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Agac malzemede periferik kesis ile ilgili olarak simge ve olciiler,
kinematik, yonga tesekkiilii, yiizey Kkalitesi, alet giiciinii etkileyen fak-
torler, yukan ve asagi dogru kesis metodlari gibi bazi1 esaslar aciklan-
mistir,

1. GIRiS

Bu igleme teknigine planyalama adi da verilmekte olup agag¢ malzemeden miin-
ferit yongalar cikartilmasi iglemini kapsamaktadir. Bu miinferit yongalar dénen bir
silindir cevresine takilmig iki veya daha c¢ok sayidaki bigaklar tarafindan agaqgtan
kopartilmaktadir. Bundan dolay: planyalanmig yiizey her bhir bicagn izlerini tasi-
maktadir. Bu tip kesigde yukar1 dogru kesig ve agagi dogru kesis olmak lizere iki
gsekilde vuku bulmaktadir. Yukar dogru kesigte, bicaklar itme yoniinlin aksi tara-
fina dogru hareket ettigi halde, agagl dogru kesiste itme yo6nii ile aym istikamette
kesig s6z konusudur.

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

3. KINEMATIK

Her bir bicak ucu trokoidel yol izlemektedir. Her bir bicak ucu tarafindan ke-
silen egri (Sekil 3) de gésterilmistir. Birbirini takip eden bicaklarin agag malzeme
lzerindeki hicak izleri araligr asagidaki formiil ile hesaplanmaktadir.

F.= 1000 F (mm)
T

Burada F — Dakikadaki itme siirati (m/dak.)
T = Baghktaki bicak sayis1 (Adet)
n = Bashk silindirinin dakikada doéniig sayis1 (ad./dak.)
F, = Bigak izleri araligi (mm)
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t dogru periferik kesiste kesig baghdi, acilar ve digiler
Gogiis agisy, bigak on ylizeyi ile baslik ekseni arasindaki agi.

Kesis agisi (bileme acisi). Bigak ylzeyi ile bigak sirti arasindaki agi.
Sirt agisi. AJag malzeme hareket yoni ile bigak sirtt arasindaki agi

Kesig dairesi ¢api, bicak ucu dairesi capt.

Kesig dairesi yarn gapi.
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Sekil 2. Perlferik kesiste yukan dogru kesis sekli.
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Ornek : 16 bicakh bir baghk dakikada 3450 m hizla dénmektedir ve aga¢ malzeme
dakikada 300 m hizla itilmektedir. Bicak izleri aralifl ne kadardir?

(F,=5,4 mm dir.)
Ornek : 8 bicakll bir baghk dakikada 3450 defa donmektedir. Afac malzeme daki-

kada 100 m hizla itilmektedir. Bicak izleri arahgi1 ne kadardir?

(F,=3,6 mm dir.)

Sekil 3. Bigak ucunun sikloidal ve troksidal kesisi.

Boylece bhicak izleri arasindaki mesafe; doniig hizi azaltilarak baghktaki bigak
sayist veya bashik donlis hizi azaltilarak diisiriilebilir.

Farzedelimki, bicaklar bashga cok hassas bir sekilde yerlegtirilsin. Bu taktirde
bicak izleri arasindaki derinligin yliksekligi yukar1 dogru kesig yapilmas: halinde
agagidaki formil ile hesaplanmaktadir.

h— F?
F..T
8 <R+ = )
Burada h = Bicak izleri arasinda en dligiik nokta lizerindeki yilikseklik (mm)
F, = Bigak izleri arasindaki mesafe (mm)

R = Kesis dairesi yar1 capl (mm)
T = Rasliga tesbhit edilmis bicak sayisit (adet)

Ornek 1: 16 bicakli ve 280 mm capinda bir kesig baghg ile dakikada 3450 donilg
yapilmakta ve itme hizi dakikada 300 m oldugu taktirde bicak izleri
arasindaki derinlik ne kadardir?

(h=0,022 mm dir.)

Ornek 2: 8 hicaklik ve 220 mm capinda bir kesig baghp1 ile dakikada 3450 doénls
yvapilmas1 halinde ve 100 m/dakika hizla itilme halinde bicak izleri ara-
sindaki derinlik ne kadardir?

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

Her bir bicagin agac malzemede kesig yolu uzunlugu ise agagidaki formiilden
yararlanilarak hulunmaktadir.

L=R arccos(1— % )_*:i‘.'g \/m
Burada L = Bicak kesig uzunlugu {mm)
d = Kesig derinligi (mm)
F, = Bigak izleri araligr (Bicak kesis mesafesi) (mm)
D = Kesig dairesi ¢ap1 (mm)
R = Kesig dairesi yar cap: (mm)

T = Baghktaki bicak sayisi1 (Adet)

Ornek 1: Baghkta 16 bicak mevcut, kesig dairesi ¢apt 280 mm ve dakikada 3450
doniis yapan bir planya makinesinde itme hizi 300 m/dak. oldugu tak-
tirde ve 3,2 mm kesig derinligi s0z konusu olmasi halinde bigak kesig
uzunlugu yaklasik 33,7 mm dir.

Ornek 2: Basghktaki bigak sayist 8 ve Kkesig dairesi capt 220 mm olup dakikada
3450 donig yapilmakta makinamn itme hizi dakikada 100 m. olup ke-
sig derinligi 3,2 mm. oldugu taktirde 27,7 m. bicak Kkesig uzunlugu elde
olunmaktadar.

Teorik ortalama yonga kalinhg ise

egitligi ile hesaplanmaktadir.

Burada t
F, = Bicak izleri arasi mesafe (mm)

Ortalama yonga kalinhgi (mm)

ot —

d = Kesig derinligi (mm)
L = Bicak kesig uzunlugu (mm)

Ornek 1: Baghkta 16 hicak mevcut capr 280 mm ve dakikada 3450 déniis vapan
bir planya makinesinde itme hizt 300 m/dakika 3,2 mm derinliginde ke-
sig yapildig: takdirde ortalama deforme olmamis yonga kalinhf asagida-
ki gekilde bulunmugtur.

F.d 54.32

L T 837

Ornek 2: Baghkta 8 bigak mevcut olup Kesig dairesi capt 220 mm ve dakikada
3450 adet doniig yapan bir planya makinesinde itme hizi 100 m olup ke-
sig derinligi 3,2 mm dir. Ortalama deforme olmamig yonga kalinhig1 asa-
gidaki gekilde hesaplanmigtir.

=0,513 mm

tul“:

36.32

t=
27,7

=0,415 mm
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1. YONGA TESEKKULU

Yapilan aragtirmalara gére liflere paralel periferik kesigte meydana gelen yon-
ga tipleri de liflere paralel ortogonal kesigtekine benzemektedir. Sliphesiz iki me-
todun uygulanmasi sonucu tegekkiil eden yongalarin geometrik sgekillerinde farkl-
hiklar mevcuttur. Yukar1 dogru periferik kesig baglangicta esas itibanyle liflere pa-
ralel yonde olmakta isede bicak c¢ikis amnda, liflere Oonemli sayilacak bir ac¢i al-
tinda kesig yapmaktadir. Bundan bagka yukar dogru periferik kesigte deforme ol-
mamils yonga kalinlign devamh olarak bir minimum degerden cikig yerinde, bir mak-
simuma kadar degismektedir. Cikistaki kesilmig yongalar ekseriyetle (Sekil 4) de
goriildiigli iizere I. Tip seklindedir. Yonga kalinhgmin minimum oldugu basglangic
kisminda meydana gelen yongalar ise II. Tip bigimindedir. Cok kiiclik gégiis aci-
larinda ise III. Tip biciminde yongalar tegekkiil etmektedir.

Sekil 4. Douglas Goéknarinda tedet kesiste 8 bicakh, 22,5 c¢cm. kesis baghikli, dakikada 3450 donis ys-

pan bir planyada, itme hizi dakikada 90 m, kesis derinligi 6,35 mm, rutubet miktan % 10,
gogis acrs1 17°10°, sirt agisi 32°50° olmas: halinde yuzey kalitesi iyi olmayan bir kesis.

5. YUZEY KALITESI

Planyalanmig yiizeyin kalitesi kesis geometvisi ve tesekkiil eden yongalarin ti-
pine bagh olarak degigmektedir. Esas itibariyle yilizeylerin kalitesi, hmgak izi ara-
g1 (F,) ve bhicak izleri arasindaki derinlik (h) nin azaltilmasi ile yiikselmektedir.
Bu (F,) ve (h) degerleri de kesis dairesi capmin ve baglhifa konulacak hicak sayi-
simn arttirilmasi ve ayrica itme hizimin azaltilmasi ile degismektedir. Ornegin Ame-
rikan gliney camlarinda en iyi ylzeylerin, (F) nin 3.2 mm den, (h) nin ise 0,01 mm
den az olmasi halinde tegekkiil cttigi tespit edilmistir. Kesig bash@i déniis hizinin
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hizinin dakikada 3600 olmasi en yliksek ve en uygun hiz olarak belirlenmigtir. En
iyi ytizeyler kesigin basglangicinda meydana gelen IL. Tip yongalarimn tegekkiili ile
ortaya c¢ikmaktadir (Sekil 5). Yine gliney camlarinda degisik rutubetlerde gogls
agisimn 20° - 30° ve sirt acismin 15° den az olmamak sarti ile gogis acisinin yak-
lagik 20° olmasi halinde diizgiin ylizeyler elde olunmaktadir.

Sekit 5. Ozgll a&irhgr digik, % 9 rutubette Douglas Géknarinda Sekil 4 deki planya makinesi ile
4,8 mm. kesig derinlifinde, g6§is acisi 30°, sirt acisi 20° ile kesigte II. Tin yonga tegckkil
etmektedir.

III. Tip yongalar tamamlanmamis lif kopmalarina sebep olurlar ve plriizii lif-
lilik tegsekkiil eder (Sekil 6). I. Tip yongalar ise sayet yarilmalar kesis diizlemleri
altinda tegekkiil ediyorsa yongali liflillk meydana gelir.

Korlegsmis ve sirt acisi yeterli olmayan bicaklar ile kesigte kerestede kalkik
liflilik olugur. Kuru haldeki teget yiizeylerde cam tahtalarimin koérlesmis bicaklarla
planyalanmas: halinde yaz odunu latalarmn ilkbahar odunundan ayrilmasina sebep
olur ve boyle yilizeylere gevgek liflilik adi verilir.

6. YUZEY KALITESI VE MAKINE GUCUNU ETKILEYEN FAKTORLER

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

Agac tiri
Rutubet miktan
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Ozgiil agirhk
Teget veya radyal yiizey olusu

B. Kesici alet faktorleri

Kesis hizi

Kesig dairesi ¢apt
Kesici bicak sayisy
GEgis acisy

Sirt acgist

Kesig acis1

C. Itme faktoérieri

Itme hiz1
Kesig derinligi
Baghk déniis yonii ile itme y&nii iligkisi

LR

Sekil 6. Kurutulmug Douglas Goknarinda 2,98 mm. kesis derinliginde ve bigak gbgis acisi —5° ol
dugu, bashk dakikada 3500 drfa dénd0gu taktirde 11l Tip yonga tesekkiild.

7. AGAC MALZEME OZELLIKLERI

Her zaman kullamlan gogiis acilart ile taze haldeki agac¢ malzenmeyl planyala-
mak kuru haldeki malzemeden daha fazla giice ihtiya¢ gosterir. Mamafih ¢ok di-
slik veya negatif gégilis agist kullanildiginda kuru aga¢ malzeme icin daha fazla
giice gerek duyulmaktadir.
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Teget yonde igleme esnasinda bigak onilinde radyal yone nazaran daha fazla ya-
rilma meydana geldigi igin teget yon daha az gilic gerektirmektedir. Yiiksek o6zgiil
agirhiktaki malzeme diigik Ozgiil agiriiktaki aga¢ malzemeye nazaran daha fazla
glic sarfetmeyi gerektirir. Kesig derinligi arttikca gerekli gilic de artmaktadir.

— 280 mm capmdaki bir kesig bashg kullanildiginda 230 mm lik kesis basgli-
gina nazaran daha iyi hir kesig ylizeyi elde olunur. Cilinkii bicak izleri arasi1 derin-
ligi digliktiir. Aym: dénlis hizinda biiyiik baghklarla daha fazla giice ihtiya¢ duyul-
maktadir. Zira daha biiylik kesis hizi séz konusudur.

— Bicak izleri arasi mesafesi (F,)=7,6 mm den az olan itme hizinda ve 3,2 mm
den az kesig derinliklerinde giic ihtiyact bagliga takilan bicak sayisit arttikca art-
maktadir. Derin kesiglerde ve (F,)=7,6 mm nin tlizerindeki degerlerde giic talebi
bicak sayisi ile ters orantili olarak degismektedir.

— Baghklarin gii¢ ihtiyact da gogilis acisi1 ile ters orantilidir. Boylece gogiis
agist biiyiidiikce glic talebi de azalmaktadir. Gogiis acis1 15° ile 5° arasinda iken
glic¢ ihtiyaci ¢ok hizli bir artig gostermektedir. Kuru agag¢ malzemede gii¢ talebi,
15° lik bir gogilis acist1 0° dekinin yaris1 kadar, 30° dekinin ise, 2 misli kadardir.
Taze haldeki agac¢ malzemede gilic ihtiyaci ise 25°-30° deki gogiis acisinda 0° de-
kinin yaris1 kadardir. Sifir veya sifirin altindaki gogiis acilarinda taze haldeki
aga¢ malzemede lifli bir ylizey, kuru malzemede ise piiriizlii liflilik meydana gel-
mektedir.

Sirt agis1 gerekli bigak baghg giicli igin ters orantih bir miinasebet goster-
mektedir. Denemeler gostermigtirki 5° lik bir sirt acisi 30° lik sirt acisindan ¢ 9
daha fazla giic ihtiyact gerektirir. 30° lik sirt acist ve 40° gégis acisi bir ¢ok uy-
gulama igin gabuk kirilabilen bir kesis acisinin ortaya cikmasina neden olmaktadir.
Kiiclik sirt acilart genellikle kalkik lifli bir kesig ylizeyi olusturmaktadir. Sirt acisi
arttikca glig ihtiyaci da azalmaktadir.

— Korlegsmig bigak agizlarnn yani biiyiik kesig acilan glig tiiketimini arttirdign
gibi ilave olarak plirtizlii liflilik ve kalkik lifliligi dogurmaktadir.

8. AGAC MALZEME ITME FAKTORLERI!

— Bicak izleri arasi mesafe (F,) sabit tutuldugu takdirde itme hizit arttirihe-
sa her bir bicak igin gili¢ ihtiyaci dakikada 30 m ile 300 m hizlar arasinda hemen
hemen sabit kalmaktadir.

Daha genel bir durum olarak bitiin diger faktorler sabit kaldiginda itme hi-
zindaki bir artig, bigak izleri aras: derinligi (h) arttirir ve onlar izler arasi me-
safe (F',) de artar, ylizey kalitesi diiger ve bhaghk giic ihtiyact ylikselir. 3,2 min
den daha az kesig derinliklerinde (F,) degeri iki misline ¢iktiginda kuvvet ihtiyac
da iki misli olmaz. Bir bagka deyimle uzun yongali belli bir hacmi kesmek i¢in
kisa yongalar kesmekten daha az enerji sarfedilmektedir. Yani ayni hacim odun
kesmek icin uzun yongalarda kisa yongalardan daha az enerjiye gerek duyulmak-
tadir.

— Kesig derinligi, bicak bhashgi gii¢ ihtiyaci ile dogru orantii olarak artig
gosterir. (F,)=12 mm den fazla oldugu taktirde gli¢ ihtiyact kesig derinligi ile ar-
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tar. Ornegin 3,2 mm Kkesig derinliginde 1,6 mm lik kesis derinligindekinden 2 misli
0,8 mm kesig derinligindekinden ise 4 misli daha fazla gilice ihtiyac bulunmakta-
dir. Buna mukabil (F,)=5 mm den az oldufu hallerde ve dlisiik kesig derinlikle-
rinde kesig derinligi iki misli oldugu hallerde gerekli gii¢ iki mislinden daha azdir.

9. ASAGI DOGRU KESIS

Genel olarak planyalama makinelerinde kesis yukar: dogru olmaktadir. Ancak
bazi makinelerde agag1 dogru Kesisde séz konusudur. Hatta yongalama makincle-
rinde aga@ dogru kesig csast esast kullamlmaktadir (Sekil 7).

Sekil 7. Periferik kesiste asa( dogru kesis sekli.

Bicak izleri arasi mesafe yukar: dogru kesigte oldugu gibi olup asagidaki esit-
likten yararlanmilmaktadir.

F o 1000 .
‘T T.n

Bicak izleri arasindaki mesafc itme hizinin azaltilmasi, bashk donis hizinin
arttinlmas: veya baghktaki bhicak sayisimin arttirilmasi ile kiiciiltiilebilmektedir.

Bicaklar belli hir kesis dairesi lizerine yerlestirildikleri takdirde bicak izleri
arasindaki derinligi asagidaki esitlikle hesaplanmaktadir.

R Fo
8 F..T

2

Yukar: dogru kesiste oldugu gibi bu (h degeri) bashk yan capin arttirilmasi
ve bicak izleri arasi mesafenin azaltilmas: ile kigiilmektedir.
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Agagl dogru kesiste kesig yolu uzunlugu (L) de asafidaki esitlik yardimi ile
hesaplanmaktadir.
R—d _l‘: LT

L=R.arccos ———— _ 1 \/'Zﬁi.d——d?
d =R

Yukart dogru kesigte oldugu iizere kesilecek yonganin ortalama kahnhg da

Fo.d

t,, = ——

csitlifinden yararlanilarak bulunmaktadir.

3,2 mum kesis derinliginde dakikada 90 m itme hizi ile 8 bigcakh 225 mm bashk
capr ve dakikada 3600 doniis yapilmasi halinde yukari dogru kesig ile asagi dogru
kesiglerde elde olunan sonuclar asagida gosterilmistir.

Olctiler Asag1 dogru kesis Yukar: dogru kesis
F, 3,3 mm 3,3 mm
h 0,014 mm 0,011 mm
L 25,96 mm 27,94 mm
t 0,41 mm 0,38 mm

ort

Asag1l dogru kesiste kesig derinligi (h), ortalama yonga kalinhgl ve maksi-
mum yonga kalinlign yukar1 dogru kesistekinden daha biiyliktlir. Sadece kesig yolu
uzunlugu (L) yukar1 dogru kesistekinden daha kisadir.

Boylece agagl dogru kesigte daha kalin yongalar kesildigi icin esas itibariyle
daha fazla giic gerekmektedir. Bigagin caligma gekli bakimindan da baglangic ya-
rilmalar: daha az olmaktadir.

Keskin bicaklar, genellikle uygulanan gogils acillarinda yukart dogru kesiste
agac malzeme iizerine ¢ok az basin¢ yaparlar veya agag¢ malzemeyi kaldirmaya
y6nelik bir kuvvet ortaya c¢ikmaktadir. Mamafih agag dogru Kkesiste agac mal-
zeme asafl dogru bastirillmaktadir. Boylece daha az itme glicline ihtiyac bulun-
dugu icin yukar: dogru kesisten ckseriyetle daha az toplam giice gerek duyulmak-
tadir.
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