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ONSOZ

Eski ¢aglardan giliniimiize kadar birgok el aleti, iizerine yenilikler katilarak
giintimiizde farkli alanlarda kullanilmaya devam etmektedir. Bu aletlerden birisi
de testeredir. Bilinen ilk testere Eski Misir’da baligin omurgasindaki
cikintilardan esinlenerek bakirdan yapilip, ahsap pargalari kesmek i¢in
kullanilmistir. 11k serit testere ise cok daha sonralari, 1808 yilinda Londra’da
imal edilmistir. Bu serit testere, esnek bir ¢eligin bir daire ya da serit seklini
alacak sekilde birbirleri ile kaynak edilmesinden ibaretti. Hizl1 bir sekilde
dondiirtildiigiinde, gii¢lii bir kesici haline geliyor ve biiylik agac govdelerini
birer keresteye doniistiirme islemini kolaylikla yerine getirebiliyordu.
Giliniimiizde 1se ¢ok farkli kullanim alanlarinda, ¢ok daha sert yapiya sahip

malzemelerin islenmesinde kullanilmaktadir.

Miihendislik Tasarimi kapsaminda tliretmeyi hedefledigimiz “Serit Testere
Makinesi” yukarida kisaca 6zet gectigimiz bu seriivenin en son agamasinda
insanin zamandan, giicten ve maddiyattan tasarrufu amaciyla tasarlanmistir.
Tasarim siirecinde tek bir kaynaga bagl kalmadan, siirekli arastirma halinde
olarak, danisman hocamizin tavsiyelerini ve telkinlerini dinleyerek yeni bir

tasarim modeli ortaya koyduk.

Calismamizi bitirene kadar destegini bizden esirgemeyen, her kosulda
yanimizda olan danigsman hocamiz Dr. Ogr. Uyesi Hiiccet KAHRAMANZADE
’ye tesekkiir ederiz.

Bu siirece gelmemizde emegi gecen Karadeniz Teknik Universitesi Makina
Miihendisligi Boliimii hocalarina tesekkiirii borg biliriz.

Muhammet ALTUNTAS
Goktug Kaan BAYRAM
Muhammed Hamza BEKAROGLU
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Ozet

Bu tasarim ¢alismasinda serit testere tasarimi yapilmistir. Tasarima piyasadaki

serit testerelerin caligma sistemleri ve avantajlarin incelenmistir.

Serit testeremiz ¢calisma baslamadan 6nce manuel olarak ayarladigimiz 2 farkl

devir giicliyle ¢alisan bir makinadir.

Testeremiz bizim sectigimiz 0/H111 malzemeyi 30mm kesebilecek bir sekilde

tasarlanmustir.

Serit testeremizin diger serit testerelerden ayiran 6zelligi 3 farkli devir giicliyle
calisabilmesidir. Bunun i¢in farkli boyutlarda kasnaklar kullanarak farkli devir

elde edebiliyoruz.



1.Giris
1.1. Serit Testere Nedir?
Serit seklindeki testeresinden adini alan serit testere makinesi, ahsap, metal ve

cesitli tlirdeki malzemelerin boylarini, kalinliklarini ve genisliklerini istenilen
Olclide ve sekilde kesmeye yarayan makinelerdir. Serit testere makinelerinin

blyiikligli kasnak capi ile belirlenir. Kasnak c¢apina gore adlandirilan serit
testereler, kasnak capina gore farkli islerde kullanilirlar. Kiiglik kasnak ¢apina
sahip olanlar ince is¢ilik yapmaya uygundur. Kasnak ¢api kiictildiik¢e ince serit
lamalar tercih edilir. Kasnak cap1 biiyiidiikge tercih edilmesi gereken lamanin

genisligi de artar.

1.2. Serit Testereleri Calisma Sistemi:

Serit testere makinesi, biri altta biri iistte olmak {izere iki kasnak etrafinda
yukaridan asagiya donecek sekilde serit lamasinin donmesi ile islem yapmaktadir.
Bicak lamasi yukaridan asagiya dogru kesim yaptigindan dolayi is pargalarin
firlatma riski yoktur. Lamanin sabit bir aralikta hareket etmesini saglayan kilavuz
diizenegi bulunmaktadir. Bu diizenek lamanin saga, sola yalpa yapmasini ve
biikiilmesini engelleyen tabla i¢cindeki kilavuz takozlar ile list taraftaki geriye
hareketi engelleyen kilavuz takozlardan olusmaktadir. Makinenin alt kasnagi
sabitken tist kasnak yukar1 asagi hareketli olup, bu hareketi ile testere lamasinin

sokiiliip takilmasini, gerdirilmesini ve dengelenmesini saglamaktadir.



1.3. Serit Testerelerin Boliimleril®):
1-Govde: Dokme demirden yapilir. Biitliin pargalar gévde tlizerine hazirlanmis

olan yerlerine baglanirlar.

2-Tabla: Uzerinde kesme isleminin yapildigi, diizgiin yiizeyli parcadir. Govde

lizerine yatay olarak civatalarla baglanir.

3- Kasnaklar: Serit testerelerde, testere lamasinin iizerine gecirildigi, biri iistte
hareketli ve biri altta sabit olmak iizere iki kasnak bulunur. Bu kasnaklarin
caplarina gore serit testerenin kullanilmak istendigi alan belirlenir. Ustte bulunan
kasnak testere lamasinin sokiillip takilmasi i¢in hareketlidir. Alttaki kasnak ise
motordan aldig1 hareketle donerek, lamanin kesim islemini gerceklestirmesini
saglar. Testere lamasin1 korumak ve kaymasimi engellemek icin kasnaklarin

cevresi kaucuk veya plastik malzeme ile kaplanabilir.

4-Serit Testere Lamasi: Testere lamalar1 6zel takim celiginden imal edilir. Bir
kenari disli olup dis yapilari, lama genisligi ve kalinlig: farkl olciilerdedir. Lama
genisligi ve kalinlig1 kasnak c¢apiyla yakindan ilgilidir. Kasnak ¢ap1 kii¢iik olan
serit testere makinelerinde kullanilan testere lamalar1 daha dar ve incedir. Kalin
ve genis lamalar kiiglik kasnakli makinelerde kullanildiginda serit lamanin
biikiilerek kasnaga oturmasi zorlasir ve kopma riski artar. Bu sebeple kasnak ¢ap1
biiytidilkkce lama genisligi ve kalinligi da artar. Bu degerler kasnak c¢ap1
kiiciildiikce azalir.

5-Testere Kilavuzlari: Testere lamasinin diizgiin bir dogrultuda hareket etmesini
saglamak, kesim esnasinda testere lamasinin saga-sola biikiilmesini ve geriye
yaslanmasini engellemek amaciyla bu kilavuz diizeni bulunur. Tablanin altinda
ve istiinde olmak iizere iki kilavuz diizeni vardir. Ust kilavuz diizeninin
bulundugu boliim yiikseklik ayar1 yapilabilir sekilde tasarlanmistir. Bu sayede
sert parcalar kesilirken kilavuz diizeni kesilmek istenilen pargaya yaklastirilir.

Boylece testere lamasinin biikiilmesi ve geriye yaslanmasi 6nlenmis olunur.



6-Motor: Serit testere makinesinde hareketi saglayan gilic kaynagidir. Motor
makine biiyiikliigiine uygun olarak secilmelidir. GGvdenin iizerine montajlanir ve

motorun ¢aligmasi gene govde iizerine takilmis olan salterle saglanir.

1.4. Serit Testere Projemizin Amaci:

Bu projede serit testerenin devir sayisini ayarlayabilmek icin kayis kasnak
mekanizmasi kullanarak farkli bir tasarim ortaya koyduk. Tasarimimizin amaci
farkl tiirdeki sert malzemeleri kesebilmek i¢cin motordan ¢ikan devir sayisini
degistirmeden, kayis kasnak mekanizmasi yardimiyla serit testere kasnaklarinin
devir sayisini arttirmaktir. Bu is i¢in kayis kasnak diizenegini segmemizin sebebi
ise sessiz ¢aligmasi, maliyetlerinin diisiik olmas1 ve yaglama gibi sik sik bakim
gerektirmeyen c¢alisma sistemine sahip olmalaridir. Sert malzemelerin kesimi
sirasinda kasnaklarin balans yapmamalar1 ve sabit kalmalar1 i¢in kasnak millerini
iki ucundan rulmanlarla sabitledik. Bu sayede serit testere makinesinin ¢alisma
esnasinda titrememesini ve sabit kalmasini sagladik. Projemizin piyasadaki farkl

serit testere makinelerinden bir diger farki da budur.

1.5. Serit Testere Projemizin Kullanim Alanlari:

Serit testeremizin giivenli kullanimi icin belirledigimiz st sinir degerleri,
30mm yiiksekligindeki aliiminyum pargalardan 100mm yiiksekligindeki ahsap

parcalara kadar kesim yapabilecek kabiliyette tasarlanmustir.



1.6. Serit Testere Makinesi Kullamirken Dikkat Edilmesi Gereken

Hususlar:

Serit testere makinesi ¢alisma esnasinda kesinlikle sarsilmamalidir. Makine
rulmanlari ve kasnaklar kontrol edilmelidir. (Asinmis veya balans ayar1 bozulmus
olabilir) Testere lamasinin ve kasnak kayisinin gerginligi kontrol edilmelidir.

Mevsimi ve calisma durumuna gore en az 15 giin ara ile rulmanlarin gres ile

yaglanmasi gerekir(3).

Testere lamasi secerken kesilecek agac¢ cinsine gore hareket edilmelidir.
Makine blyiikliigiine gore testere genisligi goz onilinde tutulmalidir. Kiiciik
makinelerde dar, biiyiliklerde genis olmalidir. Testere dis mesafesi kesilen agacin
cinsine gore tayin edilmelidir. Sert malzemelerde sik, yumusak malzemelerde
seyrek dis secilir. Testere dis derinligi kesilecek malzemelerin cinsine gore

belirlenir. Serit testere lamasinin ¢aprazlarinin yapilmis olmasi gerekir. Aksi

halde kesim zorlasir ve istenilen sekilde kesim yapllamaz(4).

Testere lamasi makineye takilirken haddinden fazla gerdirilmemelidir. Fazla
gerdirilen testere lamasimnin esneme payr kalmayacagi i¢cin mutlaka catlama
yapacaktir. Calisma esnasinda testere ve kasnaklara yapisacak olan talas

temizlenmelidir. Fazla toz ve talasin birikmesine miisaade edilmemelidir. Testere
ve kasnaklari mazot-yag karigim ile yaglanmahdlr(s). (Mazota 1/20 oraninda yag

kanistirarak) Testere lamasinin randimanli kesim yapabilmesi i¢in kesim siiresi
120 dakikay1 asmamalidir. 120 dakikada bir dinlendirilmesi tavsiye edilir. Kor bir
testere lamasina is yaptirilmamalidir. Kesim islemi bittiginde testere lamasi
muhakkak gevsetilmelidir. Gergin durumda birakilmamalidir. Gergin kaldigi
takdirde mutlaka c¢atlama yapacaktir. Kesilen malzemeyi testereye slirerken
yumusak ve kesim durumuna gore siiriilmelidir. Testereye gereginden fazla

bastirilmamalidir.



Testere kilavuzu sik sik mazot ile temizlenmelidir. Kilavuz takozlarin tozlu
veya Kkirli olmasi1 makinenin giiriiltiili calismasina ve testereye haddinden fazla
yiik binmesine sebep olacaktir. Kilavuzlar testere lamasinin dislerinin bitim
noktasima gore hizalanmalidirlar. Eger 6nde ayarlanirsa testerenin ¢aprazlarinin
bozulmasina ve makinenin giiriiltiilii ¢alismasina sebep olur. Geride ayarlanirsa
testere lamasinin kesim esnasinda biikiilmesine ve saga-sola hareket etmesine

sebep olur.



2. Tasarim Asamalari

2.1. Serit testeremiz icin kesmek istedigimiz malzemeyi kesebilmemiz icin

gerekli kuvveti hesaplamamiz gerekiyor. Bunun i¢in kesebilecek en sert

malzemeyi sinir olarak aldik. Hesaplar1 yapmak i¢in segtigimiz malzeme

0/H111

Temper Akma Mukavemeti (Mpa) | Cekme Mukavemeti (Mpa)
min-max min-max

0/H111 20-35 65-80

Aldigimiz malzemeyi 25 mm kesecegimizi varsaydik ve iglemleri buna gore

yaptik.

Talas kalinliklari.
to =025, w=0,6, 0, =35Mpa

F,

— <
(ty.w.25) — AL

Verileri yerlerine yazarsak ;
F. = 131,125 N, bulunur.

&

—

\__/




2.2. Kasnaklarin moment aktarimi

M=F..r=131,125.90 = 11812,5 N.mm

Ust kasnaktan , alt kasnaga moment aktarilir; Aktarilirken ki verim kayb1 0,95

11812,5
= 0.95 = 12434,21 N.mm
Alt kasnaktan, Sag kasnaga moment aktarilir;
12434,21
M= ~095 = 13088 N.mm
13088 N.mm motora gelen moment.
9550.P
"~ n
9550.P
13,088 = 1500

P=2,055 Kw .Buradan 2,2 Kw 1500 d/dk motor segildi
PR
0

4

\




3. Kayis hesaplan

3.1.Kayis boyu

Lo=2.a+157.(d, + d,) + %
a =300 mm
d, = 180 mm
d; = 180mm
L, = 1165,2 mm
Olarak hesaplanir.
3.2.Kayis hiz
m.n 180
VYET9T30 21000
n = devir sayisi
v = kayis hizi
- m.1500 | 180 _ 14137 M),
30 2.1000

3.3.Cizgisel Kuvvet

Kasnaklara etki edebilecek maksimum ve minimum ¢eki kuvvetleri

Fc=F, —F,
dg

M, = F,.—
1 S

FM=\/F%+ F%—Z.Fl.FZ.B

B icin 180°
FM == F1 + FZ

ehP — 1
Fy =F,.(e*? —1) = F,. e
u=20,7, B = 180° = mradyan

M = 9550 22 =14.103N
= .1500— . . Inm



F, = 155,63 N

0,7t _
155,63 = F 07T _1)=F —1
’ - 12- (e - ) - 11- 60'7'1T
F, = 19,412 N
F; = 175,042 N

Mile gelen kuvvet :
Fy = 19,412 4+ 175,042 = 194,454 N



4. Tikinci mildeki devir sayisi

n,.d; =n,.d,

n, =n.m=15009/y, , d; =160; d, =180
1500.160 = 180 .1,

n, = 133333 4/,

4.1.Eksenler arasi uzakhk:

Tavsiye edilen degerlere gore iki kasnak merkezleri arasindaki minimum ve
maksimum uzaklik:

amin - 0,7 . (dl + dz)
Amax = (dl + dz)
a,... = 160+180 = 340 mm

Biz buradan eksenler aras1 uzakligi 320 mm sectik.

5. Sarilma acis1

_dy—dy
0S5 =% 3
d, = 180
d, = 160
B = 176,418°

Bu a¢1 emniyetli olarak goriilen 120°°den biiylik oldugundan kayis kasnak
mekanizmasi emniyetli olarak nitelendirilir.
6. Kayis boyu

(d; — dy)?
4 .a

d, =160 mm , d; =180 mm , a =320 mm
Lo =1174,1125 mm

Lo=2.a+1,57.(d, +d,) +

Olarak hesaplanir. Biz 1200 mm sectik.



7. Alt mil hesab1

X-y diizlemi
60 mm 120 mm 50 mm '
Fy2 Fyl
+0 Z M.=0, —194,454.50 — 120.F,, =0
Fy’z = _81 N
H R =0, 194,454 + 81— F,; = 0
Fy1=275N
Ra E‘i Pi=194.45
m
60 mm 120 mm 50 mm
1 sec.(x1)
2 sec (x2)
= 3 sec (x3)
L
81.02
Fx
-194.45
Mx
0722.5




Milde olusan moment

=095, P, =P.0, 22.095=209Kw

2,09
M4 = 9550. 133333 14,96963 N.m = 14969,63 N.mm

F, Testere kasnagina gelen kuvvet
d; =185 mm Fiestere kasnagi — Fix

My  14969,63

Ftk=dt/ = 185 = 161,84 N
2

2

Testere kasnak aras1 u = 0,6

0,7.1t _ 1
Fa =F,.(e*f-1) = F1.e

e0,7.1t
0,6.T __ 1

_ 0,6.t __ —
161,84 =F,.(e**" —1) = F1.—5z=

F,=28972N , F, =190,812N



7.1. Alt mil hesab1
F, =219,784 N

Z-x duzlemi
Fux=190.812 N
' 60 mm 120 mm 50 mm
F'i-z:l F}z:l

z Mg =0, 21978460+ Fy,,.120 =0
Fypq = —109,892 N
+1 z F,=0 190,812+ 95406 — Fy,, =0

Fyu2 = 329,784 N

P1=219,784 Ra Ra
{ H:
60 mm 120 mm 50 mm
1 sec.(x1)
2 sec (x2)
= | 3sec (x3)
o
219.78
Fy 0
-109.89

f—

13187.07




7.2. Alt mil i¢cin cap hesabi

Max moment A noktasinda oldugundan
M, = 13187,07

Mp = 14969,63 N.mm

oak =250 N/

S=2 ,  Oem=125N/

m?2 "’ mm?2
- 16 V3.My, + 2./M2 + M2
' T.Opm
V3.14969,63 + 2.13187,07
d3 =16.
m.125

d=12,8706 mm , mincap

8. Rulman Hesaplan

1 . yatak i¢in

Rulmana gelen kuvvetler
n=1500 d/dk i¢in

rulmana gelen radyal kuvvet
Fyx1 = 275N

Fy,1 = 109,892 N

Rulmana gelen eksenel kuvvet olmadigi i¢in ;

Fy, =/2752 + 109,8922
Fy, = 296,14 N

Rulmanin toplam ¢aligsma émrii Ly, = 15000 saat secildi

. 60. Lh N
108
L=2250 milyon devir



F = x.F, Ekstra kuvvet olmadan , x=1
F=296,14 N

L= (%)3 —c=F.LYs
¢ = 296,14.2250/3
c = 3880,53 N
Bu hesaplarimiza gore tasarimiza uygun olarak SKF
UCP206/H numarali rulman i¢in;
Co = 11200 N
¢ < ¢, oldugu icin emniyetlidir.
8.1.2 . rulman icin Hesap
Gelen radyal kuvvet.
Fyxo = 81N

Fyz2 = 329,784 N

Fy = /812 4 329,784%2 = 339,6 N
| _ 60.25000.1500

106 = 2250 milyon devir
¢ = 339,6.2250 /3
c=4450N
Co = 11200 N

c < ¢, oldugu icin emniyetlidir.

katalogtan sectigimi



9. Kama Hesabi

2. mildeki kasnak i¢in kama hesabi

Po
bxh=8x7 , Pem=§

t; = 4mm

t, = 3,3mm

Tablo 9,1’den

Pern = 0,6.P, =0,6.90 =54 N/,

M =13306,33, d= 180mm
M 13306
Wz Wz

Kama ile kasnak aras1 basing mukavemet sart1 ;

= 887N

F
P =—1S Pem
t,.l.z.k

P, = 887 <1
1733.52~

1> 4,97 mm

Uygu kamasimin kesme gerilmesi mukavemet sarti
Tak = 0,85 .0,k
Tak = 0,85.250
Tag = 212,5
2125

Tem 2

Tem = 106,25

— Ft <
"Tlbzg = em

887
—_— <
8.106,2 .k

1>1,04

1

Testere kasnagi , kama arasi basing mukavemet sarti.



Pahgap = 60

60 5
P.yy = —=— =30 N/mm

2
Fy
h=g T zx= fem
887
=333

1 > 9 mm bulunur.



Ekler

Ahsabin Neme Gore Ortalama Basing Dayanimlan

Ny

(Kuruluk derecelerine gore)
Ahsabin Kuruhsk D um‘m Basing Mw:lemeﬂ
Tamamen kurumus ahsap 0 615
Kapah yerde kurumus ahsap 10 430
Agk havada kurumus ahgap 15 380
Hava rutubetinde ahsap 20 260
Suya doymas shsap 100 180
-J——
— i

(@)

&J

.
—

.
- i ;s
L
UCP 204/M o UCP 223 UCP 214 to UCP 218
UCP 306 to UCP 320
Principal dimensions Basic load ratings Fatigue load Limiting speed Mass Designations
dynamic  static limit with shaft
tolerance hé
] Hy J C Gy P,
mm N rimn ) -
20 333 % 127 6.55 028 6500 0.6 UCP 2044
25 345 105 b1 78 0335 5850 07 UCP 205/
30 a3 m ¥5 @nm2 9B 5000 = UCP 206/H
50 140 265 15 0.64 5300 215 UCP 306
35 a5 127 255 153 0.655 4300 15 UCP 207/H
56 1605 32 9.3 0815 4700 3 uce 307




10. Kaynakc¢a

-Makine elemanlar1 ve konstriiksiyon 6rnekleri cilt 1-2-3 -

Cisimlerin Mukavemeti

-Makine resmi (Ibrahim Zeki SEN , Nail OZCILINGIR)

-Teknik resim (Ibrahim Zeki SEN , Nail OZCILINGIR) -
http://www.istanbulkasnak.com/ekatalog.html -
https://unsalmakina.com.tr/Products?id=7
-https://www.akyol.net/v-kayislari-ve-v-kasnaklari/v-kasnaklari.html -
http://rultekrulman.com/kataloglar/rultek_katalog 2018-2019.pdf

-http://ocuvalci.ktu.edu.tr/dosyalar/dersler/MM-304_mak_el-
2_kay%C4%B1%C5%9F kasnak_zin%C3%AT7ir.pdf

-http://guvenrulman.com.tr/images/files/nsk%20kataloggg.pdf

-http://www.expertsmind.com/questions/formula-for-maximum-power-
transmitted-by-belt-30119395.aspx

-https://www.3mkayis.com/wp-content/uploads/2018/05/2-kayis.pdf -
https://Kisi.deu.edu.tr/cicek.ozes/kayiskasnaktekstil2013.pdf -
https://www.hascometal.com/teknik-bilgiler.aspx?ID=76

- https://www.ramada.pt/en/products/steels/cast-iron/qg25 .html

(1) gorgoda.com
(2) gorgoda.com
(3) istanbulcelik.com
(4) istanbulcelik.com

(5) reismakina.com


http://www.istanbulkasnak.com/ekatalog.html
https://unsalmakina.com.tr/Products?id=7
https://www.akyol.net/v-kayislari-ve-v-kasnaklari/v-kasnaklari.html
http://rultekrulman.com/kataloglar/rultek_katalog_2018-2019.pdf
http://ocuvalci.ktu.edu.tr/dosyalar/dersler/MM-304_mak_el-2_kay%C4%B1%C5%9F_kasnak_zin%C3%A7ir.pdf
http://ocuvalci.ktu.edu.tr/dosyalar/dersler/MM-304_mak_el-2_kay%C4%B1%C5%9F_kasnak_zin%C3%A7ir.pdf
http://ocuvalci.ktu.edu.tr/dosyalar/dersler/MM-304_mak_el-2_kay%C4%B1%C5%9F_kasnak_zin%C3%A7ir.pdf
http://guvenrulman.com.tr/images/files/nsk%20kataloggg.pdf
http://www.expertsmind.com/questions/formula-for-maximum-power-transmitted-by-belt-30119395.aspx
http://www.expertsmind.com/questions/formula-for-maximum-power-transmitted-by-belt-30119395.aspx
http://www.expertsmind.com/questions/formula-for-maximum-power-transmitted-by-belt-30119395.aspx
https://www.3mkayis.com/wp-content/uploads/2018/05/2-kayis.pdf
https://www.ramada.pt/en/products/steels/cast-iron/gg25_.html
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