
YÜZEY İŞLEMEYÜZEY İŞLEMEŞ

İ İİŞARETLERİŞ
(SURFACE QUALITY SPECIFICATIONS)



YÜZEYLERİN BİRBİRİNE GÖRE DURUMU

• Maliyetin artmaması içinMaliyetin artmaması için 
yüzeyler, gerektiği kadar düzgün 
ve pürüzsüz olmalıdır. 

•Parça yüzeyleri, imalat 
yöntemine göre farklılık gösteriryöntemine göre farklılık gösterir.

Bi bi i ü i d l ü l• Birbiri üzerinde çalışan yüzeyler 
zamanla aşınır.

• Parça yüzeyleri kullanılacağı yer 
göz önüne alınarak şekillendirilir.g ş



YÜZEY ŞEKİLLERİ



PARÇA YÜZEYİNİN İNCELENMESİÇ



TEMEL YÜZEY BİRİM PROFİLİ



YÜZEY KALİTELERİ (ISO 1302, TS 2040)

U l d ki f kl l kl ö l k i i ü k lit l i t d tl t l t• Uygulamadaki farklılıkları önlemek için, yüzey kaliteleri standartlaştırılmıştır. 

• Standartlarda 12 yüzey kalitesi belirlenmiştir.

Not: Eski standartlarda ∇ ∇∇ ∇∇∇ ∇∇∇∇ gösterimi vardı ∇∇∇∇ (N1 N3)Not: Eski standartlarda ∇, ∇∇, ∇∇∇, ∇∇∇∇ gösterimi vardı. ∇∇∇∇ (N1-N3) 
demek idi.



YÜZEY İŞLEME İŞARETLERİ (SEMBOLLER)
• Yüzey kaliteleri, yapım resimlerinde çeşitli sembollerle belirtilir.

• Böylece üretim yöntemi, kullanılacak tezgah ve ilave işlemler belirlenir.

a) Esas Sembol: “Ele alınan, işlem gören yüzey” sembolü

b) Talaş Kaldırılan Yüzey Sembolü

c) Talaş Kaldırılmayan Yüzey Sembolü

Bu üç sembolün hiçbiri yüzey pürüzlülüğü hakkında bilgi vermez.Bu üç sembolün hiçbiri yüzey pürüzlülüğü hakkında bilgi vermez.



YÜZEY İŞLEME İŞARETLERİ (SEMBOLLER)
YATAY ÇİZGİLİ SEMBOLLER

Ö l ü d l ö t il i ktiği d b l t bi i i kl iÖzel yüzey durumlarının gösterilmesi gerektiğinde, sembole yatay bir çizgi eklenir.



YÜZEY İŞLEME İŞARETLERİ (SEMBOLLER)
TÜM YÜZEY SEMBOLLERİ

Bütün yüzeyler aynı yüzey kalitesinde olacaksa sembolere bir daire eklenirBütün yüzeyler aynı yüzey kalitesinde olacaksa, sembolere bir daire eklenir. 



GRAFİK SEMBOLLERE EKLENEN BİLGİLER
(TS 2040)



YÜZEY PÜRÜZLÜLÜĞÜNÜN GÖSTERİLMESİ 
(SURFACE ROUGHNESS)



İMALAT İŞLEMİNİN BELİRTİLMESİ

Pürüzlülük değeri• Pürüzlülük değeri, 
işleme ve kaplama 
sonrasındaki yüzey için 
geçerlidirgeçerlidir.

a) İşlemden önceki ve 
sonraki yüzey 
d l bi liktdurumlarının birlikte 
belirtilmesi

b) Yazının yazılması için ) y ç
yeterli yer olmaması 
durumunda yatay 
çizginin üzerine bir çizgi 
daha çizilebilir.



ESAS UZUNLUK VE DALGALILIĞIN BELİRTİLMESİ
(Dalgalılık = Waviness; Wt)

• “c” alanına yazılırlar.

• Esas (örnek) uzunluk değerleri 

TS 6212’ye göre:y g

0.08-0.80-8-0.25-2.5 ve 25mm 

il i d bi i idiserilerinden birisidir.



ÇEŞİTLİ İZLER VE SEMBOLLER

vargel vargelvargel

eğeleme

vargel

frezeleme



ÇEŞİTLİ İZLER VE SEMBOLLER (devam)

ttorna



İZ YÖNÜ VE İŞLEME PAYININ BELİRTİLMESİ

• Özellikle dövme-döküm 

parçlarda, işlenecek aşırı p ç , ş ş

kalınlık değeri “mm” 

cinsinden “e” alanınacinsinden e  alanına 

yazılır.



DİĞER PÜRÜZLÜLÜKLERİN BELİRTİLMESİ

• Ra’dan başka pürüzlülük değerleri, sembolüyle birlikte “µm” cinsinden 

“f” alanına yazılırf  alanına yazılır.



Sembollerin 
Doğrudan Yüzeyi 

Sembollerin 
Kılavuz Çizgilerine Doğrudan Yüzeyi 

Belirtmesi
Kılavuz Çizgilerine 

Konması

• Semboller, sivri uç yüzeye dönük • Gerektiğinde sembol, okla son 

olarak, yüzey veya uzantı çizgisine, 

deliklerde ise iç yüzeyi gösterecek 

bulan bir kılavuz çizgisiyle yüzeye 

bağlanabilir. Kılavuz çizgisi birden 

şekilde uygun bir yere konur. çok yüzeyi gösterebilir.



SEMBOLLERİN ÖLÇÜLERLE İLGİSİ

• Sembol:

Belirli bir yüzey için sadece bir defa kullanılmalı.

Mümkünse, yüzeyin büyüklüğünün ve konumunun 
ölçülendirildiği aynı görünüşte olmalı.



Montajda 
Sembollerin Durumu

Simetrik Parçalarda 
SembollerSembollerin Durumu Semboller

• Simetrik yüzeylerde sembol bir 

defa kullanılmalı

• Montajda yüzey işaretleri, 

defa kullanılmalı.

• Ancak, farklı bir yüzey durumu 

ölçülendirme ile bağlantılı olarak 

verilmelidir.

gerektirdiğinde, prizmatik yüzey 

ayrı ayrı gösterilmeli.



AZ SAYIDA YÜZEYİN ESAS SEMBOLLE BELİRTİLMESİ

• Parantez içine yerleştirilen diğer • Parantez içine yerleştirilen farklı 

bilgilerin verilmediği bir esas 

sembol.

yüzey durumu veya durumlarına 

ait sembol(ler) birbirini takip 

etmeli.



Tüm yüzeyleri aynı 
olan parçalar

Parça numarası ve 
sembololan parçalar sembol

• Bu sembol parçanın görünüşünün • Parça numarası, sembolün başında 

genellikle üst tarafına veya yazı 

alanının yakınına konur.

ve normal yazı yüksekliğinin iki katı 

yüksekliğindedir.



KARMAŞIK GÖSTERİMDE SEMBOLLER

• Yer darlığı ve karmaşık gösterimlerin tekrarı gibi özel durumlarda 

sadeleştirme yapılabilir.

• Açıklama, parça veya yazı alanı yakınında verilmelidir.Açıklama, parça veya yazı alanı yakınında verilmelidir.



ÇEŞİTLİ SEMBOLLERİN AÇIKLANMASI

• Bazı değişik yüzeyler aynı ise sembol yüzeye konur Açıklama uygun• Bazı değişik yüzeyler aynı ise, sembol yüzeye konur. Açıklama uygun 

bir yerde verilir.



GRAFİK SEMBOLLERİN BOYUTLARI



GRAFİK SEMBOLLERİN AÇIKLANMASI VE GÖSTERİLMESİ



GRAFİK SEMBOLLERİN AÇIKLANMASI VE GÖSTERİLMESİ(DEVAM)



TOLERANS-YÜZEY KALİTESİ İLİŞKİSİ

Ort. pürüz derinliği 

Rz≈0 5 IT*

Hassas tolerans kalitesi hassas tezgah, uygun uç ve uzun zamanda elde edilir.

D l l h t l k lit i ük k ü k lit i i b b i d ti i

Rz≈0.5 IT

Dolayısıyla hassas tolerans kalitesi, yüksek yüzey kalitesini beraberinde getirir.

Ancak, alıştırmalı ve toleranslı ölçülere konulan geçme işaretleri ve değerleri, parça 
yüzeyinin hangi kalitede olacağını belli etmediklerinden bu durumun açıklanması gerekir.

ÖRNEK: 25 H7’nin ana tolerans değeri 21µm’dir. Bu durumda Rz=0.5×21=10µm.

Bunun karşılığı N7~ N8 yüzey kalitesidir.

*Burada IT, tolerans kalitesinin ana tolerans değeridir.



KESİCİ TAKIM - PÜRÜZLÜLÜK İLİŞKİSİ

Uç kavis yarıçapı R ve 
kaldırılan talaş çeşidinekaldırılan talaş çeşidine 
göre pürüzlülük değeri belli 
olduğu takdirde, bir 
devirdeki ilerleme miktarı 
bulunabilir.

Bu bağıntı formülle deBu bağıntı formülle de 
açıklanarak, ilerleme 
yaklaşık olarak 
hesaplanabilir.

Ayrıca, ilerleme ve yüzey 
kalitesinin belli olmasıkalitesinin belli olması 
halinde kaleme verilecek uç 
kavisinin değeri bulunabilir.  



ÜRETİM YÖNTEMİ-YÜZEY KALİTESİ-
TOLERANS-PÜRÜZLÜLÜK İLİŞKİSİ

Çizelge yardımıyla boyut, yüzey ve 

tolerans kaliteleri belli olan bir parçanın p ç

yüzeyinin hangi işlemler sonucu elde 

dil bil ği b li l biliedilebileceği belirlenebilir.



YÜZEY ÇİZGİSİ ÖZELLİKLERİ (TS 2578)
Yüzeylerin gözle kontrolu için, TS 2578’e göre önceden hazırlanmış
numuneler kullanılır. Bunlar, başlıca yüzey çizgisi şekillerini ve
standartlarda verilmiş pürüzlülük değerlerini taşırlar.ş p ğ ş



ÖLÇME VE KONTROL CİHAZLARI (TS 2216)



YÜZEY KONTROL VE ÖLÇME YÖNTEMLERİ
Profilometrede yoklayıcı uçtaki hareket, manyetik bobin veya kristalde elektrik akımına dönüşür.Profilometrede yoklayıcı uçtaki hareket, manyetik bobin veya kristalde elektrik akımına dönüşür.

Yüzeylerin kesit ve dalga durumlarını kontrolYüzeylerin kesit ve dalga durumlarını kontrol 
etmede en basitinden en karmaşığına optik 
mikroskoplar kullanılır.

En basit optik kontrol, kontrol camıyla yapılır.


