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Ozet

Ortalama talas kalinli§1 dogal taslarin kesilebilirlik analizlerinde yaygin olarak kullanilan bir
parametredir. Kesim esnasinda olusan talas kalinliklarinin gorece yiiksek degerler almasi,
daha verimli kesme kosullarina isaret etmektedir. Kesme hizi, testere ilerleme hizi ve kesme
derinligi gibi caligma parametreleri ortalama talag kalinlig1 iizerinde 6nemli rol oynamaktadir.
Diger yandan, testereyle ilgili 6zellikler olan testere ¢api, elmas konsantrasyonu, soket ve elmas
geometrisi gibi parametrelerin de ortalama talas kalinlig1 lizerinde etkili oldugu bilinmekte-
dir. Bu calismada, farkli kesme kosullarinda olusan ortalama talas kalinliklar1 ve kesilebilir-
lik parametreleri olarak kabul edilen kesme kuvvetleri, 6zgiil kesme enerjisi ve 6zgiil asinma
arasindaki iligkiler deneysel olarak incelenmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucunda, talas
kalinligini en yiiksek degerde tutabilecek kosullarin olusturulmasinin kesme verimini arttirici
bir rol oynadig1 gosterilmistir.

Anahtar kelimeler: Dairesel testere, kesilebilirlik, talag kalinlig1, 6zgiil enerji, 6zgiil asinma.

Abstract

Mean chip thickness is a widely used parameter in determining the sawability characteristics of
natural stones. Higher values of this parameter indicate more efficient machining conditions. It
is influenced mainly by the operational factors such as sawing rate, feed rate of the sawblade
and cutting depth. On the other hand, properties of the sawblade including sawblade diameter,

diamond concentration and geometry of the segments and diamond particles are also known

to be influencing factors. In this study, relations between mean chip thickness and sawability
parameters such as cutting forces, specific sawing energy and specific wear have been experi-

mentally examined under different machining conditions. As a result of the evaluations made,

it has been shown that sawing efficiency is increased under the machining conditions in which

the highest mean chip thickness is attained.

Key words: Circular sawblade, sawability, chip thickness, specific energy, specific wear.
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1. Giris

Elmas soketli dairesel testereler dogal tas isleme tesislerinde plaka ve fayans gibi tirlinlerin elde
edilmesinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Dairesel testerelerde kesme performansini etkile-
yen baglica faktorler ¢alisma parametreleri (¢evresel hiz, ilerleme hizi, kesme hizi, kesme derin-
ligi, sogutma suyu miktari, testere ve makine tasarimi) ve kesilecek tasa ait ozellikler (sertlik,
asindiricilik, fiziko-mekanik ve mineralojik 6zellikler) olmaktadir. Bu bakimdan, kesilecek
tagin Ozellikleri de dikkate alinarak, en uygun kesme kosullarinin belirlenmesi uygulamada
biiyiik onem tasimaktadir. Uygun kesme kosullarinin belirlenebilmesi ise kesilebilirlik analiz-
leri yardimiyla gerceklestirilmektedir. ElImas soketli dairesel testerelerle yapilan kesilebilirlik
analizlerinde kullanilan baslica kesilebilirlik parametreleri olarak kesme kuvvetleri (normal ve
tegetsel kesme kuvveti), aktif giic tiiketimi, 0zgiil kesme enerjisi, 6zgiil asinma hizi, giiriiltii
ve ortalama talas kalinligi dikkate alinmaktadir. Bu parametreler, taslarin kesim kolaylig:
hakkinda bilgi verdigi gibi, kesme mekanizmasinin daha iyi anlasilmasi bakimindan yararl
olmaktadir.

Konuyla ilgili literatiir incelendiginde, ¢esitli aragtirmacilar tarafindan yapilan kesilebilirlik
analizlerde yogunlasilan baglica konularin: (i) enerji tiiketimi ve kesme kuvvetleri (Mamalis ve
ark., 1979; Xu ve ark., 2001; Xipeng ve ark., 2001; Xu ve ark., 2004; Polini ve Turchetta 2004;
Yu ve ark., 2004; Giines Yilmaz ve Goktan, 2008), (i1) testere asinmasi ( Luo, 1996; Karagdz ve
Zeren, 2001; Konstanty, 2002; Ilio ve Togna, 2003; Tonshoff ve ark., 2003; Polini ve Turchetta,
2007; Giines Yilmaz ve ark., 2011; Giines Yilmaz, 2011), (iii) Sogutma suyu (Wang ve ark.,
1995), testere ve soket tasarim parametreleri (Huang ve ark., 2004; Nitkiewicz ve Swierzy,
2006; Yingning ve ark., 2008; Shanshan ve ark., 2008), (iv) giiriiltii (Asche, 1999; Denka ve
ark., 2003; Wang ve ark., 2005; Giines Yilmaz ve Goktan, 2011), (v) ortalama talas kalinlig1
(Tonshoff ve Warnecke, 1982; Ertingshausen, 1985; Konstanty 2000), ve (vi) tas ozellikleri
(Hausberger, 1990; Unver, 1996; Luo, 1997; Wei ve ark., 2003; Delgado ve ark., 2005; Riberio
ve ark., 2007; Glines Yilmaz ve ark., 2011) oldugu gortilmiistiir.

Bu calismada, farkli kesme kosullarinda olusan ortalama talas kalinliklarinin kesilebilirlik
parametreleriyle olan iligkilerinin deneysel olarak arastirilmasi amaglanmistir. Bu amaca
yonelik olarak, 400 mm capindaki elmas soketli dairesel testere yardimiyla bir granit 6rnegi
lizerinde laboratuvar kesme deneyleri uygulanmistir. Deneylerde, testerenin ilerleme hizi
ve kesme derinligi degistirilerek, farkli kesme hizlar1 elde edilmistir. Kesimler esnasinda
testereye etkiyen kesme kuvvetleri, aktif gii¢ tiiketimi ve soketlerdeki radyal asinma deger-
leri dl¢lilmiistiir. Daha sonraki asamada ise, Ol¢iilen bu degerler ve teorik olarak hesaplanan
ortalama talas kalinlig1 arasindaki iliskiler incelenerek, edilen bulgularin analitik yorumlar1
yapilmistir.

2. Malzeme ve Yontem

Bu c¢alismada, bilgisayar kontrollii bir deney seti kullanilarak, 400 mm ¢apli elmas soketli
dairesel testere yardimiyla bir granit 6rnegi ilizerinde kesme deneyleri gergeklestirilmistir.
Deneylerde “asagi-yonlii” kesme yontemi uygulanmistir (Sekil 1). Deneyler esnasinda kesme
derinligi (d), testere ilerleme hiz1 (V;), testere ¢evresel hizi (V,) ve sogutma suyu gibi calisma
parametreleri bilgisayarla kontrol edilebilmektedir. Diger yandan, testereye etkiyen kuvvetler
ve anlik gii¢ tiiketimleri, sirastyla kuvvet-Olcer ve enerji analizorii yardimiyla 6lgiilerek, daha
sonra degerlendirilmek lizere 0.25 s araliklarla bilgisayar ortamina gonderilmektedir. Deney
setinin mekanik yapist, elektrik sistemi ve bilgisayar tabanli otomasyon sistemine ait ayrintilar
diger kaynaklarda (Giines Yilmaz, 2009; Cinar, 2007) verilmistir.
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Sekil 1. Asag1 yonlii-kesme yontemi

Deneylerde kullanilan testere 400 mm capinda olup, iizerinde 3.2 x 9.0 x 40 mm boyutlarinda
24 adet adet elmas soket bulunmaktadir. SDA 85 tipindeki elmaslarin konsantrasyonu % 20 ve
tane boyutlar1 ise 40/50 US mesh dir. Testere iireticisi firmanin 6nerileri dogrultusunda, tiim
deneylerde testere ¢evresel hiz 30 m/s ve sogutma suyu debisi 15 l1/dak olarak se¢ilmistir.
Kesimi yapilan kaya¢ bir dogal tas isleme tesisinden temin edilmis olup, ticari olarak “gra-
nit” tiird sert tag grubuna aittir. Tasin tek eksenli basma dayanimi 186 MPa, Cekme dayanimi
12 MPa ve Shore sertligi 95 olarak belirlenmistir. Kayaci olusturan baslica mineraller alkali
feldspatlar, plajioklas ve kuvarsdir (Sekil 2). Anilan tasin mineralojik igerigi ve tane boyutlari
Cizelge 1’de verilmistir.

Sekil 2. Kaya¢ 6rnegine ait ince kesit goriintiisii

Tane boyu (mm

Mineral ady 7 M. O)lit. : h)aaks.
Alkali Feldspat (mikroklin, ortoklaz) % 30 0.1 0.5 2.0
Plajiyoklas % 29 0.04 1 4.0
Kuvars % 24 0.06 1 4.0
Amfibol (hornblend) % 8 0.06 0.2 0.7
Biyotit % 5 0.02 0.2 0.8
Epidot % 2 - - -
Diger (titanit, zirkon, apatit, opak mineraller) [ % 2 - - -

Cizelge 1. Kesilen kayacin mineralojik 6zellikleri

3. Deneylerde Ol¢iimleri Yapilan Kesilebilirlik Parametreleri
Bu calismada incelenen kesilebilirlik parametreleri (kesme kuvvetleri, aktif gii¢ tiiketimi, 6zgiil
kesme enerjisi, 6zgiil asinma ve ortalama talas kalinlig1) asagida agiklanmistir.

3. 1. Kesme kuvvetleri

Kesme kuvvetlerinin farkli ¢caligma parametreleri altinda dl¢iilmesi ve degerlendirilmesi uygu-
lamada biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu ¢aligmada, kesim esnasinda testere {izerine etkiyen yatay
kuvvetler (F;) ve diisey kuvvetler (F,) bir dinamometre yardimiyla olgiilerek bilgisayar orta-
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mina aktarilmistir. Bununla birlikte, kesilebilirlik analizlerinde genellikle tegetsel kuvvetler
(F) ve normal kuvvetler (F,) kullanilmaktadir (Sekil 3). Tegetsel kuvvetler, elmas tanesinin
kesim esnasinda talas (chip) olusturabilmesi i¢in gerekli olan ytiklerle ilgilidir. Normal kuvvet-
ler ise elmas tanesine ve dolayisiyla testereye gelen diisey ytiklerle ilgilidir. Normal kuvvetlerin
artmasi, testere govdesinde egilme momentlerine yol agmakta ve bunun sonucu olarak testerede
ve kesim yiizeyinde sapmalara neden olabilmektedir. Bu kuvvetler Bagint1 1 ve 2 yardimiyla
hesaplanmaktadir (Xu ve ark., 2003):

F.=P/V, (1)

Burada, P aktif gii¢ (W) ve Vc ¢evresel hiz (m/s) dir.

F,=[(F,)* + (F,)*- (F)*]" )
RN,

kayag

F, = diigey kuvvet; F, = normal kuvvet; F,= tegetsel
kuvvet; F, = bilegke kuvvet; V¢= ilerleme uzi; d =
el luz, § = testere-kayag temas acist; o =

Sekil 3. Asagi-yonlii kesme yonteminin kinematigi (Ertingshausen, 1985)

3.2. Aktif Gii¢Tiiketimi ve Ozgiil Kesme Enerjisi

Elektrik enerjisi tiiketimi dogal tas isleme tesislerindeki en 6nemli maliyet kalemleri arasin-
dadir. Aktif gii¢ tiikketimi (P) degerleri, enerji tiiketimi konusunda bir gosterge olarak kulla-
nilmaktadir. Bu ¢aligmada, testere motorunun anlik gii¢ tiiketim degerleri bir enerji analizori
yardimiyla dlgiilerek bilgisayar ortamina aktarilmistir. Ozgiil kesme enerjisi (SE), birim hacim-
deki kayact kesmek i¢in harcanan enerji miktari olup, kesme isleminin verimliligi konusunda
yaygin olarak kullanilan bir gostergedir (Xipeng ve ark., 2001; Li ve ark., 2002). Ozgiil kesme
enerjisinin kiiciik degerleri gorece ‘verimli’ kesme kosullarina isaret etmektedir. Ozgiil kesme
enerjisi Bagint1 3 yardimiyla hesaplanmigtir:

SE=E,/Q A3

Burada: SE = 6zgiil kesme enerjisi (J/mm?®), E, = kesme siiresince tiiketilen toplam enerji (W.s)
ve Q = testerenin kesim siiresince tas igersinde agtigi kanalin hacmi (mm?) dir.

3.3. Ozgiil asinma

Dogal tas isleme tesislerinde, enerji tikketiminin yanisira testere dmrii de 6nemli maliyet kalem-
leri arasindadir. Bu nedenle, herhangi bir uygulama i¢in en uygun calisma kosullarinin belir-
lenmesi istenildiginde, testerenin 6zgiil asinma degerlerinden yararlanilabilmektedir. Ozgiil
asinma (SW), kesilen birim yiizey alanina karsilik olan testere soketlerindeki radyal asinma
olup, genellikle pm/m? olarak ifade edilmektedir. Bu caligmada, testere soketlerinde olusan
radyal asinma miktarlar1 Keyence LK-G87 modeli lazer yer degistirme sensorii yardimiyla
Ol¢iilmiistiir. Cihaz, piiriizlii yiizeylerin 6l¢iilmesine olanak veren ‘genis 1s51n’ 6zelligine sahip
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olup 6rnekleme peryodu 20 ps dir. Her seri kesme deneyi Oncesinde ve sonrasinda, testere
soketleri lizerinde yapilan Ol¢iim degerlerine ait sayisal veriler cihazin bilgi toplama birimi
araciligiyla bilgisayara aktarilmistir. Aktarilan bu verilerin istatistiksel degerlendirilmesi Excel
programi kullanilarak gerceklestirilmistir. Sonugta, kesim Oncesi ve sonrast hesaplanan radyal
uzakliklar arasindaki fark, o deneye ait radyal asinma degeri (um) olarak kabul edilmistir.

3.4. Ortalama talas kalinhgi

Soket matriksi icersinde belirli bir ¢alisma ytliksekligine ulasan her elmas tanesi, ¢alisma ytik-
sekligine bagl olarak, kaya¢ ylizeyinden belirli kalinliktaki bir talasi (chip) uzaklastirir. Soket
icerisinde rasgele dagilmis olmalar1 nedeniyle, elmas tanelerinin kesim esnasindaki bu davra-
nislarint ayrintili olarak belirleyebilmek ¢ok zordur (Denka ve ark., 2003). Bununla birlikte,
baz1 kabuller yapilarak, her bir elmas tanesinin olusturdugu ortalama talas kalinlig: (Sekil 4)
Bagint1 4 yardimiyla hesaplanabilmektedir (Tonshoff ve Warnecke, 1982):

»

Burada;

h,,: her bir elmas tanesi tarafindan olusturulan ortalama talas kalinligi, mm
V;: testere ilerleme hizi, cm?/dak

V.. testerenin ¢evresel hizi, m/s

C : soket ylizeyinde birim alana diisen aktif elmas sayisi, adet/mm?

A : soket orant

r : talas genisligi/talas kalinlig1 orani

d : kesme derinligi, mm

D : testere ¢capi, mm

Vs
VC

1\ [d
[ ®

Is ,
e oy
4 D
per >
\\:k s
"""“""”/\:‘ £ &
%C;\ N AT
I 7y I |
I, =~dD
4

Sekil 4. Ortalama talag kalinlig1 (Tonshoff ve Warnecke, 1982)

Calisma parametreleri ve soket Ozelliklerinin ortalama talas kalinlig1 iizerindeki etkilerini
birlikte degerlendirme olanag1 saglamasindan 6tiirti, kesilebilirlik analizlerinde Bagint1 4 yay-
gin olarak kullanilmaktadir. Ortalama talas kalinliginin gorece yiiksek degerleri daha verimli
kesme kosullarina isaret etmektedir.

Ortalama talas kalinliginin hesaplanmasinda, soket yiizeyinde birim alana diisen aktif elmas
sayisinin (C) yaklasik olarak sabit kaldig1 kabul edilmektedir (Mamalis ve ark. 1979). Bu calis-
mada, kesme deneylerinde kullanilan testereye ait aktif elmas sayisi, soket iizerinden alinan
ornegin SEM (Scaning Electron Microscope) goriintii analizi ile gergeklestirilmis ve C = 0.91
mm? olarak hesaplanmistir (Sekil 5). Deneylerde kullanilan testere ve soket 6zelliklerine gore
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D =400 mm, C =0.91 mm?, A =0.75, r = 10 (Tonshoff ve Warnecke, 1982) ve testere ¢evresel
hiz1 Ve =30 m/s degeri sabit alinarak, ortalama talas kalinlig1 (hm) farkl ilerleme hiz1 (Vy) ve
kesme derinligi (d) seviyeleri i¢cin hesaplanmistir.

Sekil 5. Soket {izerindeki elmas tanelerinin SEM goriintiisii.

4. Deneysel Verilerin Degerlendirilmesi ve Tartisma

Kesme hiz1 (Q,,), dairesel testerelerle yapilan kesme islemin ekonomikligi iizerinde 6énemli bir
rol oynamaktadir. Maksimum verimlilik acisindan, herhangi bir uygulamada kesme hizinin
miimkiin oldugu kadar yiiksek tutulmasi istenir. Dogal tag sektoriinde “liretim hiz1” olarak da
bilinen kesme hizi, birim zamanda kesilen yiizey alani olup

Qu,=dxV; ®)

bagintisindan cm?/dak veya m?/h olarak hesaplanmaktadir. Burada; d = kesme derinligi ve Vf
= ilerleme hizr'dir. Deneylerde: (i) ilerleme hiz1 sabit, kesme derinligi degisken, ve (ii) kesme
derinligi sabit, ilerleme hiz1 degisken olmak tizere farkli kesme kosullar1 uygulanarak, yaklasik
100, 150 ve 200 cm?/dak’ ik kesme hizlar1 (Q,,) elde edilmistir (Cizelge 2).

ilerleme hiz1 sabit (Vf= 0.50 m/dak)

d Fr Fy P SE SW
(mm) ™) ™) W) (/mm?) | (pm/m’)
10 60.25 215.78 1807.53 6.198 86.20
20 91.71 351.90 2751.32 4716 92.25
30 120.82 524.22 3624.89 4.143 108.23
40 137.70 641.29 4131.29 3.541 130.47

Derinlik sabit (d=30 mm)

V; Fr Fy P SE SW
(m/min) (N) N) (W) (J/mm?®) | (um/m?)
0.33 115.87 453.77 3476.18 5.965 78.73
0.50 120.83 524.22 3624.89 4.143 108.23
0.66 132.16 574.83 3964.82 3.402 169.70

Cizelge 2. Kesme deneyi sonuglari.
BM T Bilimsel
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Sekil 6’ da goriildigi gibi, kesme hizinin (Q,,) artmasiyla birlikte ortalama talas kalinlig1 da
artmaktadir. Bununla birlikte, yiiksek kesme hizlarina ulasilmak istenildiginde, kesme derin-
ligini sabit tutup (d = 30 mm) ilerleme hizin1 arttirmak seklindeki uygulamanin talas kalinlig1
iizerinde daha avantajli bir rol oynadig1 anlagilmaktadir. Bu nedenle, ¢cevresel hizin sabit tutul-
dugu bir uygulamada, ortalama talas kalinlig1 lizerinde etkili olan en 6nemli ¢alisma paramet-
resi ilerleme hizi olmaktadir.

4 1
== =050 m/dak
== =30 mm
= 33
H
o
d 3
=
4
=
825
i
i
2 ; . . .
50 10a 150 200 250
Kesme Hiz, Q, (cm?/dalk)

Sekil 6. Kesme hizi — ortalama talas kalinligr iliskisi.

Diger yandan, ileride gosterilecegi gibi, kesme hizinin artmasiyla birlikte soket-tag arasindaki
bulamag ortamina (Sekil 7) daha fazla sayida iri talag gireceginden, testeredeki radyal aginma-
larin artmasi da s6z konusu olacaktir.

Matriks

Tas

Sekil 7. Talas bulamacinin matriks asinmasina etkisi (Xu ve ark., 2003)

Zaman - is¢ilik agisindan getirdigi avantajlardan 6tiirti, kesilecek tasin 6zelliklerine ve makina
giicline bagli olarak, kesme hizinin uygulamada miimkiin oldugu kadar ytiksek tutulmasi iste-
nir. Kesme hizi, ilerleme hiz1 ve kesme derinliginin fonksiyonu oldugundan bu iki parametreye
ait degerlerin uygun bir birlesimi gerekir. Kesme derinligi (d = 30 mm) olarak sabit tutulup, iler-
leme hizini arttirmak suretiyle daha yiiksek kesme hizlarina ulasilmak istenildiginde (Ornegin
200 cm?/dak); testereye etkiyen tegetsel ve normal kuvvetlerin biiytikliigii daha az olmakta ve
bu durumda ortalama talas kalinlig1 daha biiytlik olmaktadir (Sekil 8 ve 9).
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150 4
== V=050 m/dak
== =30 mim
Eo125 4
Fe
s
E
E 100 A
E
i
75 T T T T T
2.5 275 3 3.25 3.5 3735 4
Ortalama Talag Kabnh$, b (urn)

Sekil 8. Ortalama talag kalinligi - tegetsel kuvvet iligkisi.

700 9
== F=0.50 m/dak
== =30 mm
600
b
B 500 4
E
i
E 400 A
300 T T T T " ]
2.5 275 3 3.25 3.5 3.5 4
Ortalama Talag Kalmhid, b (ung

Sekil 9. Ortalama talas kalinlig1 - normal kuvvet iliskisi

Sekil 10, gorece kalin talaslarin olustugu kesme kosullarinda 6zgiil kesme enerjisinin (SE) aza-
lacagina, ve bu nedenle, kesme isleminin daha verimli olacagina isaret etmektedir. Diger bir
anlatimla, ince talaslarin olusturulmasinda harcanan enerji daha fazla olmaktadir. Bu nedenle,
talas kalinligin1 en ytiksek diizeyde tutabilecek soket tasarimi ve kesme kosullarinin olusturul-
masl, kesme veriminin iyilestirilmesi bakimindan uygulamada biiyiik 6nem tasimaktadir.

T [=m=vr=0 50 mrda
== =30 mm

O
e
b
[2
E 5
E
H
]
Eo4
B
i

3 T ]

2.5 275 3 3.25 3.5 395 4
Ortalama Talag Kalnhg, b (pm)

Sekil 10. Ortalama talag kalinlig1 - 6zgiil kesme enerjisi iliskisi.
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Sekil 11’da goriildigl gibi, sabit bir kesme hizi igin, kesme derinligini yiikseltip ilerleme hizini
azaltmak seklindeki uygulamalar, 6zgiil asinma degerleri lizerinde daha olumlu bir rol oynamak-
tadir. Bu durum, Bagint1 4’ te verilen ortalama talas kalinligi—¢alisma parametreleri iligkileri
yardimiyla agiklanabilir. Anilan bagintiya gore, testere ¢cevresel hizi ve soket 6zellikleri sabit kal-
diginda; ortalama talas kalinlig1 ilerleme hizinin ve kesme derinliginin bir fonksiyonudur. Ancak,
talas kalinlig1 iizerinde daha fazla etkili olan parametre ilerleme hizi olmaktadir. Kesme derinligi
sabit tutulup ilerleme hizinin arttirilmasiyla birlikte, kesme zonunda olusan talaslarin kalinliklar1
da artmaktadir (Sekil 11). Ancak, bu durumda elmas taneleri iizerine etkiyen yiikler de artacagin-
dan, elmas tanelerinde asinmalar da artacaktir. Testere soketlerindeki asinma durumu testerenin
kesme yetenegi ve kesim esnasindaki durayliligi ile yakindan ilgilidir (Tonshoff ve Asche, 1997).
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Sekil 11. Ortalama talag kalinlig1-6zgiil aginma iliskisi.

Elmas taneleri ve tas arasindaki etkilesim sonucu, kesim sirasinda farkli yapilara sahip elmas
taneleri olusur (Sekil 12). Yeni ve mikro-¢atlakli elmaslarin miimkiin oldugu kadar fazla sayida
olmas1, daha uygun kesme kosullarina isaret eder. Ilerleme hiz1 gereginden diisiik tutuldugunda,
talas kalinliklar1 azalmakta ve diizlesmis elmaslarin sayilar1 da artmaktadir. Bu ise testereye
etkiyen normal kuvvetlerin artmasina yol agmaktadir (Denkena ve ark., 2003).

) an am av) ™)

Sekil 12. Elmas tanelerinde goriilen aginma tiirleri: (I) yeni; (II) diizlesmis ; (I1T) mikro-¢atlakli; (IV) makro-
catlakls; (V) kopmus (Ertingshausen, 1984; Bullen, 1982).

5. Sonuglar

Bu ¢alismada, farkli kesme kosullarinda olusan ortalama talas kalinliklar1 ve kesilebilirlik para-
metreleri arasindaki ilgkiler deneysel olarak incelenmistir. Elde edilen sonuclara gore, kesme
hizinin yiiksek tutulmasi ortalama talag kalinligini arttirict bir etki yapmaktadir. Bununla bir-
likte, kesme derinliginin sabit tutulup ilerleme hizinin arttirilmast seklindeki bir uygulama
daha kalin talaslarin olusmasini saglamaktadir. Kesme derinligini sabit tutup ilerleme hizini
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arttirarak daha yiiksek kesme hizlarina ulasilmak istenildiginde, testereye etkiyen tegetsel ve
normal kuvvetlerin biiylikliigii de gorece daha kii¢iik olmaktadir. Ortalama talag kalinlig1 art-
tikga, 6zgiil kesme enerjisi azalmaktadir. Bu ise, kesme isleminin daha verimli kosullarda ger-
ceklesmekte olduguna isaret etmektedir. Bununla birlikte, ortalama talas kalinligindaki artislar
0zgil asinma miktarindaki artiglart da beraberinde getirmektedir.
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