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Agac malzemede periferib kesis ile ilgili olarak simge ve élcller,
kinematik, yonga tesekkilu, ylzey kalitesi, alet gucini etkileyen fak-
torler, yukari ve asagi dogru kesis metodlan gibi bazi esaslar acgiklan-
mistir.

1. GIRIiS

Bu isleme teknigine planyalama adi da verilmekte olup aga¢ malzemeden miin-
ferit yongalar ¢ikartilmasi islemini kapsamaktadir. Bu minferit yongalar dénen bir
silindir cevresine takilmis iki veya daha cok sayidaki bigaklar tarafindan agactan
kopartilmaktadir. Bundan dolayl planyalanmis yilizey her bir bicagin izlerini tasi-
maktadir. Bu tip kesisde yukari dogru kesis ve asagdi dogru kesis olmak uzere iki
sekilde vuku bulmaktadir. Yukari dogru kesiste, bigcaklar itme yoninin aksi tara-
fina dogru hareket ettigi halde, asagi dogru kesiste itme yonu ile ayni istikamette
kesis séz konusudur.

2. PERIFERIK KESISLE ILGIiLi SIMGELER VE ACIKLAMALAR
(Sekil 1 ve2) de GOSTERILMISTIR

3. KINEMATIK

Her bir bigcak ucu trokoidel yol izlemektedir. Her bir bigcak ucu tarafindan ke-
silen egri (Sekil 3) de gdsterilmistir. Birbirini takip eden bigaklarin aga¢ malzeme
tzerindeki bigak izleri araligi asagidaki formil ile hesaplanmaktadir.

1000F
T.n

Burada F = Dakikadaki itme sirati (m/dak.)
T wm=Bashktaki bicak sayisi (Adet)
n = Bashk silindirinin dakikada d6énus sayisi (ad./dak.)
Ft Bicak izleri araligr (mm)
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Yukari dogru periferik kesiste kesis bashgi, acilar ve dlguler.
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:Gogus acisi, bigcak o6n yuzeyi ile baslk ekseni arasindaki agi.
:Kesis agisi (bileme agisi). Bicak yuzeyi ile bigak sirtiarasindaki
:Sirt acisi. Aja¢ malzeme hareket yonu ile bicak sirtiarasindaki
:Kesis dairesi c¢api, bigak ucu dairesi g¢api.

:Kesis dairesi yari capl.

Sekil 2. Periferik kesiste yukari dogru kesis sekli.

acl.
acl.
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Ornek : 16 bicakl bir baghk dakikada 3450 m hizla dénmektedir ve aga¢ malzeme
dakikada 300 m hizla itilmektedir. Bicak izleri araligi ne kadardir?

(F,= 5,4 mm. dil-)

Ornek : 8 bigakl bir baslik dakikada 3450' defa dénmektedir. A§a¢c malzeme daki-
kada 100 m hizla itilmektedir. Bicak izleri arahgdi ne kadardir?
(F—3,6 mm dir.)

Sekil 3. Bigak wucunun sikloidal ve troksidal kesisi.

Boylece bicak izleri arasindaki mesafe; donls hizi azaltilarak basliktaki bicak
sayisi veya bashik doénus hizi azaltilarak dasurilebilir.

Farzedelimki, bicaklar baslia ¢ok hassas bir sekilde yerlestirilsin. Bu taktirde
bicak izleri arasindaki derinligin yuksekligi yukari dogru kesis yapilmasi halinde
asagidaki formdil ile hesaplanmaktadir.

h - *V

Burada h = Bigak izleri arasinda en disuk nokta lGzerindeki ylkseklik (mm)
Ft,= Bigak izleri arasindaki mesafe (mm)
R = Kesis dairesi yari capr (mm)
T = Bashga tesbhit edilmis bicak sayisi (adet)

Ornek 1: 16 bigakli ve 280 mm capinda bir kesisbashg: iledakikada 3450 dénis
yapilmakta ve itme hizi dakikada 300 m oldugu taktirde bicak izleri
arasindaki derinlik ne kadardir? I

(h—0,022 mm dir.)

Ornek 2 : 8 bigaklik ve 220 mm capinda bir kesis bash§! ile dakikada 3450 déniis
yapilmasi halinde ve 100 m/dakika Inzla itilme halinde bigak izleri ara-
sindaki derinlik ne kadardir?

(h=0,1371 mm dir.)
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Bicak izleri arasindaki derinlik, silindirin capinin arttirilmasi ve bicak izleri
arasindaki mesafenin kisaltilmasi ile azaltilabilmektedir.

Her bir bicagin aga¢ malzemede kesis yolu uzunlugu ise asagidaki formilden
yararlanilarak bulunmaktadir.

L=R arccos(l—=i-11i “'T VvDd-d»
R ~ it.D
Burada L —Bicak kesis uzunlugu (mm)
d — Kesis derinligi (mm)
P, := Bicak izleri araligi (Bicak kesis mesafesi) (mm)
D ,= Kesis dairesi ¢apt (mm)
R — Kesis dairesi yart ¢capt (mm)
T 1= Bashiktaki bicak sayisi (Adet)

Ornek 1: Baslikta 16 bigcak mevcut, kesis dairesi ¢capt 280 mm ve dakikada 3450
donis yapan bir planya makinesinde itme hizi 300 m/dak. oldugu tak-
tirde ve 3,2 mm kesis derinligi s6z konusu olmasi halinde bicak kesis
uzunlugu yaklasik 33,7 mm dir.

Ornek 2 : Basliktaki bicak sayisi 8 ve kesis dairesicapi 220mm olup dakikada
3450 donus yapilmakta makinanin itmehizidakikada 100 m.olup Kke-
sis derinligi 3,2 mm. oldugu taktirde 27,7 m. bicak kesis uzunlugu elde
olunmaktadir.

Teorik ortalama yonga kalinhgr ise

ton” plL-d

esitligi ile hesaplanmaktadir.

Burada t,, —Ortalama yonga kalinligi (mm)
Ft — Bigak izleri arasi mesafe (mm)
d — Kesis derinligi (mm)
L = Bigak kesis uzunlugu (mm)

6rnek 1: Baslikta 16 bigak mevcut ¢apr 280 mm ve dakikada 3450 dénis yapan
bir planya makinesinde itme hizi 300 m/dakika 3,2 mm derinliginde ke-
sis yapildig! takdirde ortalama deforme olmamis yonga kalinligi asagida-
ki sekilde bulunmustur.

ti—jy ,d- — 54-32 =0,513 mm
E JyL “ 33,7
Ornek 2 : Baslikta 8 bicak mevcut olup kesis dairesi ¢api 220 mm ve dakikada
3450 adet donus yapan bir planya makinesinde itme hizi 100 m olup ke-
sis derinligi 3,2 mm dir. Ortalama deforme olmamis yonga kalinhigr asa-
gidaki sekilde hesaplanmistir.

to,= 3,632 ¢=0,415 mm
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4, YONGA TESEKKULU

Yapilan arastirmalara goére liflere paralel periferik kesiste meydana gelen yon-
ga tipleri de liflere paralel ortogonal kesistekine benzemektedir. Siphesiz iki me-
todun uygulanmasi sonucu tesekkul eden yongalarin geometrik sekillerinde farkli-
liklar mevcuttur. Yukari dogru periferik kesis baslangicta esas itibariyle liflere pa-
ralel yonde olmakta isede bicak c¢ikis aninda, liflere dnemli sayilacak bir agi al-
tinda kesis yapmaktadir. Bundan baska yukari dogru periferik kesiste deforme ol-
mamis yonga kalinligr devaml olarak bir minimum degerden ¢ikis yerinde, bir mak-
simuma kadar degismektedir. Cikistaki kesilmis yongalar ekseriyetle (Sekil 4) de
gorildugu uzere 1. Tip seklindedir. Yonga kalinliginin minimum oldugu baslangig
kisminda meydana gelen yongalar ise Il. Tip bi¢cimindedir. GCok kig¢lik gdégls aci-
larinda ise Ill. Tip biciminde yongalar tesekkil etmektedir.

Sekil 4. Douglas Goknarmda tedet kesiste 8 bigakl, 22,5 cm. kesis bashkli, dakikada 3450 donus ya-
pan bir planyada, itme hizi dakikada 90 m, kesis derinligi 6,35 mm, rutubet miktari % 10,

go6gius acisi 17°10\ sirt agisi 32°50' olmasi halinde yuzey kalitesi iyi olmayan bir kesis.

5. YUZEY KALITESI

Planyalanmis yizeyin kalitesi kesis geometrisi ve tesekkiil eden yongalarin' ti-
pine bagh olarak degismektedir. Esas itibariyle ylzeylerin kalitesi, bicak izi ara-
ligr (F,) ve bigak izleri arasindaki derinlik (h) nin azaltilmasi ile ylikselmektedir.
Bu (F,) ve (h) degerleri de kesis dairesi ¢apinin ve bashiga konulacak bicak sayi-
sinin arttiritlmasit ve ayrica itme hizinin azaltilmasi ile degismektedir. Ornegin Ame-
rikan giuney camlarinda en iyi yizeylerin, (F,) nin 3,2 mm den, (h) nin ise 0,01 mm
den az olmasi halinde tesekkil ettigi tespit edilmistir. Kesis bash§i dénis hizinin
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hizinin dakikada 3600 olmasi en yiksek ve en uygun hiz olarak belirlenmistir. En
iyi ylzeyler kesisin baslangicinda meydana gelen Il. Tip yongalarinin tesekkulid ile
ortaya ¢ikmaktadir (Sekil 5). Yine giney camlarinda degisik rutubetlerde gdégls
acisinin 20° - 30° ve sirt agisinin 15° den az olmamak sarti ile gégus acgisinin yak-
lagsik 20° olmasi halinde dizgun ylzeyler elde olunmaktadir.

Sekil 5. Ozgul agirhgr dusuk, % 9 rutubette Douglas Goéknarinda Sekil 4 deki planya makinesi ile
4,8 mm. kesis derinliginde, g6gus acisi 30°, sirt agisi 20° ile kesiste Il. Tip yonga tesekkil
etmektedir.

IIl. Tip yongalar tamamlanmamis lif kopmalarina sebep olurlar ve purazld Ilif-
lilik tesekkul eder (Sekil 6). I. Tip yongalar ise sayet yarilmalar kesis dizlemleri
altinda tesekkil ediyorsa yongal liflilik meydana gelir.

Koérlesmis ve sirt agisi yeterli olmayan bigaklar ile kesiste kerestede kalkik
liflilik olusur. Kuru haldeki teget ylizeylerde cam tahtalarinin korlesmis bicaklarla
planyalanmasi halinde yaz odunu latalarinin ilkbahar odunundan ayrilmasina sebep
olur ve bdyle ylzeylere gevsek Iliflilik adi verilir.

6. YUZEY KALITESI VE MAKINE GUCUNU ETKILEYEN FAKTORLER
|

Bu hususla ilgili faktérleri asagidaki sekilde gruplandirmak mumkindir.
A. Agac malzeme faktorleri

Adac turi
Rutubet miktari



