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Ozet- Bu calismada, ahsap ve ahsap esasli malzemelerin, daire testere makinesi ile
kesilmesi esnasinda makine ve kesici testereye karsi gosterdikleri zorlamalar
incelenmistir. Bu amacla, mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullanilan Avrupa
disbudak (Fraxinus excelsior L.), sapsiz mese (Quercus petraea Liebl.), yalanci akasya
(Robinia pseudoacacia L.), Dogu kaymi (Fagus Orientalis Lipsky.), saricam (Pinus
syivestris L.), ak kavak (Populus alba L.), Liibnan sediri (Cedrus libani A. Rich.),
koknar (Abies sp.), yonga levha, orta yogunluklu lif levha (MDF), kontratabla, tetra
kontrplak, kavak kontrplak, yonlendirilmis yonga levha (OSB) olmak iizere 8 farkli
ahsap malzeme ve 6 farkli ahsap esasli malzeme kullanilmistir. Bunun i¢in ii¢ farkli
sevk hizina sahip bir otomatik siirlici motorundan faydalanilarak deney diizenegi
hazirlanmistir ve ¢ekilen akim bir ampermetre vasitasiyla dl¢iilmiistiir. Sonug olarak,
sevk hiz1 arttifinda cekilen akim degeri ylikselmistir. Deney ornekleri arasinda en ¢ok
makine ve kesicileri zorlayan disbudak odunu olmustur. Bunu sirasi ile akasya, mese,
Dogu kaymi, saricam, tetra kontraplak, koknar, kontratabla, ak kavak, Liibnan sediri,
yonga levha, lif levha (MDF), kavak kontraplak ve yonlendirilmis yonga levha (OSB)
takip etmistir. Yapilan tahmin modelleri ile elde edilen deney sonuclarinin ¢ok yiiksek
korelasyona sahip oldugu tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler- Daire testere makinesi, kesme islemi, elektrik akimi, zorlama.

COMPARISON OF THE OCCURING STRAINS ON THE
MACHINERY AND SAWS DURING THE CUTTING OF
DIFFERENT WOOD AND WOOD BASED MATERIALS

Abstract In this study, the enforcements that wood and wood based materials show
against the machine and the cutting saw during the cutting by the circular saw machine
have been investigated. For this purpose, eight different wood materials and 6 different
wood based materials were used, including the European Ash (Fraxinus excelsior L.),
sessile oak (Quercus petraea Liebl.), black locust (Robinia pseudoacacia L.), Oriental
beech (Fagus Orientalis Lipsky.), Scots pine (Pinus syivestris L.), white poplar (Populus

Bu makale, 4. Uluslararasi Mobilya ve Dekorasyon Kongresinde sunulmus ve
lleri Teknoloji Bilimleri Dergisi'nde yayinlanmak lzere segilmistir.
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alba L.), Lebanon cedar (Cedrus libanotica Link.), fir (Abies sp.), particleboard,
medium density fiberboard (MDF), block board, tetra plywood, poplar plywood,
oriented strand board (OSB) widely used in the furniture industry. For this, the
experimental setup was made using an automatic driver motor with three different feed
speeds and the current (A) consumed is measured by means of an ammeter. As a result,
when the feed speed increased, the spent current value also increased. Among the test
materials, European Ash was found which forced the machine and cutters the most. This
was followed by black locust, sessile oak, Oriental beech, Scots pine, tetra plywood, fir,
block board, white poplar, Lebanon cedar, particleboard, medium density fiberboard
(MDF), poplar plywood and oriented strand board (OSB) respectively. Lastly it was
determined that the results of experiments derived from the using of the anticipation
modeling have a very high correlation value.

Key Words: Circular saw machine, cutting with saw, electrical current, strain.

1. GIRIS INTRODUCTION)

Orman iiriinleri endiistrisinin hizla énem kazandigi giiniimiizde, verimli bir sekilde iiretim
yapabilmek adina bilim adamlar1 ve miihendisler yeni teknolojiler ve yeni isleme teknikleri
iizerinde siirekli ¢alismaktadirlar. Bu iiriinlerin imalatinda kullanilan en énemli bigimlendirme
yontemlerinin baginda kesme ve rendeleme islemleri gelmektedir [1-3].

Ahsap malzemenin kaliteli olarak islenebilmesi i¢in makineleri ve kesicileri teknigine uygun
olarak kullanmak gerekir. Bu nedenle, islenecek olan agag malzeme, agag¢ isleme teknikleri,
talag olusumu, kesici alet geometrisi, motor devir sayisi, kesme hizi, ilerleme hizi, talas
derinligi, kesme acilari, kullanilacak kesicinin cinsi ve dmrii gibi parametreler hakkinda temel
bilgi birikimine sahip olmak gerekir [4-5]. Aga¢ malzemelerin islenmesinde iiriin kalitesini
disiirmeden iiretim girdilerini ve dolayisiyla maliyeti azaltmak ig¢in igsleme parametrelerinin
optimum olmasi beklenir. Uriin kalitesinde ve ozellikle de maliyet iizerinde, rendeleme
esnasinda olusan zorlama ve kesme kuvvetlerinin 6nemli bir etkisi goriilmektedir [6]. Metal
malzemelerin islenmesi esnasinda makine ve kesicilere karsi géstermis oldugu zorlamalarla
ilgili olarak, malzeme o6zellikleri ile kesme hizi, talas agis1 gibi degiskenler arasinda giilii bir
iliski oldugu ortaya ¢ikmustir [7]. Seker; talas kaldirma esnasinda olusan kesme kuvvetlerinin,
kesme performansina ve birim parga maliyetine dogrudan etki ettigini bildirmistir. Aymi
zamanda metaller ve metal alasimlarinin iglenmesinde kullanilan takimlarin kesici kenarlarinin
yeterince keskin olmasina ragmen, talag kaldirma sirasinda olusan gerilmeler karsisinda oldukca
zorlandig1 bildirilmistir [8]. Son yillarda gelisen bilgisayar teknolojisi sayesinde kesme
kuvvetleri ve gerilme degerlerinin 6nceden tahmin edilmesine yardimci olan bilgisayar paket
programlart (Ansys, Franc2d) ile talas kaldirma mekaniginde g¢ok biiyiik iyilestirmelerin
saglandig1 belirtilmistir. Talas kaldirmada ihtiya¢ duyulan enerjiyi ifade eden ozgiil kesme
enerjisi deneysel olarak arastirllmis ve kesme kuvvetleri Olgiilmeye calisilmistir. Kuvvet
bilegenlerinin, ilerleme hizi ile dogru orantili oldugu ve talas derinliginin artmasiyla kesme
kuvvetlerinin de arttig1 goriilmiistiir. Ayrica kesme hizinin artisi ile 6zgiil kesme enerjilerinin de
azaldig tespit edilmistir [9]. Dik metal — kesme deneylerinin biiyiik bir bolimd, aliiminyum 2014—
T6 igin HSS ve sementit karpit takimlar kullanilarak; devir sayisi, ilerleme hizi ve kesme derinligi
gibi degiskenlere gore yapilmistir. Takim — is pargas1 temasindan sonraki ilk birkag devir siiresince,
gecici dinamik kuvvet davramigimi kaydederek zaman ve frekans analizleri yapilmstir. Deneylerin
bir¢ogunda kesme sartlarina bagh olarak 1,5 - 2 devir seviyelerinde, kesme ve itme kuvvetlerinin
denge durumuna ulastigi goriilmustiir [10].
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Giirleyen ve Budakgi, freze makinesinde, 3 farkli motor devir sayist ve 3 farkli sevk hizina gore
yonga levha, orta yogunluklu lif levha (MDF), kontratabla, okiime kontraplak, kavak kontraplak
ve yonlendirilmis yonga levhalarin (OSB) makine ve kesicilere karsi gostermis olduklar
zorlamalar1 arastirmistir. Rendeleme esnasinda amper cinsinden makine ve Kesicileri zorlama
degerlerinin daha oOncesinden tahmin edilebilmesi amaciyla matematiksel model denklemleri
olugturmus ve coklu lineer regresyon analizi yapmustir. Sonug olarak, en fazla zorlanmanin okiime
kontraplakta goriildiigiini, bunu siras1 ile MDF, OSB, yonga levha, kontratabla ve kavak
kontraplak malzemelerde oldugunu tespit etmislertir. Motor devir sayisi ve siiriicii ilerleme hizlarinin
yiiksek devirde tutuldugu rendeleme islemlerinde cekilen akim miktarimin arttign ve ahsap esash
malzemelerin makine ve kesicilere karsi daha yiiksek bir direng gosterdigi ifade edilmistir. Yapilan
tahmin modelleri ile elde edilen deney sonuglarmm ¢ok yiiksek korelasyona (R? = 0,898 — 0,965)
sahip oldugunu bildirmislerdir. Motor devir sayisi ve siiriicti ilerleme hizi degerlerine bagl olarak,
her bir kompozit ahsap malzemenin determinasyon katsayisina gore ¢ekecegi diisiiniilen akim
degerlerinin, % 3,5 - % 10,2 hata olasilig1 ile 6nceden tahmin edilmesinin miimkiin oldugunu
belirtmislerdir. Boylelikle, gerceklestirilen regresyon model denklemlerinden yararlanilarak
motor ve siiriicii devirleri degistiginde, makinenin ne kadar akim ¢ekeceginin dnceden tahmin
edilebilecegini ortaya koymuslardir [11].

Rendeleme islemi esnasinda, sert aga¢ malzeme olan Dogu kayini, sapsiz mese, adi disbudak ve
yalanci akasya odunlarinin freze makinesine ve kesicilere karsi gosterdikleri zorlamalar
incelenmistir. Bunun i¢in 3 farkli motor devir sayisi, 3 farkli siiriici sevk hizi kullanilmig ve
olusan zorlanmalar ampermetre ile Sl¢iilmiistiir. Sonug olarak, ayni deney diizeneklerinde en fazla
zorlanma sapsiz mese odununda goriiliirken, bunu sirast ile yalanci akasya, adi disbudak ve Dogu
kaym odunlanmn izledigi tespit edilmistir. Motor devir sayisi ve siiriicii sevk hzlan diisiik devirde
tutularak yapilan rendeleme igleminde cekilen akim miktarinin azaldigi tespit edilmistir. Deney
sonuglart ve tahmin modelleri ile elde edilen sonuglarm ¢ok yiiksek korelasyona (R? = 0.92) sahip
oldugu belirlenmistir. Gergeklestirilen regresyon model denklemlerine gore, motor devir sayisi ve
siiriicii ilerleme hizi degerlerine bagli olarak her bir aga¢ malzemenin determinasyon
katsayilarina gore c¢ekilen akim degerlerinin % 1.6 ile % 4.3 arasinda hata olasilig1 ile 6nceden
tahmin edilebilmesinin miimkiin oldugu ifade edilmistir [12]. Rendelemede kullanilan
makinelerde tiretim kalitesini diisiirmeden enerji sarfiyatinin azaltilmasi i¢in aga¢ malzemelerin
makine ve kesicilere kars1 gostermis oldugu zorlamalar basta olmak iizere tiim faktorlerin ¢ok
iyi belirlenmesi gerektigi belirtilmistir [13].

Ahsap ve ahsap esasli malzemeler, aga¢c isleme makinelerinde rendeleme, kesme, bigme,
delme, zimparalama gibi islemlere tabi tutulmaktadirlar. Genellikle, planya, kalinlik, yatay
freze, dikey freze vb. makinelerde rendeleme islemleri gergeklestirilirken, serit testere, daire
testere, katrak, dekupaj vb. makinelerde ise bigme islemleri gerceklestirilmektedir. Kullanilan
malzeme, makine ve kesici tirli, farkli oranlarda zorlanmalara, elektrik harcamalarina ve
yipranmalara neden olmaktadirlar. Farkli malzemelerin ve siiriici sevk hizlarmin etkisinin
onceden belirlenebilmesi sayesinde teknik ve ekonomik ydnden kazang saglanilacagi
diistintilmektedir.

Buradan hareketle, bu ¢alismada ahsap ve ahsap esasli malzemelerin kesilmesi esnasinda daire
testere makinesi ve kesici testereye karsi gosterdigi zorlamalar incelenmistir. Bu amagla,
mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullamlan malzemeler secilmistir. U¢ farkli sevk hizina
sahip bir otomatik siiriicii motorundan faydalanilarak deney diizenegi hazirlanmistir. Zorlama
degerleri, degisken olan malzeme gesidi ve siiriicti ilerleme hizlarina gére motorun ¢ektigi akim
degerleri bir ampermetre vasitasiyla dlgiilerek tespit edilmeye calisilmigtir. Elde edilen deneysel
zorlama degerleri kullanilarak; malzeme ¢esidi, ve siiriicii sevk hiz1 degerlerine bagh ¢oklu lineer
regresyon analizi yapilmustir. Deneylerle belirlenmemis olan farkli siiriici sevk hizlaria ait
zorlamalarm 6nceden hesaplanabilmesi amaciyla matematiksel model denklemleri olusturulmustur.
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2. YONTEM (METHOD)
2.1. Agac Malzeme

Bu calismada, 14 farkli ahsap ve ahsap esasli malzeme kullanilmistir. Aga¢ malzeme olarak
Avrupa disbudak (Fraxinus excelsior L.), sapsiz mese (Quercus petraca Liebl.), yalanci akasya
(Robinia pseudoacacia L.), Dogu kaymi (Fagus Orientalis Lipsky.), saricam (Pinus syivestris
L.), ak kavak (Populus alba L.), Liibnan sediri (Cedrus libanotica Link.), kdknar (Abies sp.),
olmak tizere 8 farkli ahsap malzeme kullanilmistir. Ahsap esasli malzeme olarak ise, yonga
levha, orta yogunluklu lif levha (MDF), saricam kontratabla, tetra kontrplak, kavak kontrplak,
yonlendirilmis yonga levha (OSB) olmak iizere 6 farkli malzeme kullanilmustir.

2.2. Makine, Kesici ve Cihazlar (Machine, Knives and Devices)

Deneylerde motor giicii 5.5 HP olan (4.1kW) 3000 dev/dak. hizda donen siiriiciilii bir masif daire
testere makinesi kullanilmustir (Sekil 1). Ayrica, makineye 3 farli sevk hizi veren bir stiriicii motor
baglanmistir (Sekil 2). Daire testere olarak 250mm capli, sag-sol caprazli, 48 disli, 3.2mm dis
genisligi olan, sunta, kontraplak, MDF, yumusak, sert ve egzotik agaclar vb. gibi malzemelerin
kesiminde ¢ok yonlii kullanilan sert metal (HM) plaketli daha 6nce hi¢ kullanilmamis pozitif bir
daire testere kullamlmustir (Sekil 3). Deney 6rneklerinin islenmesi esnasinda elektrik akim siddetini
Olgmek icin 12 A ve 8A olmak {izere iki farkli analog ampermetre kullanilmuistir.

2.3. Deney Orneklerinin Hazirlanmas: (Preparation of the Specimens)

Bu calismada, 14 farkli ahsap ve ahsap esasli malzeme, ii¢ farkli sevk (ilerleme) hiz1
kullanilmigtir. Her bir varyasyondan S'er adet olmak iizere toplamda 210 adet (14 x 3 x 5= 210
adet) deney ornegi hazirlanmistir. Kaba tolerans verilerek hazirlanan taslak pargalar bagil nemi
%65 +5 ve sicakligi 20 £2 °C olan kapali ortamda agirliklar1 degismez hale ulasincaya kadar
bekletilmistir. Kurutulan %12 denge rutubetteki taslak parcgalar tutkal kullanilmaksizin ¢ivi ve
vida yardimiyla 5 cm kalinliga, 12 cm genislige, 70 cm uzunluga getirilmistir. Siiriici,
zorlamay1 etkilemeyecek sekilde yaslama sperine konumlandirilmistir. Testere yiiksekligi 6 cm
olarak ayarlanmistir. Siiriiciiniin elektrigi ayn1 hat {izerinden gelmeyen farkli fazlardan alinarak
motorun zorlanmasini etkilemesine izin verilmemistir. Her bir deney Ornegi 4,1m/dak,
6,3m/dak, 12,5m/dak olmak {izere 3 farkli sevk hizinda S5'er kez kesme islemine tabi
tutulmuslardir. Deney Orneklerinin islenme esnasinda ampermetre 6lgiim cihazinda gézlenen
degerin ivmesi sabit oldugunda (testere merkezi parca lizerinde yaklasik 50cm'ye geldiginde)
Olclim degeri alinmistir. Fazlar ayn1 degerde oldugundan, dl¢iim kesici motoruna giden tek bir
faz {izerinden alinmistir. Daire testere makinesi ilk calistiginda ve testere malzemeyi ilk
kesmeye basladiginda ampermetrenin bozulmamasi ve hassas bir dl¢lim yapilabilmesi agisindan
¢ift ampermetreden faydalanilmigtir. Hazirlanan bir anahtar diizenegi ile once yiiksek
ampermetre, daha sonra (3sn sonra) hassas 6l¢iim yapilabilmesi i¢in diisiik ampermetre devreye
sokularak 6l¢lim alinmistir. Ampermetrenin titresimini engellemek i¢in masanin {izerine titresim
engelleyici yalitkan malzemeler yerlestirilmistir.

2.4. istatistiksel Analiz (Statistical Analysis)

Bu arastirmada, istatistik analizler i¢gin SPSS paket programindan faydalanilmistir. Coklu
varyans analizi “ANOVA” testleri sonucunda, ahsap ve ahsap esasli malzemelelerin farkli sevk
hizlarinda islenmesi esnasinda makine ve kesiciler iizerinde gostermis olduklar1 zorlamalara
iligkin karsilikli etkilesimleri tespit edilmistir. Faktor etkilerinin o =0,05 hata pay1 ile anlaml
oldugu durumlarda, gruplar arasindaki farkliliklar i¢cin Duncan testi ve LSD kritik degeri
kullanilarak ikili karsilagtirmalar yapilmis ve homojenlik gruplar1 HG) olusturulmustur. Ayrica,
stiriicli sevk hizina bagh olarak her bir ahsap malzeme ¢esidinde ¢oklu lineer regresyon analizi
yapilarak ¢ekilen akim miktarlarinin tahmini i¢in model denklemleri olusturulmustur.

1091



3. BULGULAR (FINDINGS)

Kesme iglemi yapilan farkli ahsap ve ahsap esasli malzemelerin makine {lizerindeki zorlanma
etkilerine iligkin istatistiki veriler ve Duncan testi sonuglar1 Tablo 1’de verilmistir. Tablo 1’deki
varyans analiz sonuglaria gore, malzeme tiirii ve sevk hizi faktorleri ve bu faktorlerin karsilikll
etkilesimleri anlamli ¢ikmistir (0=0,05).

Tablo 1. Farkli ahsap ve ahsap esasli malzemelerin farkli sevk hizlarinda islenmesi esnasinda
makine ve kesiciler ilizerindeki zorlanma etkilerine iliskin varyans analizi sonuclar1 (Results of
variance analysis on the effects of strain on machinery and cutters during processing of different
wood and wood based materials at different feed speed)

Varyans Serbestlik Kareler Kareler F P
Kaynag Derecesi Toplami | Ortalamasi Degeri o= 0,05
Malzeme Tiirii 13 258,861 19,912 306,794 | 0,0000*
Sevk Hizi 2 288,44 144,22 2222,028 | 0,0000*
Malzeme Tirl x Sevk Hiz1 26 119,041 4,578 70,542 0,0000*
Hata 168 10,904 0,065

Genel 209 677,247

*: Anlamli (o = 0,05’e gore)

Ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirli - siiriicii sevk hiz1 ikili etkilesimi 0.05 hata payina gore
istatistiksel anlamda 6nemli ¢ikmugtir.

Ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirii dikkate alindiginda, islenme esnasinda makinenin ¢ektigi
akim miktar1 (A) ortalamalarinin LSD degeri 0.1835 i¢in yapilan kargilagtirma sonuglar1 Tablo
2'de verilmistir.

Tablo 2. Ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirline gore akim miktari Duncan test sonuglar1 (The
amount of current Duncan test results according to wood and wood based material type)

Malzeme Tiirii Ce(:g)l en akim degljg (4)
Digbudak 8,75 A*
Akasya 7,41 B
Mese 7,14 C
Dogu Kayini 6,27 D
Sar1 Cam 6,23 D
Tetra Kontraplak 5,93 E
Koknar 5,91 E
Kontratabla 5,30 F
Kavak 5,18 FG
Sedir 5,16 FG
Yonga Levha 5,03 GH
Lif Levha 5,01 GH
Kavak Kontraplak 4,89 H
Yonlendirilmis Yonga Levha (OSB) 4,86 H
LSD+=0,1835

Tablo 2'ye gore, ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirleri arasinda makine ve kesicileri en fazla
zorlayan malzemenin disbudak odunu oldugu (8,75A), en az zorlayan malzemenin ise
yonlendirilmis yonga levha oldugu (OSB) (4,86A) tespit edilmistir. Buna ait grafik Sekil 1’de
gosterilmistir.
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Sekil 1. Ahsap ve ahsap esasli malzeme tiiriine gore harcanan akim miktar1 (A) (The amount of

Dogu Kayini

Koknar
Kontratabla

Yonga Levha

current (A) consumed according to wood and wood based material type)

Stirtici sevk hizi dikkate alindiginda, makinenin ¢ektigi akim miktar1 ortalamalarinin LSD

degeri 0.03179 i¢in yapilan karsilastirma sonuglart Tablo 3'de verilmistir.

Tablo 3. Siiriicii sevk hizina gore akim miktar1 Duncan test sonuglari (Duncan test results of

current amount according to feed speed)

Cekilen Akim Degeri (A)
Sevk Hizi (m/dak) ) (HG)
1. Sevk Hiz1 (4,1) 4,63 C
II. Sevk Hiz1 (6,3) 5,69 B
II1. Sevk Hiz1 (12,5) 7,44 A*
LSD + =0.03179 HG : Homojenlik grubu *: En ¢ok ¢ekilen elektrik akim degeri

Tablo 3'e gore, siiriicii sevk hizlar1 arasinda en fazla zorlanmanin 12.5 m/dak. sevk hizinda
(7,44A), en az zorlanmanin ise 4.1 m/dak. sevk hizinda (4,63A) gerceklestigi gériilmiistiir. Buna

ait grafik Sekil 2’de gosterilmistir.

8 747
;
6 5,69
2 s 4,64
g 4
&3
= 2
g 1
% 0
I. Sevk Hiz1 II. Sevk Hiz1 III. Sevk Hiz1
(4,1m/dk) (6,3m/dk) (12,5m/dk)

Sekil 2. Sevk hizina gore harcanan akim miktarlari (The amounts of current consumed
according to feed speed)

Ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirleri — siiriicii sevk hiz1 faktorleri dikkate alindiginda, islenme
esnasinda makinenin ¢ektigi akim miktar1 ortalamalarimin LSD degeri 0.3179 igin yapilan
karsilastirma sonuglar1 ve islenme esnasinda makinenin g¢ektigi akim miktar1 ile ilgili olarak
regresyon analizi yapilmig olup, her bir malzeme i¢in siiriicii sevk hizina bagli olarak akim

miktarlarinin model denklemleri Tablo 4'te verilmistir.
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Tablo 4. Ahsap ve ahsap esasli malzeme ¢esidi - siiriicii sevk hizi ikili etkilesimine ait Duncan
testi karsilastirma sonuglart ve her bir ahsap malzeme tiirii i¢in gerceklestirilen ¢oklu dogrusal
regresyon sonuglari (The comparative results of Duncan analysis of interaction of wood and
wood based material type and feed speed and the results of multiple linear regression carried out
for each wood material type)

Cekilen akim  Regresyon model
Malzeme Sevk hizt degeri (A) den.klemi %95 Giivep arallzgmda
Tiirii (m/dak) y: g:ekllven ‘aklm modellin (R?)
X) HG degeri, korelasyon katsayisi
X: sevk hizi
I. Sevk Hiz1 (4,1) 5,72 UK
Digbudak II. Sevk Hiz1 (6,3) 7,66 F y=2,264+0,85x  R?=1,00 (Miikemmel)
I1. Sevk Hiz1 (12,5) 12,88 A*
I. Sevk Hiz1 (4,1) 5,28 NOP
Akasya I1. Sevk Hiz1 (6,3) 6,42 GH y=2,583+0,632x R?= 0,998 (Miikemmel)
II1. Sevk Hiz1 (12,5) 10,52 B
I. Sevk Hizi (4,1) 544 KLMNO
Mese II. Sevk Hiz1 (6,3) 6,62 G y=3,619+0,461x R?=0,998 (Miikemmel)
II1. Sevk Hiz1 (12,5) 9,36 C
I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,84 RSTU
Dogu kaymm  II. Sevk Hiz1 (6,3) 5,82 | y=3,299+0,389x R?=0,999 (Miikemmel)
I11. Sevk Hiz1 (12,5) 8,14 E
I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,56 uv
Sarigam 1. Sevk Hiz1 (6,3) 5,64 NKLM  y=2,679+0,465x R?=1,00 (Miikkemmel)
111. Sevk Hiz1 (12,5) 8,48 D
Tetra I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,44 QRST
kontraplak I1. Sevk Hiz1 (6,3) 6,16 H y=4,016+0,229x R?= 0,717 (yiiksek)
I11. Sevk Hiz1 (12,5) 6,7 G
I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,72 TU
Koknar I1. Sevk Hiz1 (6,3) 554 IKLMN y=3,431+0,325x R?=0,999 (Miikemmel)
II1. Sevk Hiz1 (12,5) 7,48 F
I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,4 VW
Kontratabla  1I. Sevk Hiz1 (6,3) 5,08 POQR y=3,505+0,235x  R?= 0,993 (Miikemmel)
III. Sevk Hiz1 (12,5) 6,42 GH
I. Sevk Hizi (4,1) 4,24 WXY
Kavak I1. Sevk Hiz1 (6,3) 5,04 PORS  y=3,43+0,228x  R?=0,977 (Cok yiiksek)
III. Sevk Hiz1 (12,5) 6,24 H
I. Sevk Hizi (4,1) 4,34 VWX
Sedir I1. Sevk Hiz1 (6,3) 4,84 RSTU  y=3,375+0,234x R?= 1,00 (Miikemmel)
III. Sevk Hiz1 (12,5) 6,3 H
I. Sevk Hizi (4,1) 4,28 VWX
Yonga levha II. Sevk Hiz1 (6,3) 55 JKLMNO y=4,342+0,091x R?=0,358 (Diisiik)
III. Sevk Hiz1 (12,5) 5,32 NOP
Lif levha I. Sevk Hizi (4,1) 3,96 Y
(MDF) I1. Sevk Hiz1 (6,3) 54 LMNO  y=3,716+0,17x  R?=0,644 (orta)
I1. Sevk Hiz1 (12,5) 5,68 IJKL
Kavak I. Sevk Hizi (4,1) 4,12 WXY
k:r‘]’t?aplak IL Sevk Hiz1 (6,3) 52  OPQ  y=3982+0,119x R?= 0,598 (Orta)
1. Sevk Hiz1 (12,5) 5,34 MNOP
Yénlendirilmi I. Sevk Hiz1 (4,1) 4,04 XY
Y"f ‘zgég)mls IL Sevk Hiz1 (6,3) 4,76 STU y=3,35+0,198x  R?= 0,972 (cok yiiksek)
o I1I. Sevk Hiz1 (12,5) 5,78 1

LSD + =0.03179 HG : Homojenlik grubu, *: En ¢ok ¢ekilen elektrik akim degeri
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Bu sonuglara gore, ahsap ve ahsap esasli malzeme tiirleri - siiriicii sevk hizi ikili etkilesiminde
en az zorlanmanin yonlendirilmis yonga levhada (OSB,) 1. sevk hizinda (4.04A), en fazla
zorlanmanin ise disbudak odununda, III. sevk hizinda (12.88A) oldugu tespit edilmistir. Buna
ait grafik Sekil 3°de verilmistir. Ayrica, gerceklestirilen regresyon analizi sonuglarina gore,
siiriicti ilerleme hizi de@erlerine bagli olarak %95 giiven araliginda modelin (R?) korelasyon
katsayilarina gore siniflandirma yapildiginda; disbudak, akasya, mese, Dogu kayini, sarigam,
koknar, kontratabla, sedir odunlarinda miikemmel Kategorisinde determinasyon katsayilar ile
tahmin edilebilirken (%0-0,7 hata olasihig) (R?= 1-0,993), kavak odunu ve ydnlendirilmis
yonga levhada ¢ok yiiksek (%2,3-2,8 hata olasihigi) (R?=0,977-0,972), tetra kontraplakta
yiiksek (%28,3 hata olasihig1) (R?= 0,717), lif levha ve kavak kontraplakta orta (%35,6-40,2 hata
olasihigi) (R?=0,644-0,598), yonga levhada ise bu deger diisiik (%64,2 hata olasihg) (R?=
0,358) cikmustr.
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8,0
6,0 -
4,0 -
2,0 -
0,0 -

112,9
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eri (A)

&
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Cekilen Akun Deg

Disbudak
Akasya
Mese

Dogu Kayini
Sarigam
Kontratabla
Yonga Levha

M. Sevk Hizi (4,1m/dk.)
W Il. Sevk Hizi (6,3m/dk.)
Ol Sevk Hizi (12,5m/dk.)

Tetra Kontraplak
Kavak Kontraplak

Sekil 3. Ahsap ve ahsap esasli malzeme ¢esidi - siiriicli sevk hizi ikili etkilesimi sonucu
harcanan akim degerleri (Current values consumed as a result of wood and wood based material
type and feed speed interaction)

4. SONUC VE TARTISMA (CONCULUSION AND DISCUSSION)

Bu ¢alismada, farkli ahsap ve ahsap esasli malzemelerin, daire testere makinesinde farkli siirticii
sevk hizlarinda kesilmesi esnasinda makine ve kesiciler iizerindeki zorlanmalar tespit edilmeye
calisilmistir. Sonucta, ayni isleme Ozelliklerinde kesilmesine ragmen ahsap ve ahsap esasl
malzemelerin her birinin farkli zorlamalara sebebiyet verdigi, dolayist ile farkli elektrik akimlarinin
cekildigi goriilmiistiir. Aym deney diizeneklerinde en fazla zorlanma disbudak odununda
goriiliirken, bunu siras1 ile akasya, mese, Dogu kayini, saricam, tetra kontraplak, koknar,
kontratabla, ak kavak, Liibnan sediri, yonga levha, lif levha (MDF), kavak kontraplak ve
yonlendirilmis yonga levha (OSB) takip etmistir. En fazla akim ¢eken disbudak odununun, en
az akim ceken yonlendirilmis yonga levha (OSB)' ya gore %80 oraninda daha fazla elektrik
akimi ¢ektigi tespit edilmistir. Bu durumun, kesilen malzemenin fiziksel ve mekanik
ozelliklerinden kaynaklandigi sdylenebilir.

Siirlicii sevk hizinin arttig1 kesme iglemlerinde, ¢ekilen akim miktariin da arttig1 ve ahsap ve ahsap

esasli malzemelerin makine ve kesicilere karsi daha yiiksek direng gosterdigi ortaya ¢ikmigtir. Ayni
islemi yapmasina ragmen, en yiiksek sevk hiz1 (12.88A) ile yapilan kesme isleminin en diisiik
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kesme islemine gore %61 oraninda daha fazla elektrik akimi ¢ektigi ortaya ¢ikmistir. Bu durum
literatiirle de paralellik gostermektedir [11-12].

Ahsap esasli malzemeler ile siiriicli sevk hizi etkilesiminde en fazla zorlanmanin digbudak
odunuda en yiiksek sevk hizinda, en az zorlanmanin ise yonlendirilmis yonga levhada (OSB) en
diisiik sevk hizinda gergeklestigi tespit edilmistir. Deneylerde kullanilan ahsap malzemelerin
kendi aralarinda ¢ektigi akim farkliliklarindan otiirii avantaj gdsteren malzemelerin tercih
edilmesi ve yiiksek sevk hizlarinindan kagimilmasi durumunda, enerji tasarrufu saglanabilecegi,
makine/motor yipranma oranlarmin azalabilecegi, dolayisi ile ekonomide fayda saglanabilecegi
diisiintilmektedir.

Stiriicii ilerleme hiz1 degerlerine bagli olarak, her bir ahsap ve ahsap esasli malzemenin
determinasyon katsayisina gore g¢ekecegi disiiniilen akim degerlerinin, %0 - %64,2 hata
olasilign ile Onceden tahmin edilmesinin miimkiin oldugu ortaya c¢ikmistir. Boylelikle,

gerceklestirilen regresyon model denklemlerinden yararlanilarak siiriicii hizlar1 degistiginde
makinenin ne kadar akim ¢ekecegi dnceden tahmin edilebilecektir.
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