uygun.
i 2.Tip dokiim balta 8 1 Dokiim  bosluklari, kalip ve kum hatalarina
rastlanmadi, 6l¢iiler uygun.
TOPLAM 17 1 % 94
1.Tip dokiim balta 8 1 Dokiim bogluklari ve girintili yiizey en az diizeyde.
K 2.Tip dokiim balta 7 2 Dokiim bosluklar: ve girintili yiizey en az diizeyde.
TOPLAM 15 3 % 83
1.Tip dokiim balta 4 5 Biiyiik hacimli dokiim bosluklari, kalip ve kum
hatalar1, fazla girintili yilizeyler gozleniyor.
M 2.Tip dokiim balta 5 4 Biiyik hacimli  dokiim bosluklari, kalip ve kum
hatalari, fazla girintili yiizeyler gozlenmektedir.
TOPLAM 9 9 %350
Dokiim  malzemeler {izerinde yapilan sertlestirilmis 1.tip ve 2.tip u¢ demirlerin goz ve

incelemelerde; en fazla gbéze carpan hatalar,
dokiim bosluklar1 ve kendini ¢ekmeler olup
yine ¢ok sayida kalip ve kumdan kaynaklanan
hatalarlada karsilagilmistir.

2.Tip dokiim malzemelerde de en fazla
goriilen hatalar dokiim bosluklart ve yiizey

puriizlilikleri  olup, kalip ve kumdan
kaynaklanan hatalarla da sikca
karsilagilmaktadir.

Firmalarin uygun malzeme kullanmadaki
toplam basar1 oranlar karsilastirildiginda, en iyi
gorliniimlii dokiim balta ayak kullanan firmalar;
[-Firmast %94, K-Firmasi %83, M-Firmasi
%50 , G-Firmast %38 ve D-Firmasi %16
olarak siralanmigtir

1.Tip (dar) ve 2.Tip(¢izel) u¢ demirlerinin
g6z ve boyut kontrol sonuglari: Isil islemle

boyut kontrollerinden elde edilen bulgular
Cizelge 7.'de verilmistir.

1.Tip kiiltiivatér u¢ demirlerinde ve 2.tip
cizel u¢ demirlerinde en fazla goériilen hatalar,
1s1l islem Oncesi sekil verme operasyonlarindan
kaynaklanan form hatalar1 olup, preslerde
diizgiin sekil verilmedigi ve yetersiz bir 1sil
islemle sertlestirme yapilirken de tufallesmenin
onlenemedigi gézlenmistir.

Firmalarin uygun malzeme kullanmadaki
toplam basart oranlar1 karsilastirildiginda,
uygun sekil ve goriiniimli u¢ demiri kullanma
oranlar1 sirasiyla; I-Firmasinda %88, K-
Firmasinda %83, G-Firmasinda %72 , M-
Firmasmnda %66 ve D-Firmasinda %55
bulunmustur.
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FIRMA | MALZEME Uygun Uygun Uygun ACIKLAMA
degil malzeme (Gozlenen dis ylizey hatalarr)
Orani (%)
1.Tip u¢ demirleri 4 5 Form hatalan ve tufalli yiizeyler gozlendi
D 2.Tip u¢ demirleri 6 3 Form hatalari, genellikle asimetrik ve tufalli yiizeyler
gozlenmektedir
TOPLAM 10 8 % 55
1.Tip u¢ demirleri 7 2 Form hatalan ve tufalli yiizeyler daha az gézlendi
G 2.Tip u¢ demirleri 6 3 Form hatalar1 ve tufalli yiizeyler daha az sayida
TOPLAM 13 5 Y% 72
1.Tip u¢ demirleri 8 1 Genelinde diizgiin form ve temiz yiizeyler hakim
i 2.Tip u¢ demirleri 8 1 Form hatasiz ve temiz yiizeyler gozlendi
TOPLAM 16 2 % 88
1.Tip ug demirleri 7 2 Form hatali ve tufalli yiizeyler daha az diizeyde
gozlendi
K 2.Tip u¢ demirleri 8 1 Form hatalan ve tufalli yiizeyler daha az goriildi
TOPLAM 15 3 % 83
1.Tip u¢ demirleri 7 2 Form hatalar ve tufalli yiizeyler daha az gorildii
M 2.Tip ug demirleri 5 4 Form hatalan ve yiizeydeki tufallere rastlandi
TOPLAM 12 6 % 66

Civata ve somunlarin goz ve boyut kontrol sonuclari

Optik komparatorden elde edilen sonuclar:
Optik komparator ile yapilan géz ve boyut
kontrolleri sonucunda, K, I, G, M ve D-
Firmalarinin hepsinde kullanilan N markal
civata ve somunlar uygun ve kabul edilebilir
bulunmus, yine K-Firmasinin kullandigt D
markali civata ve somunlarla, G-Firmasinin
kullandig1 B markali civata ve somunlar uygun
bulunmustur.

Civata ve somun ireticileri iginde
standartlara en uygun iriin olarak N markali
civata goriilmektedir. Diger ireticilerden D ve
B markali civata ve somunlar da kalite
acisindan 2.siray1 paylasmaktadirlar. Gozle
yapilan kontrollerde en ¢ok goriilen hatalar; dis
formlarmin temiz ve diizglin islenmemis, ezik
ve ¢apakll goriintimleri olmusgtur.

Gozle ve dis mastarlariyla yapilan kontrol-
lerde, somunlar civatalara gore daha iyi ve
uygun bulunmustur. Dis ylizeylerinin i¢te olma-
smin, tasimalarda darbe, ezilme ve kirlenmeye

kars1 daha iyi korundugu gézlenmistir.

Ic ve dis ¢cap vida mastarlarindan elde
edilen sonuglar: Civatalarin dis cap vida
mastarlar1  ile yapilan uygunluk kontrolii
Cizelge 8.'de verilmistir. Civatalarin dis ¢ap
vida mastarlariyla yapilan uygunluk
kontrollerinde firmalar arasinda istatistiksel
olarak bir farklilik bulunmamistir. Bu sonuca
gore firmalarin, hazir mamul olarak satin
aldiklar1 civatalar arasinda kalite agisindan
biiyiik farkliliklar goriilmedigi anlagilmaktadir.
Bu tiir malzemeler, genellikle aym tedarikg¢i
firmalardan temin edilmektedir.

Somunlarin i¢ ¢ap vida mastarlari ile yapilan
uygunluk kontrolii Cizelge 9.'da verilmistir.
Somunlarin i¢ ¢ap vida mastarlariyla yapilan
uygunluk kontrollerinde firmalar arasinda
istatistiksel olarak bir farklilik bulunmamustir.
Bu sonuca gore firmalar, hazir olarak satin
aldiklar1 somunlar1 da civatalar gibi genellikle
ayni tedarikg¢i firmalardan temin etmektedirler.

Cekme ve basma yaylarinin deformasyon test sonuglari

Tarim makinalarinda tohum ekici diizenlerde en
¢ok kullanilan 2’ser tip ¢ekme ve basma yayi
incelenmistir. Bunlar; 1.tip ¢cekme yay1 (h) tipi
Ingiliz kanca, 2.tip cekme yay1 (a) tipi yarim
Alman kanca ve 1.tip basma yay1 (diiz-son
sarim yiizeyleri taslanmig), 2.tip basma yay1
(son sarim yiizeyleri taslanmamus) yaylardir.
Cekme ve basma yaylarinin deformasyon test
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sonuclar1 Cizelge 10.'da verilmistir.

Firmalarin uygun malzeme kullanmadaki
toplam basar1 oranlart karsilastirildiginda, en
kaliteli ve iyi goriiniimlii ¢cekme-basma yayi
kullanan firmalar sirasiyla; K-Firmas1 %83, i-
Firmas1 %79, G-Firmas1 %75, M-Firmas1 %70
D-Firmasi1 %45 olarak bulunmustur.
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Cizelge 8. Civatalarin dis ¢ap vida mastarlariyla uygunluk kontrolii

F | TEKRAR CIVATALAR VE DEGERLENDIRME
i
;‘1 M20 M16 MI12 M10 M8 UYGUN UYGUN | TOPLAM | TOPLAM
N DEGIL ADET | BASARI
1 Vx| Yxx | VA v v x 8 7 15
2 Vox x v x N ox x N x 7 8 15
D 3 x X \ox x v ox x v A x v ox x 5 10 15
TOPLAM 20 25 45 o 44
T [V [V [IIN AV V¥~ [ 12 3 E
2 VA x v A x v A x v ox x v x 9 6 15
G 3 VA \ox x v ox x VA x v A 10 5 15
TOPLAM 31 14 45 0 68
T [V [V [ WA [V V¥V [ 13 2 E
2 [ VNN [ VIV [V [ VIV VI | 14 i E
E[ 3 TV [V [NV [NV [ VvV | B3 2 E
TOPLAM 40 5 45 %o 88
T [V [V [ [V [ VIV [ 12 3 E
2 VNI [ VIV [V [TV [ VIV | 1 > E
K[ 3 [V [V [V [NV [ VvV | 12 3 E
TOPLAM 37 3 45 082
1 x\V x | Vx| Vxy | VNA v v x 10 5 15
2 N A x N A x N A x N x x N A x 9 6 15
M 3 NN [ Vxx [ V¥ x | ¥+ x VA 11 5 15
TOPLAM 29 16 45 0 64
V' : Uygun x : Uygun degil
Cizelge 9. Somunlarin i¢ cap mastarlariyla uygunluk kontrolii
F SOMUNLAR VE DEGERLENDIRME
i | TEKRAR
11\*4 M20 M16 MI12 M10 Mg UYGUN | UYGUN | TOPLAM | TOPLAM
N DEGIL ADET BASARI
1 NN v ox x v A VA x v x 11 4 15
2 [ oo [V [V [ vV [ VA 10 5 E
D3 [V [ NNV VNV [ Vi [ VA 3 2 E
TOPLAM 34 11 45 % 75
1 N VA x x v N VA x 12 3 15
2 [N [ VAT [V [V [ Vi i 3 E
G 3 [ VAV [ Vo [V V[V [ VA 2 3 E
TOPLAM 35 10 45 % 71
T [V [NV [T [ VAT v 4 i is
2 VAN VIV [ VoV [ Vv | ¥ E 2 E
I3 VAV [V [NV VIV IV z i E
TOPLAM 41 4 45 % 91
1 VA x v A x x\ v x R 11 4 15
2 [NV [ VA [ VAN [TV [ VA T i E
K3 TV [ VAN N [ NVA [ AV 3 2 E
TOPLAM 38 7 45 o 84
T [ Vo [V [T [ VI ] Vi~ 10 5 E
M3 [V [V [NV [ VoV [ 5V i 4 E
3 LN [V NV [V [NV [ VA B 3 E
TOPLAM 33 12 45 % 73

\: Uygun x: Uygun degil
2.Tip balta ayaklar  ve 1.Tip (dar) u¢ alman radyografileri Sekil 4.(a,b,c,d,e)'de

demirlerin radyografileri: Dokim 2.tip balta  gosterilmistir.
ayaklarin ve l.tip (dar) u¢ demirlerin birlikte
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Cizelge 10. Cekme ve basma yaylarinin deformasyon test sonuglari

F YAYLARIN DEFORMASYONA UYGUNLUGU
i
ﬁ TEKRAR ™R ME YAYT BASMA YAYI UYGUN | UYGUN TOPLAM TOPLAM
A DEGIL ADET BASARI
1.Tip 2.Tip 1.Tip 2.Tip
1 v x X X x v v A 4 4 8
2 v x v x v x v x 4 4 8
D 3 x v x v x 3 5 8
TOPLAM 11 13 24 %o 45
1 v x VA VA 7 1 8
2 v v x v x v x 5 3 8
G 3 v x v x v v A 6 2 8
TOPLAM 18 6 24 % 75
1 VA VA K VA 8 0 8
2 v A v x v A N x 6 2 8
I 3 \ x x v A x 5 3 8
TOPLAM 19 5 24 779
1 V x VA N VA 7 1 8
2 v Y v A v x v x 6 2 3
K 3 VA x v VA 7 1 8
TOPLAM 20 4 24 % 83
1 x v X X Y v 5 3 8
2 v x v x v V% 5 3 8
M 3 VA VA x VA 7 1 8
TOPLAM 17 7 24 770
V: Uygun x: Uygun degil
Tartisma ve Oneriler
Dokum balta ayaklar
1.Tip dokiim balta ayaklar iizerinde Gozle kontrol sonuglarina gore en fazla

uygulanan mikroyapi-doku incelemelerinde; K-
Orneginin GGG 50 sifero-kiiresel ~grafitli
dokiim oldugu, G ve M-Orneklerinin ise GG 25
kir dokiim oldugu, I ve D-Orneklerinin ise 1s1l
islem gormiis-temperlenmis dokiim olduklari
sonucuna varilmstir.

Cizelge 1.'de wverilen kimyasal analiz
sonuglarina goére bes ayr1 firmanin 6rnegi de
yiiksek karbonlu (%C 3,11 ile 3,91) arasinda
olan pik dokiim malzeme yapisina uymaktadir.
M-Ornegindeki %Mn ve %Cr degerleri de bir
hayli yiiksek bulunmus ve malzemeye sertlik
kazandirmigtir.

Sertlik degerleri kimyasal yapt ve doku
incelemesinde de aciklandigi gibi, en yiiksek
sertlik degeri yiiksek karbonlu yapiya bagl
olarak sirasiyla, 1—(")rneginde (48,5 HRC), D-
Omeginde (47,6 HRC), M-Omeginde (23,9
HRC) ve K-Orneginde (10,7 HRC)
dl¢iilmiistiir. G-Orneginde sertlik degeri diisiik
oldugundan (0 HRC) degerine karsin (186 HB)
Olgiilmiistiir. K ve G-Firmalarimin kullandiklar
1. tip balta ayaklarin sertlik diizeyleri ¢ok diisiik
oldugundan tedarik¢i firmalarla goriiserek
onlem almalar1 gerekmektedir.
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rastlanan hatalar, dokiim bosluklari, piirtizli
ylizeyler, kum bosluklari, oksit ve curuf
inkliizyonlar1 ve kalip hatalarindan kaynaklanan
kacikliklar olarak gozlenmistir.

2. Tip dokiim balta ayaklarin Cizelge 2.'de
verilen kimyasal analiz ve mikroyapi
incelemeleri sonucu; D-Ornegi SAE 1010, G-
Omegi SAE 1015, K-Ornegi SAE 1040, M-
Omegi SAE 1030 diisiik karbonlu ¢elik ve I-
Ornegi ise 34Cr4 yiiksek karbonlu (%4 C)
celik oldugu sonucuna vartlmistir.

Sertlik degerleri de 1.Tip balta ayaklarda
oldugu gibi en yiiksek I-Firmasmin 6rneginde
(45,7 HRC ) o6l¢iilmiis digerlerinde ¢ok diisiik
degerlerle karsilasilmistir. 2.Tip balta ayaklarin
gozle kontrol sonuglarinda da  dokiim
bosluklari, piiriizli yiizey, kum bosluklari, oksit
ve curuf inkliizyonlar1 ve kalip hatalarindan
kaynaklanan kacgikliklar en fazla gdzlenen
hatalar olmustur.

Firmalardan alinan balta ayak orneklerinin
radyografi testlerinde, dokiim bosluklar1 ve
dokiim c¢atlaklarina rastlanmistir. En fazla
dokiim bosluklar1 ve catlaklar ise Sekil 4.e'de
verilen M-Firmasinin 6rneginde goriilmektedir.
Bilindigi gibi balta ayaklarin hatali dokiim
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"(a_)  D-Firmasi 2.Tip balta ayak ve 1.Tip ug demiri
Balta ayakta dokiim bosluklari ve kilcal ¢atlaklar gdzlenmektedir.

%

(b) G-Firmasi 2.Tip balta ayak ve 1.Tip u¢ demiri
Balta ayakta dokiim bosluklar1 ve kilcal ve dikine biiyiik ¢atlaklar gozlenmektedir.

(c) i-Firmas1 2.Tip balta ayak ve 1.Tip u¢ demiri. Balta ayakta dokiim bosluklari ve kilcal catlaklar gozlenmektedir.
- - T .

5 g

(d) K-Firmasi 2.Tip balta ayak ve 1.Tip u¢ demiri. Balta ayakta dokiim bosluklari ve kilcal ¢atlaklar gézlenmektedir.
T TR 7 7 - Et 7

(e) M-Firmasi 2.Tip balta ayak ve 1.Tip u¢ demiri
Balta ayakta bityiik capli dokiim bosluklar1 ve kilcal ¢atlaklar gozlenmektedir

Sekil 4. Radyografi goriintiileri (oklar hatalari isaret etmektedir)
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sonucu i¢ yapilarinda olusan catlaklar ve
bosluklar, ¢calisma ortamindaki darbe ve yiiklere

Uc Demirleri

1.Tip dar ug¢ demirlerin Cizelge 3. ve 4.'te
belirtildigi gibi kimyasal analiz ve mikroyapi
incelemeleri sonucunda; D-Orneginin SAE
1008, G-Orneginin SAE 1030, I-Orneginin
SAE 1030, K-Orneginin SAE 1030 diisiik
karbonlu ¢elik ve M-Orneginin ise SAE 9260
yay ¢eligi oldugu sonucuna varilmstir.

Sertlik 6l¢iim sonuglarina gore de en yiiksek
sertlik derecesi M-Orneginde (54 HRC) 6lgiil-
miistlir. Diger firmalarin 1.tip u¢ demirlerinde
alman sertlik degerleri K-Orneginde (11 HRC)
Olciilmiis, diger firmalarda ¢ok diisiik diizeyler-
de kalmstir.

Radyografik incelemelerde 6nemli Olciide
hatalara rastlanmamustir. Gozle kontrol sonug-
larina gore tufal ile kapli bir ylizey gozlenmis-
tir. Bu sonuca gore u¢ demirlerin 1s1l islemle
sertlestirmede yetersiz kaldiklar1 goriilmektedir.

Civata ve somunlar

Yapilan digli mastar kontrol sonucunda on
bes adet civata-somun tedarikgisi igerisinde
ancak, N, D ve B markali iirlinler gozle
kontrolde bagarili olmus, diger iriinler ya optik
komparatorde ya da dis mastarlarinda uygun
bulunmamuslardir.

Civatalar {izerinde yapilan {i¢ tekrarl
kontroller sonucunda toplam onbeser adet
cogunlukla alti kose bash civatalarda gecer-
gecmez mastarlara gére uygun malzeme
kullanma oranlar1 (Cizelge 8.) sirasiyla; D-
Firmas1 %44, G-Firmasi %68, I-Firmasinda
%388, K-Firmasinda %82 ve M-Firmasinda %64
olarak bulunmustur. Basari orani en yiiksek
(%88) ile I-Firmasi goze carpmaktadir.
Kullanilan civatalarin tedarikg¢isi arastiril-

Gekme ve basma yaylari

Secilen  orneklerden g6z ve  boyut
kontroliinden gegenlere deformasyon testi
uygulanarak Cizelge 10.'daki uygun malzeme
bagari  oranlar1 elde edilmistir.  Testler
sonucunda; D-Firmas1 %45, G-Firmas1 %75, i-
Firmast %79, K-Firmasi %83 ve M-Firmasi
%70’lik basar1 oranlar1 elde etmislerdir. Uygun
malzeme kullanma orani en yiiksek olan K-
Firmasinin  tedarikgisi  aragtirildiginda, M
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karst dayanikliligin
neden olmaktadir.

diisiirerek, kirilmalara

2.Tip ¢izel u¢ demirlerin kimyasal analizleri
yapilmamis ancak ayni tedarik¢iden temin
edildikleri ve ayni tiir malzemeden iiretildikleri
icin 1.tip dar u¢ demirleri gibi diisiik karbonlu
celik olduklarini kabul etmek gerekir. Sertlik
Olciim sonuglart da bu goriisi  dogrular
degerlerde olup en yiiksek sertlik derecesi yine
M-Firmasmin ¢izel u¢ orneginde Olgiilmiistiir
(23 HRC). Diger firmalarda kullanilan ¢izel ug
demirlerinde oOlgiilen sertlik degerlerinin ¢ok
diisiik olduklar1 gozlenmistir.

Radyografik incelemelerde biikmelerden
dolay1 oldukga derin darbe izleri goriilmektedir.
Gozle kontrol sonucuna gore de M-Firmasinin
ornegi disinda diger Treticilerin g¢izel ug
demirlerinde tufal ve form bozukluklar1 en fazla
gdze ¢arpan hatalar olarak gozlenmistir.

diginda Norm Civata markasi 6ne ¢ikmaktadir.

Somunlar i¢in yapilan islemler civatalardan
farkli olmayip dis mastarlarla yapilan ayni
kontrol ve aragtirmalar sonucunda somunlarda
uygunluk oranlan (Cizelge 9.) sirasiyla
soyledir; D-Firmast %75, G-Firmas1 %77, I-
Firmast %91, K-Firmasi %84 ve M-Firmasi
%73 olarak gdzlenmistir. Yine I-Firmas1 %77
basar1 orami1 ile ilk sirada ve Norm Civata
markasin1  kullandig1  goriilmektedir. Diger
firmalarda da civataya oranla basari oranlarinin
biraz daha yiiksek olusu, somun vida diglerinin
icte olusu, darbe ve ezilmelere karsi daha
korunakli olusu gosterilebilir.

Baz1 civata ve somunlarin radyografi
testlerinde herhangi bir hataya rastlanmamustir.

markal1 spiral yay iireten firma One
cikmaktadir. En diigiikk uygunluk oranina sahip
D-Firmasi ise ¢ogunlukla kendi iirettigi yaylari
kullandigini belirtmistir. D-Firmas1 disindaki
ireticilerin ¢ekme ve basma yaylarinin gozle ve
boyut kontrolleri sonucunda uygunsuzluga
rastlanmamstir.

Radyografileri incelenen ¢ekme ve basma
yaylarinda hataya rastlanmamistir.
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