
AŞINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oğuz, OERLIKON Yayını, 1993 
 

1 

A.I.3  TÜRK STANDARDLARI 

Yüzey pürüzlülüğü konusunda başlıca Türk Standartları: TS 971.- Yüzey pürüzlülüğü - 

Parametreler ve pürüzlülük kuralları TS 2578.- Pürüzlülük karşılaştırma numuneleri. Bölüm 1: 

Torna edilmiş, taşlanmış, delinmiş, frezelenmiş, vargellenmiş ve planyalanmış. 

Bunların içinden, bu kitabın konusuna doğruca bağlı bölümleri aktarıyoruz. 

TS971 

Tanımlamalar 

Ra : Profil sapinalarinm aritmetik ortalamasi. Bu, / numune uzunlugu içerisinde profil 

sapmaları mutlak (salt) değerinin aritmetik ortalamasıdır. Pratik olarak Ra değerleri birkaç 

numune uzunluğundan meydana gelen değerlendirme uzunlugu icerisinde hesaplanir. TS 2495' e 

gore numune uzunlugu sinir dalga boyuna (cut-off) eşittir. 

R. : Profil duzensizliklerinin On nokla yiiksekligi. Bu, / numune uzunlugu icerisinde en 

derin beş profil çukurluğu ile en yüksek beş profil tepe yüksekliğinin mutlak değerlerinin 

ortalamasıdır. 

Ry : Maksimum profil yüksekliği (daha önce şek. 4' de, Rmax olarak gösterilmişti). Bu, 

/numune uzunluğu içerisindeki profilin en yüksek noktası (üst değme çizgisi) ile en çukur 

noktası (alt değme çizgisi) arasında kalan mesafedir. 

.Sm : Profil düzensizliklerinin ortalama aralığı, / numune uzunluğu içerisindeki düzensiz 

profil aralıklarının aritmetik ortalama değeri olup 

 
formülü ile hesaplanır. Burada Smi, profil düzensizliklerinin aralığı; n de, / numune 

uzunluğu içerisindeki profil düzensizliklerinin sayısıdır. 

S  : Mevzii profil tepelerinin ortalama aralığı (Tablo 3' te Sb olarak gösterilmişti) bu, / 

numune uzunluğu üzerindeki mevzii profil tepeleri aralığının ortalama değeri olup aşağıdaki 

formülle hesaplanır. 

 
Burada .Si , mevzii profil tepelerinin aralığı; n de, /numune uzunluğu üzerindeki mevzii 

profil tepelerinin sayısıdır. 

tp   : Profil taşıma bölümü (bundan yukarda "taşıyıcı alan" olarak söz edilmişti). Bu, profilin 

taşıyıcı  np uzunluğunun / numune uzunluğuna oranı olup aşağıdaki formülle hesaplanır:  



AŞINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oğuz, OERLIKON Yayını, 1993 
 

2 

Profil taşıma bolümü (alanı), genellikle % olarak verilir. 

np  : Profilin taşıyıcı uzunluğu; bu, verilen herhangi bir seviyede (düzeyde) / numune 

uzunluğu boyunca en küçük kareler m ortalama çizgisine (M1, M2 ) paralel çizilen bir 

çizgiyle profil tepelerini keserek elde edilen kesit uzunluklarının toplamıdır. Profilin 

taşıyıcı uzunluğunun belirlenmesinde kullanılan numune uzunluğu, diğer yüzey 

pürüzlülüğü parametrelerinde (yukarda irdelenen ek parametreler) kullanılanlardan daha 

büyük alabilir. 

 
m  : Profilin en küçük kareler ortalaması çizgisi (ortalama çizgi). Bu, profilin, 

geometrik profil biçiminde ve profilin yayılma yönüne paralel olan bir referans çizgisi 

olup / numune uzunluğu içinde merkezi çizgi ile profilin oluşturduğu alanların toplamı her 

iki tarafta birbirine eşit olmalıdır. 

Bu Standart, aşağıda verilen aralıklardaki yüzey pürüzlülüğü parametrelerine uygulanır 

: 

 
Yüzey pürüzlüğünün belirlenmesinde kullanılması gereken bir veya dalla fazla yüzey 

pürüzlülüğü parametreleri aşağıdadır. 

R a :Profil sapmalarının aritmetik ortalaması 

R : z :On nokta yüksekliği (profil düzensizliklerinin), 

R y :Maksimum profil yüksekliği 

S m :Profil düzensizliklerinin ortalama aralığı, 

S             :Mevzii profil tepelerinin ortalama aralığı, 

tp : :Profil taşıma bölümü 

Yüzey pürüzlülüğü parametrelerinin sayısal değerleri aşağıda verilmiştir. 

Profil Sapmalarının Aritmetik Ortalaması, R a  Ölçüler mikrometredir. 
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On Nokta yüksekliği (Profil Düzensizliklerinin) R z  Maksimum Profil Yüksekliği, 

 

Düzensiz Profil Düzensizliklerinin ortalama Aralığı, .S m 

Mevzii Profil Tepelerinin Ortalama Aralığı, .S' 

Ölçüler mm' dir. 

 

 

NOT - Tercih edilen değerler parantez içinde gösterilmiştir.  

TS 2578 

Yukarda tanımlanması yapılmış parametrelerin çeşitli işlenme şekillerine göre sayısal değerleri 

aşağıda verilmiştir: 
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Pürüzlülük Karşılaştırma Numunelerinin Pürüzlülük Dereceleri 

 

Numune Uzunlukları 
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       Pürüzlülük Karşılaştırma Numuneleri için Tolerans Değerleri 

 

 

Pürüzlülük Karşılaştırma Numunelerinin Anma Değerleri ve İlgili Pürüzlülük 

Numaraları 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



AŞINMA SORUNLARI ve DOLGU KAYNAKLARI, Burhan Oğuz, OERLIKON Yayını, 1993 
 

6 

Yüzey çizgisi özellikleri 

 

 

 Bu standartlarda 

TS 2495 . - Yüzey pürüzlülüğünün profil metodu ile ölçülmesinde kullanılan alet ler - 

Ardışık profil değişimini ölçen değmeli (iğneli) aletler -" M " sistemi değmeli profilmetreler. 

TS 299  .- Standart sayılar - Standart sayı serileri. 

Standartlarına atıf yapılmıştır. Burada, profil ölçülmesi yöntemleri üze rinde fazla 

yayılmayacağız. 

 


