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Dogal tas isletmeciligi ve islemeciligi, Glkemiz maden ihracati igcin 6nemli sektorlerden biridir. Bu

sektorde uluslararasi rekabetin strduralebilir olmasi kaynaklarin verimli kullanimina baglidir. Dogal tas
ocaklarindan elde edilen bloklarin da bu kapsamda degerlendirilmesi gerekmektedir. Dogal tas isleme
Anahtar kelimeler tesislerinde bloklarin islenmesi sirasinda uygulanan kesim yontemlerinin performanslarinin
belirlenmesi 6nemlidir. Kesim sirasinda harcanan birim enerji dairesel testereli kesimde performans

Olgutlerinden biridir. Bu galismada, birim enerjinin bazi kesim ve ortam parametrelerinden belirlenmesi

Dairesel testereli

kesim;
Birim enerji; amaglanmistir. Birim enerjinin belirlenmesi igin kesim parametreleri olarak testere gevresel hizi ve
7
Cevresel hiz; ilerleme hizi secilmistir. Benzer sekilde, ortam parametreleri olarak da testere titresimi ve guriltl
7
ilerleme hizi: degerleri, kesim sonrasi ylizeylerdeki purizlilik, kesim sirasinda olusan talas yiginindan belirlenen pasa
’?

Yiizey plrizlGIoga; irilik katsayisi segilmistir. Bu parametrelerin birim enerji ile iliskileri istatistiksel olarak

Pasa irilik katsayis| degerlendirilmistir. Yapilan istatistiksel calismalarla dairesel testereli kesimde kullanilan birim enerjinin

cevresel hiz, ilerleme hizi, ylzey purizlGligl ve pasa irilik katsayisi parametrelerinden kestirimine
yonelik bir model kurulmustur. Bu istatistiksel modelin ylksek glivenilirlikte (R2=0.948) birim eneriji
degerlerini kestirebilecegi tespit edilmistir. Bu modelde kullanilan parametreler, kesimde harcanan
birim enerjinin tatmin edici bicimde tahmin edilmesinde ve dairesel testereli kesimin performansinin
belirlenmesinde kullanilabilir.

Estimation of Unit Energy from Cutting and Environment Parameters in
Circular Cutting of Natural Stones
Abstract

Natural stone mining and processing is one of the important sectors for Turkey's mining exports.

Sustainable international competition in this sector depends on the efficient use of resources. The
natural stone blocks obtained from quarries should be evaluated within this scope. It is important to

determine the performance of the cutting methods used in the processing of blocks in natural stone
Keywords

Circular Cutting; processing plants. The unit energy consumed during cutting is one of the performance criteria for

Unit energy; circular cutting. In this study, it is aimed to determine the unit energy from some cutting and
. ’ . environment parameters. In order to determine the unit energy, the peripheral speed and advance rate
Peripheral speed;

. were selected as cutting parameters. Similarly, sawblade vibration and sound levels, roughness of the
Advance rate;

Surface roughness; surfaces after cutting, and the coarseness index determined from the pile of chips formed during cutting
' were selected as environment parameters. The relationships of these parameters with unit energy were

Coarseness index
evaluated statistically. A model was derived with the statistical studies for estimating the unit energy
consumed in circular cutting from the parameters of peripheral speed, advance rate, surface roughness
and coarseness index. It has been determined that this statistical model can estimate unit energy with
high reliability (R2=0.948). The parameters used in this model can be satisfactorily used to estimate

consumed unit energy during cutting and to determine the performance of the circular cutting.
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1. Giris

Dogal tas bloklarindan levha/plaka uretimi, dogal
tas islemeciliginde 6nemli bir yer tutmaktadir. Bu
basarisi, gelen
cilalama-parlatma, ylizey islemleri vb. asamalarinin

islemin sonrasinda ebatlama,

basarisini ve performansini dogrudan
etkilemektedir. Dolayisiyla, dogal tas bloklarinin
kesim islemlerinin Uretim akim semasi goz online
alinarak en uygun sekilde gergeklestirilmesi
gerekmektedir. Bu amag¢ dogrultusunda, dogal tas
bloklarindan levha/plaka tretimi icin gesitli kesim
yontemleri ve bu ydntemleri igeren makinalar
kullanilmaktadir. Dairesel testereli kesim makinalari
da levha/plaka uretimi igin oldukga yaygin sekilde
kullanilan makinalardir. Bloklarin fiziksel (diizgiin
sekilli ve dizensiz) ve yapisal Ozelliklerine gore
kesilmesinde rahathkla kullanilabilmesi, yatirim
maliyeti agisindan benzer islevdeki makinalara gore
distk olmasi, kullanilan elmas soketlere gore her
cesit dogal tas bloklarinin kesiminin yapilabilmesi
kesim makinalarinin  tercih

dairesel testereli

edilmesinin ~ ve  kullaniminin  6nde  gelen

sebeplerindendir.
Dairesel testereli kesim makinalarinin verimli
kullanimlan icin kesilecek kayaca uygun kesim
kosullarinin belirlenmesi gerekmektedir. En uygun
kesim kesim

kosullarinin  belirlenmesi igin

performansina etki eden parametrelerin
incelenmesi dogal tas sektoriine onemli katkilar
sunabilmektedir. Kullanilan dairesel testerelerde
kesim sirasinda kullanilan birim enerji degerleri
makine performansinin tayininde kullanilabilecek
onemli parametrelerdendir. Dairesel testereli kesim
islemlerinde kesimde kullanilan birim enerjinin
belirlenmesi, kullanilan makina calisma sistemine
yerlestirilecek 6zel donanimlarla yapilabilir. Bunun
yaninda, bu performans 6l¢ttliniin belirlenmesi icin,
kesim parametrelerinin (testere cevresel hizi ve
ilerleme hizi) ve ortam parametrelerinin (kesimlerde
testere cevresinde olusan titresim ve gurdlti
degerleri, kesim sonrasi dogal tas ylzeylerindeki
plrazltlak, kesim sirasinda olusan talas yiginindan
belirlenen pasa irilik katsayisi) kullanimi etkili bir

¢6zim olabilir.

Bircok arastirmaci tarafindan dairesel testereli
kesim performans parametreleri lzerine ¢alismalar
ylritilmustir. Bu calismalarin bir kisminda 6zellikle
kesme performansiyla kesme kuvvetleri, kesim
parametreleri ve kayag ozellikleri iliskilendirilmistir
(Wright and Cassapi 1985, Pai 1987, Wright and
Tagg 1998, Xu et al. 2003, Blyilksagis 2007, Polini
and Turchetta 2007, Glney 2011, Bayram et al.
2012, Bayram and Yasith 2013, Tumacg 2015, Mikaeil
et al. 2016). Bunlarin yaninda 6zgil enerji ve eneriji
tiketiminin kesme performansiyla iliskilerinin
incelendigi bazi calismalar da mevcuttur (Blyiksagis
and Goktan 2005, Yurdakul and Akdas 2012, Aydin
et al. 2013, Yurdakul 2015, Huang et al. 2018).

Bu c¢alismada ise kesme performansinin bir
gostergesi olan birim enerji degerlerinin istatistiksel
olarak kesim ve ortam parametrelerinden tespiti
amaglanmistir. Calismada, kesim parametreleri
olarak alinan testere gevresel hizi ve ilerleme hizi,
ortam parametreleri olarak alinan testere titresimi
ve gurilti degerleri, kesim sonrasi dogal tas
ylzeylerindeki puruzliliik, kesim sirasinda olusan
talas yiginindan belirlenen pasa irilik katsayilarinin
birim enerjiyle iliskileri incelenmistir. Yapilan
istatistiksel incelemeler sonucunda, kesim ve ortam
parametrelerinden cevresel hiz, ilerleme hizi, ylzey
plrizlGlGgu ve pasa irilik katsayisi degiskenleriyle
istatistiksel modelle birim

kurulan enerjinin

kestirimi saglanmistir.

2. Malzeme ve Yontem

Bu calisma, temel olarak l¢ asamadan olusmustur.
Birinci asamada, ticari ismi Afyon Menekse olan
hakiki mermer numunesi (izerinde tam otomatik
bilgisayar kontrollu dairesel testereli kesim makinasi
(Sekil 1) ile
gerceklestirilmistir. Bu kesimler, sabit derinlikte (60
mm) 4 farkl cevresel hizda (40, 50, 60, 70 m/sn) ve
6 farkliilerleme hizinda (400, 500, 600, 700, 800, 900
mm/dak) olmak Uzere toplam 24 farkli kesim

laboratuvar ortaminda kesimler

kosulunda yapilmistir. Her kesim kosulunda yaklasik
20-22 It/dak su kullaniimistir. Kesimler sirasinda
kullanilan birim enerji degerleri, testere titresimi ve
girilti  degerleri ikinci

Ol¢llmustir. asamada,

kesimleri yapilan plakalardan alinan numuneler
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Uzerinde purazlilik olglimleri yapilmistir. Ayni
zamanda kesim sirasinda alinan talas numunelerinin
tane boyu analizleri belirlenmis ve pasa irilik
katsayilari hesaplanmigtir. Son asamada ise, elde
edilen veriler istatistiksel degerlendiriimeye tabi
tutulmustur. ile kesim ve ortam
parametreleri arasindaki iliskiler incelenerek elde
edilen sonuglar irdelenmistir. Calismaya yonelik bir

akim semasi Sekil 2’de verilmistir.

Birim enerji

Sekil 1. Dairesel testereli kesim makinasi

numunelerin temini ve kesime
hazirlanmasi

[ Afyon Menekse hakiki mermer ]

v

[24 farkli kesim kosulunda dairesel 1

testereli kesimlerin yapilmasi

]

Kesimler sirasinda kullanilan
enerjinin dlgimu

A

~
Kesimler sirasinda olusan titresim ve

gurilti degerlerinin dlgiimii
Degerlendirme

agsamasinda
kullanilacak verilerin
elde edilmesi

TS

Sonuglarin Minitab istatistik
programiyla degerlendirilmesi
Sekil 2. Calismada izlenen akim semasi
3. Calisma Kapsaminda Kullanilan Parametrelerin

Kesimler sirasinda alinan plaka
numunelerinden yiizey piiriizliil ik

degerlerinin tespiti )

Kesimler sirasinda olusan talas h
yigininin tane boyu analizi ve pasa
irilik katsayilarinin belirlenmesi

Olgiimii

3.1. Birim Enerji Olgiimleri

Bilgisayar kontrollii tam otomatik dairesel testereli
kesim makinasinda elektrik enerijisiyle ilgili tim
parametreler mikroislemcili bir enerji analizori ile
takip edilebilmektedir. Bu analizorle kesim sirasinda
kullanilan eneriji anlk bir sekilde 6lgllebilmekte ve
kolaylikla bilgisayar ortamina
aktarilabilmektedir. Aktarilan bu anlik eneriji
verilerinden kesimlerde kullanilan birim enerji
degerleri hesaplanmistir.

veriler

Calisma kapsamindaki kesimler icin tespit edilen
birim enerji degerleri Cizelge 1’de verilmistir.

3.2. Titresim Olgiimii

Kesimler sirasinda olusan yanal titresimin dl¢timleri,
testere ana miline yerlestirilen titresim Olgerle
yapiimistir. Yapilan 6l¢limlerde elde edilen veriler
bilgisayar ortamina aktarilarak degerlendirilmistir.
Calisma kapsaminda titresim genligi esas alinmistir.

Calsma kapsaminda belirlenen yanal
degerleri Cizelge 1’de verilmistir.

titresim

3.3. Giiriiltii Olgiimii

Gurdltl olgimleri, portatif dijital bir grilti olcer ile
yapimistir. GUriltli seviyesi o6lgimlerinde kesim
yapilan her kosulda (her ¢cevresel hiz ve ilerleme hizi
icin) makina kesime baslamadan (bosta calisirken)
testere etrafinda ilk gurdlti olgcimleri yapilmistir.
Testere kesime baslayip tam olarak kayag icerisine
girdikten sonra ikinci glralti 6l¢imi yapilmistir. Bu
iki 6lcim arasindaki fark alinip her kesim kosulu igin
kesimden kaynakh net glrilti seviyeleri
belirlenmistir. Boylece testere cevresinde olusan
glraltt degerleri hem arka plan girdltilerinden
hem de makinanin kesim disi calisirken olusturdugu

glraltulerden temizlenmistir.

Calisma kapsaminda belirlenen giriltt degerleri
Cizelge 1'de verilmistir.
3.4. Yiizey Piiriizliiliik Ol¢iimii

Kesim sonrasinda elde edilen plakalarin ortalama
ylzey parazlilakleri, tasinabilir bir ylzey purtzlalik
cihaziyla olgtlmustir. ParazlGlik cihazi, diz bir
ylzey Uzerinde diz bir hat boyunca ilerleyen ve
ylzey parazlilagine bagh olarak yukari ve asagl
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hareket eden kaydedilebilir bir uca sahiptir. Bu ucun

yukari ve asagl hareketiyle olusan titresimler
blydtalir ve kaydedilir. Boylece ylizeyin puriizltlik
profili mikron seviyesinde elde edilir. Bircok ylizey
plrtzlaldk o6lcim parametresi kullanilmaktadir;
ancak aritmetik ortalamadan mutlak sapma (R.) en
cok kullanilan degerdir. Bu calismada da R, degeri
ylzey purazlilik parametresi olarak kullaniimis ve
plakalarin Gg ayri boélgesinden yapilan olg¢limlerin
ortalamasi o kesim kosulu icin ylizey puruzlaluk

degeri olarak alinmistir.

Calisma kapsaminda belirlenen yiizey purizllik
degerleri Cizelge 1'de verilmistir.
3.5. Pasa Irilik Katsayisinin Belirlenmesi

Pasa irilik katsayisi birimsiz bir terimdir ve kaz

mekaniginde kazilan malzemenin tane boyu

dagimindan hesaplanmaktadir. Bu hesap igin
kazilan malzemenin tane boyu analizi yapilir ve
toplam elek Ustl malzeme yiizdeleri belirlenir. Bu
malzeme oranlarinin toplami pasa irilik katsayisini
vermektedir (Altindag 2003).

Dairesel testereli kesim mekanizmasi testere
yardimiyla kayag¢ Uzerinde yapilan bir ¢esit kaz
islemidir. Kesim islemi sirasinda olusan talas
yiginindan pasa irilik katsayisi belirlenebilir. Bu
¢alismada, pasa irilik katsayisinin belirlenebilmesi
icin her kesim kosulu igin kesim sirasinda olusan ve
kesim olugundan disarn atilan talastan numune
alinmistir. Lazer tane boyu analiz cihaziyla talasin
tane boyut dagilimi belirlenmistir. Belirlenen tane
pasa irilik

hesaplanmistir. Hesaplanan pasa irilik katsayilari

boyu dagilimindan katsayisi

Cizelge 1'de verilmistir.

Cizelge 1. Calisma kapsaminda kullanilan birim enerji, kesim ve ortam parametreleri

Cevresel Hiz (PS)  ilerleme Hizi (AR) Titresim Genligi Gurultii Seviyesi Yuzey Purtzliligu Pasa irilik Birim Enerji (UE)
(m/sn) (mm/dak) (VA) (Hz) (SL) (dB) (Ra) (um) Katsayisi (Cl) (kW/saat)
40 400 12.2 11 10.002 1270.33 6.594
40 500 11.2 11 8.845 1260.98 5.342
40 600 13.6 12 8.182 1257.39 4.985
40 700 13.6 13 8.710 1223.73 4.575
40 800 12.6 13 8.255 1296.91 4.525
40 900 16.2 12 7.242 1351.30 4.077
50 400 17.8 9 9.771 1244.36 7.210
50 500 17.6 10 7.562 1208.02 6.342
50 600 244 12 7.953 1196.77 5.685
50 700 23.2 11 8.119 1194.71 5.050
50 800 23.2 11 6.658 1285.16 4.790
50 900 27.0 13 5.732 1421.70 4.079
60 400 8.4 9 7.917 1237.48 7.859
60 500 9.2 9 7.517 1220.08 6.869
60 600 11.0 8 7.070 1201.23 5.919
60 700 10.2 8 6.654 1230.99 5.474
60 800 7.8 9 6.753 1221.13 4.845
60 900 10.4 9 6.160 1272.73 4.727
70 400 14.6 6 9.997 1173.14 8.719
70 500 11.6 6 7.346 1221.46 6.881
70 600 10.8 5 7.654 1163.25 6.487
70 700 12.0 7 6.921 1180.86 5.790
70 800 11.2 6 7.149 1186.64 5.148
70 900 11.4 6 6.615 1267.84 5.038

4. istatistiksel Calismalar

istatistiksel calismalar, Minitab isimli istatistiksel
yazilimla gerceklestirilmistir. Minitab istatistiksel
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yazilimi, gegcmiste istatistik egitimi verilmesi igin
tasarlanan bir programken giiniimiizde en givenilir
ve kullanimi kolay istatistiksel yazilimlardan biri
olmustur. Yapilan istatistiksel ¢alismalara bagimh
(birim enerji) ve bagimsiz degiskenlerin (¢evresel
hiz, ilerleme hizi, titresim genligi, glraltlu seviyesi,
pasa irilik katsayisi) temel
incelenmesiyle

yuzey purizIGluga,
istatistiklerinin baslanmistir.
Modelde kullanilabilecek parametrelerin temel
istatistikleri Cizelge 2’de verilmistir. Cizelge 2’'de
verilen c¢arpiklik (Skewness) katsayilarina gore,

veriler normal dagilim icin kabul edilen degerler (+3)

arasindadir.

Birim enerjilerin  kestirimine yoénelik yapilan
istatistiksel calismalarda, ilk olarak regresyon
denkleminde kullanilacak parametrelerin

belirlenmesine  yonelik ¢alismalar  yapilmistir.
Kurulacak ¢ok degiskenli regresyon modeli icin, en
iyi degiskenlerin secimi gerceklestirilmistir. Bu
secim, en iyi alt kimeler regresyonu (best subsets
regression) ile yapilmistir. En iyi alt kimeler

regresyonu, bagimsiz degiskenleri kullanarak en

uygun regresyon modelleri tanimlayan otomatik bir
islemdir. Bu islemde temel yaklasim, istatistiksel
kistaslari tamamen saglayacak en kigik bagimsiz
degisken alt kiimesini  segmektir.  Bitiin
degiskenlerden olusan setin yerine, alt kiime setini
kullanmanin nedeni, daha az bagimsiz degisken
kullanarak  bagimli daha

degiskenin ktcuk

degisimlerle kestirilebilecegidir.
En iyi alt kiumeler regresyonunda kurulacak
modelleri karsilastirmada en ¢ok kullanilan 6lgiitler,
dizeltilmis belirtme katsayisi (duzeltilmis R?) ve
Mallows' C, istatistigidir. Diizeltilmis R? degeri, R?
degerinden daha disuktir ve ne kadar yiksekse
model o kadar uygundur. Mallows' C; istatistigi ne
kadar dusiikse model o kadar uygundur. Bu iki
parametre ile karar verilemedigi durumlarda
tahmini R?, ortalama karesel hata ve kurulacak
modellerdeki bagimsiz degiskenlerin varyans sisme
faktorlerinin incelenmesi gerekmektedir. Calisma
parametreleri kullanilarak yapilan en iyi alt kiimeler

regresyonu sonuglari Cizelge 3’te verilmistir.

Cizelge 2. Calismada kullanilan parametrelerin temel istatistikleri.

Degisken Ortalama Standart Minimum Deger Maksiﬂmum Carpikhik (Skewness) Basiklik (Kurtosis)
Sapma Deger
UE 5.709 1.197 4.077 8.719 0.82 0.25
PS 55.00 11.42 40.00 70.00 0.00 -1.39
AR 650.0 174.5 400.0 900.0 0.00 -1.28
VA 14.22 5.34 7.80 27.00 1.18 0.41
SL 9.417 2.518 5.000 13.000 -0.18 -1.16
Ra 7.699 1.146 5.732 10.002 0.61 -0.06
Cl 1241.2 58.5 1163.3 1421.7 1.44 291
Cizelge 3. En iyi alt kiimeler regresyonu sonuglari.
Diizeltilmis .
Model No R? R2 Tahmini R? Mallows' Cp Ortalama Karesel Hata (MSE) PS AR VA SL Ra Cl
1 74.4 73.2 68.7 74.7 0.61958 X
2 92.0 91.3 88.6 11.4 0.35346 X X
3 93.2 92.1 88.9 9.3 0.33582 X X X
4 94.9 93.8 90.2 5.0 0.29873 X X X X
5 95.4 94.1 87.6 5.0 0.29033 X X X X
6 95.4 93.8 85.4 7.0 0.29865 X X X X X X

En iyi alt kimeler regresyonu sonucunda, birim
enerjinin kestirimine yonelik 4 ve 5 nolu modellerin
uygun modeller oldugu tespit edilmistir. Bu
modellerden en uygun modelin secimi icin
diizeltilmis R? ve Mallows' C, degerlerinden net bir
sekilde sonug almak mimkin olmamistir. Cizelge 3
incelendiginde, 4 ve 5 nolu regresyon modellerinin

diizeltilmis R? ve Mallows' C, degerlerinin, bunun
yaninda tahmini R? ve ortalama karesel hata
degerlerinin net bir sekilde birbirinden ayrilmadigi
goralmastir. Bu tip durumlarda kurulabilecek olan
modellerin bagimsiz degiskenlerinin varyans sisme
faktorleri incelenmistir. Degiskenlerin varyans sisme
faktorleri Cizelge 4’te verilmistir.
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Cizelge 4. 4 ve 5 nolu modellerin bagimsiz
degiskenlerinin varyans sisme faktorleri

Degisken 4 Nolu Model 5 Nolu Model
PS 2.15 11.46
AR 2.65 2.65
SL B 9.79
Ra 3.14 3.53
Cl 2.09 2.09

Varyans sisme faktorl (variance inflation factor),
regresyon modelindeki bagimsiz degiskenlerin
birbirleri arasindaki dogrusal iliski hakkinda bilgi
vermektedir. Regresyon analizinde kullanilan
bagimsiz degiskenlerin birbirleri arasinda dogrusal
iliskilerin (coklu bagint)) olmamasi istenir. Bu
nedenle varyans sisme faktorii degerlerinin 10’un
Uzerinde olmamasi gerekmektedir. Bagimsiz
(aciklayict) degisken ile ilgili varyans sisme faktori
10’dan bilylk oldugunda, bagimsiz degiskenler
arasindaki dogrusal iliskiler sorun olusturabilir.
Cizelge 4 incelendiginde, 5 nolu modelde varyans
sisme faktoriiniin 10’un Uzerinde oldugu bagimsiz

degisken gorilmektedir. Bu sebeple 4 nolu modelin
hem varyans sisme faktorleri hem de daha az sayida
bagimsiz degiskenle iyi sonu¢ vermesinden dolayi
tercih edilmesi gerekmektedir. Uygun regresyon
modeli Esitlik 1’de verilmisgtir.

UE = —1.180 + 0.062PS — 0.0054R +
0.241R, + 0.004CI (1)

Esitlik 1’de verilen regresyon denkleminin belirtme
katsayisi (R?) 0.948 olarak bulunmustur. Kurulan bu
modelin istatistiksel agidan gegerliligi, varyans
analizi (ANOVA) ile test edilmistir (Cizelge 5). Model,
P olasilik degerine gore ¢ok yiksek diizeyde
anlamlilik ifade etmektedir.

Calisma  kapsaminda  Olgllen  birim  enerji
degerleriyle regresyon modeliyle kestirilen birim
enerji degerleri arasindaki iliski de degerlendirilmis

ve Sekil 3'te verilmistir.

Cizelge 5. Birim enerji tahmini igin kurulan regresyon denkleminin varyans analizi

Kaynak Serbestlik Derecesi Diizeltilmis Karelerin Toplami Diizeltilmis Ortalamanin Karesi F Degeri P (Olasilik)
Model 4 31.2796 7.81990 87.63 0.000
PS 1 5.5151 5.51506 61.80 0.000
AR 1 7.7063 7.70627 86.35 0.000
Ra 1 0.5599 0.55992 6.27 0.022
cl 1 0.6315 0.63147 7.08 0.015
Hata 19 1.6956 0.08924
Toplam 23 32.9752
Kestirilen UE = 0.2935 + 0.9486 Olciilen UE
10 [R— Regresyon
— — - %95 Gliven araligi
o | e %95 Kestirim aralig
= Hata 0.270388 |
© 2
@ R 9,94.9
S 3 Diizeltilmis R ~ %94.6
=
X
.g 5
c
w
£
£ 6
(a3}
g
£ 51
=
wv
<
4
4 5 6 7 8 9
Olgiilen Birim Enerji (kW/saat)

Sekil 3. Olgiilen ve kestirilen birim eneriji arasindaki iliski
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5. Sonuglar
Bu c¢alismada dairesel testereli kesim makinasinda

yapilan kesim islemlerinde kullanilan birim enerjinin
testere cevresel hizi, ilerleme hizi ve bazi ortam
parametrelerinden kestirimi hedeflenmistir. Elde
edilen sonuclar sunlardir:

e Birim enerji (UE) degerleriyle istatistiksel olarak
en ¢ok iliskili olan parametrelerin ¢evresel hiz
(PS), ilerleme hizi (AR), ylzey purizIGlGga (R.) ve
pasa irilik katsayisi (Cl) oldugu tespit edilmistir.

e PS, AR, R, ve Cl parametreleri kullanilarak UE’nin
kestirimine yonelik en iyi alt kimeler regresyonu
ve buna bagl olarak ¢ok degiskenli regresyon
analizi gergeklestirilmistir ve asagidaki denklem
elde edilmistir:

UE = —1.180 + 0.062PS — 0.0054R +

0.241R, + 0.004CI

e Regresyon denkleminin belirtme katsayisi (R?)
0.948 olarak bulunmustur.

e Elde edilen regresyon denkleminin istatistiksel
olarak ¢ok yliksek diizeyde anlamli oldugu tespit
edilmistir.

Cevresel hiz ve ilerleme hizi birim enerjiyi etkileyen
onemli kesim parametreleri arasindadir. Elde edilen
regresyon denkleminde de goérildugi gibi, birim
enerji cevresel hizla dogru, ilerleme hiziyla ters
orantilidir. Dairesel testereli kesimde ener;ji
kullanimi agisindan en uygun kesim kosullari icin en
disik cevresel hizin ve en yiiksek ilerleme hizinin
saglanmasi gerekmektedir. Sabit ilerleme hizinda
cevresel hiz artisi kayac icerisinde testerenin daha
kolay hareketini saglarken kullanilan motor gliclinii
ve dolayisiyla eneriji tiiketimini artirmaktadir. Bunun
Sabit

cevresel hizda ilerleme hizi artisi ise, daha kisa

sonucu olarak birim enerji artmaktadir.
sirede istenen kesimin yapilmasi saglandigi igin
tiiketilen enerji miktarini ve dolayisiyla birim enerijiyi
azaltmaktadir.

Bunun yaninda kesim sirasinda olusan yizey
plrizlGlGgu ve pasa irilik katsayisi parametrelerinin
de birim enerji ile dogru orantili oldugu regresyon
Kesilen

denkleminde goriilmektedir. plakalarin

ylzey puruzlGliginin disik olmasi birim enerjinin
dusikluglyle aciklanabilmekte ve dogal tas isleme
tesislerinde daha sonraki ylizey isleme agsamalarini
kolaylastirmaktadir. Kesim sirasinda olusan talastan
belirlenen pasa irilik katsayisi da birim enerjiyle
benzer iliskidedir.

Dairesel testereli kesim makinalarinda en biylk

isletme  maliyeti  sayilabilecek olan  kesim

islemlerinde kullanilan birim enerji degerlerinin

kesim ve bazi  ortam  parametrelerinden

kestirilebilecegi gorilmektedir. Dolayisiyla, bu

parametrelerin kesim performansinin tayininde
kullanimi uygundur. Parametrelerin birbiriyle ve
birim enerjiyle iliskileri dislinildiginde en disuk
birim enerjinin belirlenmesi olduk¢a karmasik bir

islem haline gelmektedir. Bu degerlendirmenin

isletme kosullar ve kesilen kayacin sonraki kullanim
amacina uygun sekilde yapilmasi gerekmektedir.
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