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Testere cesitli endustrilerde, 6zellikle ikincil islemler igin hammaddeyi kesmesi gereken cgelik

tedarikgilerinde 6nemli bir birincil islemdir. Serit testere ve demir testeresine gore daha yiiksek
Ozelliklere gore Uretilen, gevresine yerlestirilmis ¢cok sayida kesme dislerine sahip dairesel bir testere
plakasindan (daire testere govdesi) olusan dairesel testere bigaklari yiiksek derecede boyutsal dogruluk

Anahtar kelimeler gerektiren endustriyel kesme islemleri igin kullaniimaktadir. Talagh imalatta harcanan giiciin neredeyse
Otonom Daire Testere  tamami i1siya déniismektedir. Kesme isleminde testere bigag, siirtinmeden kaynaklanan isi ile isinir.
Makinesi; Talag Kesme sirasinda olusan sicakliklarin élgtilmesi olduk¢a zahmetli bir istir, termal kameralar bu zahmetli
Sicakhigy; Taguchi is icin en gelismis araglar olarak 6ne ¢ikmaktadirlar; ancak bu gelismis teknolojilerin kesme tezgahlariile
Metodu; Kesim bittinlesmesi i¢in hala arastirmaya ihtiyag vardir. Bu ¢alismada kesme parametrelerinin talas sicakligi

acgisindan optimizasyonu amaglanmistir. Calismada iki seviyeli dort farkli parametre segilmistir. Calisma
pargasi olarak endustride yaygin olarak kullanilan AISI 1040 tercih edilmistir. Kesme deneyleri Taguchi
metoduyla tasarlanmistir. Yapilan deneyler sonunda kesim sicakhgi talaslar Gizerinden alinan sicakliklar
ile incelenmistir. Sermet bigak ile yapilan kesimlerde daha yiiksek hizlara gikmasi sebebiyle daha ylksek
kesim sicakliklarina ulasiimistir.

The Effect of Cutting Parameters on Chip Temperature in Cutting of AISI
1040 Material with a High Performance Autonomous Circular Saw

Machine
Abstract
Sawing is an important primary operation in various industries, especially in steel suppliers that need
to cut raw material for secondary processes. Manufactured to a higher specification than band saws
and hacksaws, circular saw blades consisting of a circular saw plate (circular saw body) with multiple
cutting teeth located around it are used for industrial cutting operations that require a high degree of
Keywords dimensional accuracyAlmost all of the power consumed in machining is converted into heat. In the
Autonomous Circular cutting process, the saw blade is heated by the heat caused by friction. Measuring the temperatures
Saw Machine; Chip during cutting is a very laborious task, thermal cameras stand out as the most advanced tools for this

Temperature; Taguchi  demanding task; however, research is still needed to integrate these advanced technologies with
Method; Cutting cutting machines. In this study, it is aimed to optimize the cutting parameters in terms of chip
temperature. In the study, four different two-level parameters were selected. AISI 1040, which is widely
used in the industry, was preferred as the working piece. Shear experiments were designed using the
Taguchi method. At the end of the experiments, the cutting temperature was examined with the
temperatures taken from the chips. Higher cutting temperatures have been achieved due to higher

speeds in the cuts made with cermet blades.
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1. Giris

Hammaddeyi istenilen boyutlara getirmek igin
kullanilan testere makinelerinin endustriyel imalat
firmalarinda yeri azimsanmayacak kadar c¢oktur.
Serit testere veya demir testeresi bigaklarindan
daha yuksek ozelliklere gore Uretilen farkh tasarim
versiyonlarina sahip dairesel testereler, metal

isleme sirketlerinde, sekillendirme islemleriyle
(haddeleme ve g¢ekme gibi) Uretilen malzemeleri

isleme operasyonlarina tabi tutulmadan 6nce daha

kiicik parcalara kesmek icin yaygin olarak
kullanilmaktadir. Yuksek hiz celigi, dairesel testere
bicaklarinin Uretiminde yaygin olarak

kullanilmaktadir. Yiksek boyutsal dogruluk ve iyi
kalitede bir ylizey kalitesi kombinasyonu gerektiren
kesim islemlerinde tercih edilen daire testereler
celigi
tungsten karbir ve sermet uglar, takim tezgahi

yuksek hiz govde (zerine lehimlenmis
minimum titresimle calistigl ve kesici takim kalitesi
ve geometrisi dogru secildigi stirece yliksek lretim
hizlari sunabilmektedir. Talash imalatta harcanan
glicin neredeyse tamami isiya donlismektedir.
Testere bigagi, oncelikle dislerin veya bicagin yan
strtinmesinden

ylzeylerinin is pargasi ile

kaynaklanan 1si ile isitilir.  Uretilen 1s1 daha sonra
ortam havasina, is parc¢asina, talaslara ve testere
bicaginin dislerine dagitilir. Kesme sirasinda olusan
bu sicakliklarin 6lglilmesi olduk¢a zahmetli bir istir,
termal kameralar bu zahmetli is icin en gelismis
araglar olarak 6ne gikmaktadirlar. Kesme hizi ve
sicakligr arttik¢a is malzemesinin kesme dayaniminin
azalmasina baglanmaktadir. Bununla birlikte, kesme
hizindaki artis muhtemelen termal olarak etkinlesen
takim asinma mekanizmalarini hizlandiracaktir.
Sicakligin isleme Gzerinde kritik etkileri vardir: takim
asinmasini hizlandirir ve takim émrina kisaltir; is
parcasinin, kesici takimin ve takim tezgahinin isil
deformasyonuna neden olur ve bu da isleme
hassasiyetini dustrdar. Takim-talas temas
ylzeyindeki sicakhgl olgmek icin bircok deneysel

yontem gelistirilmistir.

Lu vd. (2021) kesme sivisi kosullarinda mikro dokulu
dairesel testere bigagi (TCS) ile 304 paslanmaz gelik
borularin kesilmesi testleri gerceklestirilmistir. Bu
arastirma il, daire testere bigcaginin asinmasini
azaltmak, isleme ylizeyi kalitesini iyilestirmek ve
takimin  6émrind uzatmak igin iyi bir referans
saglayabilir. Kesme konumu sicakliginin ve daire
testere bicaginin cevresinin daha yiiksek oldugu
Mikro katkih
geleneksel bicaklara gore daha disik sicakhk

gorilebilir. dokulu bigaklarda
gozlenmistir. Daha iyi yaglama ve sogutma saglayan
mikro dokular araciligiyla alet-talas temas alanina

niifuz eder ve boylece kesme sicakhgini disirdr.

Bradbury ve Lewis (2000) kesilmesi zor bazi
malzemelerin islenmesinde kullanilan yliksek hizli
celik daire testere bigaklarinin kesme performansini
ve asinma oOzelliklerini arastirmaktadir. Nimonic
PK31 alasimini ve AISI O1 takim geligini kesmek igin
yliksek bir 6zglil enerji gerekli olmustur, bu da
malzemeyi keserken ciddi takim asinmasina ve
maksimum 900°C sicakliga neden olmustur. islenen
duvarin ylzey plrizlGlGga, kesici u¢ malzemesinden
bagimsiz olarak talas kirici oluk geometrisi kullanan
uglarla kesim yaparken kesme hizi ve ilerleme
hizindan istatistiksel olarak etkilenmemistir.
Bununla birlikte, en iyi ylizey kalitesi talas kirici
kanalli sermet tarafindan saglanmistir. Kesme
oncesi ve sonrasi dislere sahip tungsten karbir
kesici u¢ durumunda, kesme hizi arttikga ylizey
plrizlUliglu azaldi ve ilerleme hizi ile artmistir.
Mohammadpanah vd.(2017), calismasinda testere
kilavuzlarina veya kilavuzlarina monte edilebilen
testere sapmasini gosterme olasiigi olan bir
mikrofon, bir ivmedlger, sicaklik sensord, bir akustik
emisyon (AE) sensori gelistirmistir. Testere sicakhgi,
testere sapmasindan daha yavas degistiginden,
sicaklik sensorii besleme hizi  kontroli igin
kullanilamadigini ancak sensoérin, yiiksek kesim
sapmasini uyarmak, kilavuzlarin sogutma
kapasitesini ve 1sI Gretiminin sogutma kapasitesine
toplam oranini 6lgmek icin kullanilabilir oldugunu

gostermistir.
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Sicaklik sensorleri kesim sirasinda daire testere

sicakliginin oOlgllmesinin uygulanabilirligini
dogrulamistir. Sicaklik dlgiminin kilavuz yaglama
etkinligi ve sistem yanlis hizalamasi gibi sorunlari
izleyebildigini ve tanimlayabildigini gdstermistir.
Basti vd. (2007) calismasiyla takim-talas termokupl
teknigi, gomullu termokupl teknigi, kizil Otesi
radyasyon Olciimi, metal mikro yapi ve mikro sertlik
varyasyonunun 6l¢lim, termo duyarli malzemelerin
erime noktalarinin kullanimi ve ince film sensor
teknigi, saf platin filmin omik direncinin sicaklikla
degismesi gibi calismalari incelemistir. ince film
sicaklik sensorleri (TFT'ler) bicimindeki cihazlar,
yazarlar tarafindan yuksek sicaklik ve basing altinda
alet-talas temas bolgesindeki sicakhigi dlgmek igin
gelistirilmistir. Nasir vd (2021) ¢alismada, ahsap
dairesel testere isleminde temasl termokupl sicaklik
Olcimleri kullaniimis ve testere sicakhg, biri kesici
kenara yakin digeri bicak merkezine yakin olmak
lzere iki konumda izlenmistir. Kesme derinligi,
doénids hizi ve ilerleme hizinin takim sicakligl
Uzerindeki etkileri analiz edilmis ve tartisiimistir.
Kesme parametrelerinin takim sicakligini énemli
Olclde etkiledigini ve donls hizinin bicak sicakligi
Gzerinde en karmasik ve dogrusal olmayan etkiye
sahip oldugunu go6stermistir. Testere kenarinin
sicakhgl, kesici kenara daha yakin oldugu icin testere
goziinden daha yilksek oldugu tespit edilmistir.
Kesme faktorleri takim  sicakhgini  oldukca
etkilemistir ve kesme derinligi ve ardindan donus
hizi testere sicakhgl lizerinde en 6nemli etkiye

sahiptir.

Karaglizel (2019) Ti6Al4V alasiminin tornalanmasi
sirasinda ortaya c¢itkan kesme sicakliklari hem
deneysel hem de teorik olarak incelemistir. Bu
amacla termal kamera ile kesme sicakliklari
Olcllmis ve ayri bir deney diizenegi ile analizlerde
kalibre
Dhananchezian, (Dhananchezian 2021) kaplamali
600'lUn
tornalanmasi sirasinda kesme hizinin maksimum
bolgesi

incelemistir. Olclilen deneysel verilerden, kesme

kullanilan yayma katsayisi edilmistir.

karblr kesici uc¢ kullanilarak Inconel

kesme sicakhigr  Gzerindeki  etkisini
hizindaki artisin kesme noktasinda 1si olusumunu
arttirdigl ve bunun da kesme bolgesindeki kesme

sicakligini daha da arttirdigi sonucuna varilmistir.

Yiizey puruzlilik degerleri incelendiginde ise kesim
iyilestigi
ylzeyi ile
sirtinmesinin temas alani nedeniyle sicaklik artisi

hizinin  artmasiyla ylzey kalitesinin

gozlenmistir. Takimin is pargasl

ile  deformasyonda bir degisime ugradigi
soylenebilmektedir. Hattori vd. (1999) dairesel
testerelerde yalnizca rolantideyken (retilen ve
kesme basladiginda kaybolan giriltiyl incelemis,
testere govdesine agilan yariklarla bu probleme
¢O6zUm aramistir. Altan ve ark. (2003) calismalarinda
PP/TiO2 kompozitlerin testere kesiminde cesitli
kesim parametreleri altinda ylzey purGzlGlGgluni
analiz etmek icin Taguchi yontemi kullaniimis ve en
uygun parametre setinin bulunmasi amaglanmistir.
(2015)

elemanlar yontemine gore lazer soku ile gerilmis

Chang ve Chen galismalarinda sonlu
dairesel testere bigaginin germe stres alani ve dogal
frekansi, teorik analiz ve o6lgllen sonuglarla birlikte
sistematik olarak analiz edilmistir. Mikael vd. (2021)
Mohs sertligi ve elastisite moddll dahil olmak Gzere
dort ana fiziksel ve mekanik ozelligi ile dairesel
testere  makinesinin ki

calisma parametresi

incelenmistir. Titresimin modellenmesi testere
prosesleri endustriyel uygulamalar disik maliyetli
modeller icin glivenilir bir sistem olmustur ve fabrika
yoneticilerinin bakim ve enerji maliyetlerini dogru
bir sekilde tahmin etmelerini saglamaktadir. Tilen vd
(2014) kesme hizinin ve bicak destekleri arasindaki
mesafenin tinlama fenomeni (zerindeki etkisi
arastirilmistir. Metal serit testere isleminde ¢atirt

olgusunun karakterizasyonu ele alinmistir.
2. Materyal ve Metot

Calisma kapsaminda deney malzemesi olarak

endustride yaygin olarak kullanilan AISI 1040 tercih
edilmistir. Kesme deneyleri Taguchi metoduyla
tasarlanmistir. 2 adet L8 ortogonal dizisinde ¢alisma
esnasinda  kesilen

hazirlanmistir. Deneyler

parcalarin  talas  sicakliklart  anlik  olarak

kaydedilmistir.
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Cizelge 1. Sermet bigak igin deney sisteminde kullanilan
L8 Ortogonal Dizini

Kesim Hizi inis
Deney (m/dk) Hizifmm/dk) Sogutma
1 118,8 293 Hava
2 118,8 293 Yag
3 118,8 322 Hava
4 118,8 322 Yag
5 130,7 293 Hava
6 130,7 293 Yag
7 130,7 322 Hava
8 130,7 322 Yag

Cizelge 2. TCT bigak icin deney sisteminde kullanilan L8
Ortogonal Dizini

Kesim inis

Deney  Hizifm/dk) Hizifimm/dk) Sogutma
9 99 284,8 Hava

10 99 284,8 Yag

11 99 313,4 Hava

12 99 313,4 Yag

13 108,9 284,8 Hava

14 108,9 284,8 Yag

15 108,9 313,4 Hava

16 108,9 313,4 Yag

Kesimler Kar Metal Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.’nin
Uretimini yaptigl son teknolojik otonom yiiksek
performansli VORTEX daire testere makinesiyle
yapilmistir. Makine ana motor glci 19 kW’dir.
Makine uzaktan haberlesme oOzelligine sahiptir.
13000 c¢esit malzeme kitliphanesine sahiptir.
Makine gorseli Sekil 1’ de gosterilmektedir. Sogutma
yontemlerinden yag icin kesme yagi kullaniimistir.
Calisma esnasinda hava basinda 9-12 bar iken kesme
yag basinci 4-6 bar arasindadir. Ufleme noziiliiniin
bicak
verilmistir.

Gzerinde konumlandirilmasi Sekil 2’de

VORTEX ~ 15@

Sekil 1. Otonom yuksek performansli Vortex daire
testere makinesi.
Calismada kesim hizi ve inis hizi parametreleri
1.seviye makine akilli kesim modunda Onerilen hiz
iken 2. Seviye 1l.seviyenin %10 fazlasi olarak
secilmistir. Kesimlerde kesici takim olarak daire
testere bigak Ureticisi Kinkelder firmasinin sermet ve
TCT (tungsten karbit uclu) bigaklari kullaniimistir. 60
dis sayisina sahip bicaklari sermet ve TCT bigaklar
farkh ozellikleri sebebiyle farkli kesim ve inis
hizlariyla ¢alismaktadirlar. Sermet bigaklar yiksek
krater ve oksidasyon direnci, dustk slrtinme
katsayisi ve termal iletkenlikle nispeten disilik
birlikte
derinligi yliksek ve termal direnci oldukc¢a yiksek

yogunluga sahiptirler. Bununla sertlik
seviyededir. Tungsten karbiir uglu dis yapisina sahip
testereler 6zel bir dayanikhlik ve bigak édmriinde
belirgin bir artis saglamaktadir. Ozellikle yiiksek
karbon igerikli malzeme kesimi icin 6nerilmektedir.

(Int Kyn. 1)

Sekil 2. Sogutma sistemi, noziiliin konumu.
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Sekil 3. Daire testere bigagi.

Sekil 3’de deneylerde kullanilan daire testere
bicaginin gorseli verilmistir. Deney sirasinda kesme
sicakhigr UTil65A marka termal kamera yardimiyla
Olclilmustlr. (Sekil 4) Emisyon degeri varsayilan
olarak ayarlanan 0,95’dir. Termal kamera ile
Olglimlerde yasanan onemli problemlerden biri
kesme aninda talaslarin hareketliligidir. Bu sebeple
ile her bir deney igin yaklasik 200 adet sicaklik degeri

okunup, ortalamaya katiimistir.

Sekil 4. Termal kamera cihazi.

Toplamda 40 adet parga kesilmis olup 200 adet
sicakhk olgima ahnmistir. Sicaklik degerlerinin
ortalamasi alinmistir. Kesme isleminin gorseli Sekil
5’te verilmistir.

Sekil 5. Kesim islemi.

Sekil 6’da daire testere bicagl kesici karbir ug
gosterilmektedir. Sogutma sivisi, kesim baslayip
bicak malzeme igerisine gdmdildikten sonra karbir
uglarina ulasamamaktadir. Bu durum, sicakligin
kesme kenarlarinda dalgalanmasina neden olarak
karblir uclari zamanindan once tahrip eden 1si
catlaklarini olusturmaktadir. Yumusak veya diistk
alasimli gelikleri keserken veya karbir uglu daire
testere bicaklarinin yiksek sicakliklara
dayanabilmesi nedeniyle kuru kesmedir. Vortex
daire testere makinesinde mikro molekiler sogutma
sistemi kullaniimaktadir. Hava ile birlikte kesim
bitkisel
saglanmaktadir. Daire testerenin karbiir dislerini
ince bir minimum miktar yaglama (MQL) tabakasiyla

yaglamak, sdrtinmeyi en aza indirir ve takim

alanina yag pulskdrtilerek sogutma

omrini iyilestirmektedir.

Sekil 6. Daire testere bigagi kesici ug.
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Sekil 7. Kesim ekrani.

Sekil 7'de kesim esnasinda servo ve ana motor
zorlanmasi, anlik degisen hizlar, kesim siiresi, ¢esitli

uyartlar ve kaldinlan talas ylk miktari
izlenebilmektedir.

3. Bulgular ve tartisma

Kesimler sonucunda alinan talas sicakliklari
degerleri bulunmustur. Cihaz mesafesi kesim

bolgesine 40 cm uzakhkta konumlandiriimistir.
Kesimler esnasinda termal kameranin yakaladigi en
Termal

yiuksek talas sicakhklarn kaydedilmistir.

kamera gorintist Sekil 8de verilmistir.

202112110

],
10:47 =

21.2.°C
16.0164.3

’

Sekil 8. Termal kamera goriintusa.

Cizelge 3’te kesimler esnasinda talaslar Gzerinden
alinan her deney icin yaklasik 10 adet sicakhgin
ortalama degerleri verilmistir.
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Cizelge 3. Deney sonuglari

Ortalama Sicaklik

Deney Kesim Hizi (m/dk) inis Hizi (mm/dk) Bicak Sogutma °C)
1 118,8 293 Sermet Kaplamali Hava 236,9
2 118,8 293 Sermet Kaplamali Yag 225,4
3 118,8 322 Sermet Kaplamali Hava 263,4
4 118,8 322 Sermet Kaplamali Yag 242,0
5 130,7 293 Sermet Kaplamali Hava 266,7
6 130,7 293 Sermet Kaplamali Yag 255,3
7 130,7 322 Sermet Kaplamali Hava 293,6
8 130,7 322 Sermet Kaplamali Yag 247,8
9 99 284,8 TCT Kaplamali Hava 221,6
10 99 284,8 TCT Kaplamali Yag 217,3
11 99 313,4 TCT Kaplamali Hava 262,9
12 99 313,4 TCT Kaplamal Yag 233,8
13 108,9 284,8 TCT Kaplamali Hava 243,3
14 108,9 284,8 TCT Kaplamal Yag 224
15 108,9 313,4 TCT Kaplamal Hava 263,3
16 108,9 313,4 TCT Kaplamali Yag 259,1

Sekil 9'da gosterildigi gibi en ylksek sicakhk degeri 7
numarali deneyde elde edilmistir. Sermet uclu
bigakla yapilan hava sogutmali kesimde ortalama
293°C sicakhga ulasiimstir.

Hava sogutmali kesimde elde edilen bu sicaklik
beklenen bir durumdur. Sermet uglu bigaklar daha
yuksek hizina ¢ikabildiginden kesim 130,7 m/dk, inis
hizi 322 mm/dk olarak okunmustur. Bu degerler
yapilan ¢alismadaki en yiiksek hiz degerleridir.

Kesim Sicakhg (°C)

350

300

250

200

150

100

50

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Deney Numarasi

Sekil 9. Kesme sicaklik sonuglari.
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Sekil 10’da sermet bigak igin sinyal glirGltii ana etki sermet bigak icin uygun olmayan parametreler
grafigi verilmistir. Sicakhgin talasa, bicaga ve kesim hizi 130,7 m/dk, inis hizi igin 322 mm/dk ve
dolayisiyla malzemeye zarar verdigi bilindiginden sogutma icin hava oldugu goérilmektedir.

Main Effects Plot for SN ratios

Data Means
Kesim Hizi inig Hizi Sogutma
-47,50 .
™ /
\
Y /
g 4175 \ /
B \ :
A
z N /
v \ \
S A M f
0 -48,00 \
c \ /
g
3 \ \ /
\...I \‘. /
-48,25 .
‘\
-48,50
118,8 130,7 293 322 Hava vag

Signal-to-noise: Smaller is better

Sekil 10. Sermet bigak icin sinyal girtilti ana etki grafigi.

Cizelge 4’te sermet bigcak icin varyans analiz anlasiimaktadir. %29,91 ile onu kesim hizi, %16,63
sonuglari verilmistir. Kesim sicakligina en etkiyen ile inis hizi takip etmektedir.
parametrenin %44,95 ile sogutma yontemi oldugu

Cizelge 4. Sermet bicak icin varyans analizi

Serbestlik Kareler .. L. .
Kaynak . F-Degeri P-Degeri % Etki

derecesi toplami
Kesim Hizi 1 1041,4 14,04 0,02 29,91%
inis Hizi 1 579 7,81 0,049 16,63%
Sogutma 1 1565,1 21,11 0,01 44,95%
Hata 4 296,6 8,52%
Toplam 7 3482,1 100,00%

Sekil 11’de TCT bigak icin sinyal glrilti ana etki arttikca kesim sicakhiginin arttigini net bir sekilde
grafigi verilmistir. Bicagin kesim esnasindaki hizi gorilmektedir.
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Main Effects Plot for SN ratios

Data Means

Kesim Hizi inis Hizi Sofutma
-47,0

-47,2

-47.4 \

-47,6

Mean of SN ratios

-47.8 AN

99,0 108,9 2848 3134 Hava Ya§
Signal-to-noise: Smaller is better
Sekil 11. TCT bigak igin sinyal glrilti ana etki grafigi.

Cizelge 5’te TCT bigak icin varyans analiz sonuglari gorilmektedir. Sogutma tipi ve kesim hizi etki orani
verilmistir. Bu tip bicak icin kesim sicakligina en ¢ok ise neredeyse aynidir.
etkiyen parametrenin %61,50 ile inis hizi oldugu

Cizelge 5. TCT bigak icin varyans analizi

Serbestlik Kareler .. .. .
Kaynak ) F-Degeri P-Degeri % Etki
derecesi toplami
Kesim Hiz 1 367,4 6,57 0,062 14,18%
inis Hizi 1 1593,3 28,51 0,006 61,50%
Sogutma 1 406,6 7,28 0,054 15,69%
Hata 4 223,5 8,63%
Toplam 7 2590,8 100,00%

Sekil 12 incelendiginde ayni sogutma kosullarinda Sermet uglu bicak TCT bigaga gore kesim hizinda

sermet uclu bicak ile yapilan kesimlerde daha yaklasik %20 ve inis hizinda %5 daha ylksek

yuksek kesim sicakligina ulasildigi gértilmektedir. performans gostermektedir. Sermet uclu bigakta
inis hizinin %10 artisiyla kesim sicakliginin da %10
arttig gozlenmektedir.
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Sekil 12. Ayni sogutma sartlarinda farkh bigaklar ile kesim sicakliklari.

Sekil 13 hava sogutmali yapilan kesimlerde yliksek
sicaklar ile karsilasildigi gorilmektedir. Bu durum
beklenen bir durumdur. Kesimler esnasinda yanlis
bir yaglayici kullanmak bicaga zarar verme, kesilen

Yizey kalitesi iyi kesimler elde etmek icin serit
testere bicagl yagl da o6nemlidir. Surtiinmedeki
azalma, daha az titresim, bicagin daha diizgiin
calismasi ve daha tutarli bir kesim anlamina gelir.

malzemeye zarar verme ve makineyi tikama Ancak bazi ¢elikler susuz kesilmesi gerekmektedir.
potansiyeline sahiptir.
=¢=Sermet/Hava =E=Sermet/Yag ==TCT/Hava <m=TCT/Yag
300 270
290 =
260
S = - =
e f = 250
] B0
% 260 ;Zg, % 240 = =
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E 240 230
E = E — ‘Sﬁ'
UJ 230 U
= 2 220 %
220
210 210
200 200
12 34 =6 8 9-10 11-12 13-14 15-16
Deney Numarasi Deney Numarasi
@ 5)
Sekil 13. Ayni bigaklar ile farkli sogutma sartlarinda kesim sicakliklari.
Sekil 14’te tim deneylerde alinan oOlglimleri cahisiimistir. En dlsik kesim sicakhgi ise 10.deneyde

gosteren grafik verilmistir. Sicaklik sonug degerleri
birbirlerine yakin gézlenmistir. Deneylerde en ¢ok
ayrisma 7.deneyde gozlenmistir. Bu deneyde kesim
esnasinda hava ile sogutma yapilmis olup sermet
bicak ile en yiiksek kesim ve en yiksek inis hizi ile

meydana gelmistir. Yag ile sogutma yapilan kesimde
TCT bigak ile en diislik kesim hizi ve en diistik inis hizi
degerleri ile Alinan

¢ahisiimigtir. sonuglar

beklenendir.
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Sekil 14. Tim deneylerin kesim sicakligi dlclimleri.

Sekil 15’te hava ile sogutulan kesimlerde kesim
esnasinda okunan sicaklik sonuglari verilmistir. TCT
bicak ile kesimde kesim hizi ve inis hizinin azalmasi
ile kesim sicakhiginin distigu

gorulmektedir (Sekil 15 (b)). Yapilan sinyal giirGlti
analizi ile de bu dogrulanmaktadir. (Sekil 11)

Sermet Bigak
370
230 e
e Deney 1
g o —m—Deney 3
~
= === Deney 5
8 220
] i DiEn 2y T
170 rd
120
o 2 4 3 2 10
Olglim sayisi
(2)

Tet Bigak
310

290

270

_c_.“i g Deney 9

~ 50

= == Deney 11

m 230 »

= _.L/ /' e Deney 13
210

190
—

i Deney 15

170

(=]
r

B 3 2 10
Olgiim sayisi
(B)

Sekil 15.Hava ile sogutulan kesimlerde sicaklik sonuglari a) Sermet bigak, b) TCT bigak

Sekil 16'da yag ile sogutulan kesimlerde kesim
esnasinda okunan sicaklik sonuglari verilmistir. TCT
bicak ile yapilan kesimde deney 16 sicaklik degeri

dikkat ¢ekmektedir. Bu deneyde en yiliksek kesim
hizi ve en yliksek inis hizi ile galisilmistir.
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Sekil 16. Yag ile sogutulan kesimlerde sicaklik sonuglari a) Sermet bigak, b) TCT bigak

4. Sonuglar
@100 mm o6lclisinde 1040 malzemesi 2 farkli tip
bicak, (sermet ve TCT) 2 farkli sogutma yontemi
(hava ve yag) ile ylksek performansli otonom daire
testere makinesi ile kesilmistir. Kesimler sonucu
sicakliklari  termal kamera

talas yardimiyla

Ol¢llmustir. Yapilan anova analizi segilen
parametrelerin glvenilir oldugunu gostermektedir.
Buna gore;

e Taguchi deney tasarim yontemi kullanilarak
deney sayisi azaltilmis bu sayede zaman ve
maliyetten tasarruf saglanmistir.

e Sogutma yontemi vyag secildiginde

zamandan tasarruf etmek amaciyla sicaklik

sonuglari irdelenerek kesim ve inis hizi %10

arttinlabilir.

e Sermet bicakla yapilan deneylerle kesim
sicakligina kesim hizi etkisinin inis hizina
etkisine oranla iki kat daha fazla oldugu
gorilmektedir.

e TCT bigak ile yapilan kesimlerde sogutma
yontemin yag olmasi parametreyi etkin
kilmaktadir.

e Sermet uclu bicak TCT bicaga gore daha
ylksek kesim ve inis hizina cikabildigi icin
Olgllen talas sicakhklari daha yiiksek
¢itkmaktadir.

e En yiksek kesim sicakligi beklendigi gibi
hava sogutmali ortamda olup sermet bicak
temel 6zelligi olan en yilksek kesim ve inis
hizina sahip 7. Deney de olusmustur.

e En distk kesim sicakligl ise yag sogutmali
ortamda olup TCT bigak kullanilan kesimde
en disiuk kesim ve inis hizina sahip 10.

deneyde olusmustur.
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