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Anadolu kestanesi (Castenia sativa Mill.) agag tiiriiniin CNC ile
islenmesinde yiizey piirizliliigiiniin isleme parametreleri ile iliskisi

Orug Aras'”, Sait Diindar Sofuoglu?”

Oz

Bu c¢alismada, aga¢ isleri ve mobilya endiistrisinde kullanilan Anadolu kestanesi
(Castenia sativa Mill.) agag tiiriine ait numunelerin islenmesinde isleme parametrelerinin
ylizey kalitesi tizerine etkisi incelenerek optimum isleme kosullarinin belirlenmesi
amaglanmistir. Denemeler 8 mm ¢apinda iki farkli kesici kullanilarak 8000, 12000 ve 16000
dev/dakika devir sayilarinda 1000, 1500 ve 2000 mm/dak ilerleme hizlarinda farkli iki isleme
katman sayisinda gerceklestirilmistir. Elde edilen yiizeylerde igne taramali yontem
kullanilarak TS 6956 EN ISO 4287’ ye gore ortalama purtzlulik (Ra) dlgiimleri yapilmistir.
Isleme parametrelerinin yiizey kalitesi iizerinde farkli oranlarda etkisinin oldugu goriilmiistiir.
Liflere dik yapilan olgiimlerde en diisiik Ra degerleri 2 no’lu kesici tipinde, 16000 dev/dak
devir sayisinda, 1000 mm/dak ilerleme hizinda ve 4 isleme katman sayisinda elde edilmistir.
Liflere paralel yapilan dl¢iimlerde en diisiik Ra degerleri 2 no’lu kesici tipinde, 12000 dev/dak
devir sayisinda, 2000 mm/dak ilerleme hizinda ve 4 isleme katman sayisinda elde edilmistir.

Anahtar kelimeler: Aga¢ malzeme, CNC, isleme, kestane, yiizey piriizliligi

The relationship of machining parameters with surface roughness in
machining of chestnut (Castenia sativa Mill.) tree species with CNC

Abstract

In this study, the effect of machining parameters on the surface quality of the
machining of the chestnut (Castenia sativa Mill.) tree species used in the woodworking and
furniture industry was investigated, and it was aimed to determine the optimum machining
parameters. The experiments were carried out at two different machining layers by using two
different 8 mm diameter cutters at 8000, 12000 and 16000 rpm at feed rates of 1000, 1500
and 2000 mm/min. Average roughness (Ra) measurements were made according to ISO 4287
by using a test device with the stylus method on the surfaces obtained in different sections. It
has been observed that the machining parameters have an effect in different rates on the
surface quality, and the results are evaluated by comparing with the literature. The lowest
average roughness (Ra) value was obtained in 4-layer processing, 1000 mm/min feed rate at
16000 rpm, cutter type 2 for measurements perpendicular to the fibers. The lowest average
roughness (Ra) value was obtained in 4-layer processing, 2000 mm/min feed rate at 12000
rpm, cutter type 2 for measurements parallel to the fibers.
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1 Giris

Ahsap ve ahsap kokenli malzemelerin kullanildigi Urtnlerde yuksek kaliteli bir ylzey
tiretim sirasinda ve sonrasinda istenen bir 6zelliktir. Mobilya ve agag isleri sektoriinde kaliteyi
belirleyen unsurlarin en onemlilerinden birisi ylzey Kkalitesi olarak gorilmektedir. Ahsap
malzemenin yizey Kkalitesini olusturan Onemli faktdrlerden birisi de isleme teknigidir
(Stumbo, 1961). Tirkiye mobilya endiistrisinde CNC makinelerin kullanimina 1990’1
yillarda baslanmistir (Kog¢ ve Kog, 2005). Gliniimiizde mobilya endiistrisinde kullanilan CNC
tezgahlar miisteri isteklerine aninda cevap verebilmekte, farkli tasarimlarin da uygulanmasina
olanak saglamaktadir. Disiik iscilik tcretleri ve yiiksek kaliteli Urln imkani ile diger
firmalara karsi rekabet Ustlinligii saglamaktadir (Karag6z, 2010). Bunun sonucu olarak;
Tiirkiye’de CNC tezgahlara yapilan yatirrmlar 6nemli derecede artis gostermistir. Ancak ayni
hassasiyet program seciminde, takim se¢iminde ve isleme parametresi se¢iminde
gosterilmemektedir (Karagéz 2011). Isleme esnasindaki uygulanacak bicak adimi, bicak
motoru hizi, besleme hizi, kesme derinligi, isleme taktigi, bicak dalma derinligi, dalma hiz1
gibi bir¢ok ayarlamalari CNC makinelere kodlar vasitasi ile yiiklenebilmektedir (Bal ve
Akgakaya, 2018). Bu ayarlamalar islenen yiizeyin yiizey piiriizliilligiinii degistirebilmektedir.
Isleme sonras1 elde edilen yiizeyin kalitesi kullanilan aga¢ malzemenin dogal tekstiiriine ve
islemede kullanilan teknige bagl olarak meydana gelmektedir (Marian ve Suchland, 1962).
Her gecen gun azalan orman varligi sebebiyle aga¢ malzemenin; daha verimli islenmesi,
degerlendirilmesi ve daha uzun sire kullanilmak istenmesi gerek Ureticiler gerekse
kullanicilar agisindan istenen bir Ozellik olmustur (Sofuoglu, 2008). Aga¢ malzemenin
islenme asamalarinin birinde dizgin olmayan yuzeylerin meydana gelmesi, bir sonraki
tiretim asamasinda zimparalama gibi ek islemlere ihtiya¢ duyulmasina neden olmaktadir.
Ahsap irtinlerdeki ylizey kalitesi son kullanicinin kalite kriterleri icerisinde bulunmaktadir
(Aykag, 2018). Ahsap malzemeler genellikle yizey dizgiinliigiiniin 6nemli oldugu benzer
malzemelere gore daha yiksek purizlulik degerleri vermektedir. Aga¢g malzeme uygun alet,
kesici ve makinelerle islenmelidir. Isleme sekli ve agacin yasiyla orantili olarak; yiizeylerde
kesici izlerinin diizenli sekilleri ile beraber istenmeyen bozuk ylizeyler meydana
gelebilmektedir. Aga¢c malzemenin birlestirilmesinde, birlestirme yerlerinde ve yiizeylerdeki
yapisma giicii, ylizey piirtizliiliigi ile iligkili olabilmektedir. Piirlizsiiz ahsap kaplamalardaki
yapisma kalitesi piirlizlii olanlara goére daha yliksektir. Yiizey piirtizliligi iist ylizey
islemlerinin kalitesini de etkilemektedir (Jakub ve Martino, 2005). Aga¢ malzemede kaliteli
ve duzgun yuzeyler elde etmek icin islenme 6zelliklerinin bilinmesi, uygulanmasi 6nemlidir
(Sofuoglu, 2008). Genel bir kural olarak, islem gdren is parcasinin yogunlugu arttik¢a (demir,
celik vs.) besleme hizi, bigak adimi1 ve kesme derinligi kiigiik tutulmak zorundadir. Ahsap
malzemeler gibi yogunlugu diisiik ve islenmesi kolay malzemelerde ise bu ayarlar blyik
tutulmaktadir ve malzeme yogunluguna gore bu ayarlamalar degismektedir (Bal, 2018).
Ahsap ve ahsap kokenli malzemelerin islenmesinde yiizey kalitesi her agidan Onemlidir.
Ahsap ve ahsap kokenli malzemelerin (¢cogunlukla MDF) c¢esitli isleme parametrelerinin
degistirilerek CNC ile islenmesinde yizey kalitesinin belirlenmesine yonelik literatiirde
calismalar bulunmaktadir (Karagéz, 2010; Sutci ve Karagdz, 2012; Kacal ve Sofuoglu, 2013;
Sofuoglu ve Kagcal, 2013; Sofuoglu, 2015a; Sofuoglu, 2015b; Sofuoglu, 2016; Ko¢ ve ark.,
2017; Bal, 2018; Isleyen ve Karamanoglu, 2019). Optimum noktanin belirlenmesinde
heterojen yapisindan dolay1 her agag tiiriinde farkli sonuglar ortaya ¢ikabilmektedir.

Bu calismada ise Anadolu kestanesi aga¢ tlriinin CNC ile islenmesinde, isleme
parametrelerinin ylizey piriizliligi ile iligkisinin aragtirilmas: hedeflenmis ve puruzsiz
yiizey elde edebilmek icin optimum kosullarin belirlenmesi amaglanmastir.
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2 Materyal ve Metot
2.1 Materyal

Calismada deneme materyali olarak Anadolu kestanesi (Castenia sativa Mill.) agag
tirii kullanilmigtir. Anadolu kestanesi Tiirkiye’de dogal yayilis gostermektedir. Kurutulmasi
giictiir, catlama ve doniikliige egilimlidir. islenmesi kolaydir, gii¢ yarilir. Civileme ve vida
tutmasi iyidir. Kolay cilalanir. (Bozkurt, 1992; Bozkurt ve Erdin, 1997; Bozkurt ve Erdin,

2000).

Denemelerde kullanilan aga¢ malzeme Kutahya, Simav’daki kereste fabrikasindan
rastgele secim yoluyla elde edilmistir. Denemelerde kullanilan Anadolu kestanesinin hava
kurusu yogunlugu 0,56 gr/cm? olarak tespit edilmistir.

Numunelerin islenmesinde Kiitahya Dumlupinar Universitesi Simav Teknoloji Fakiiltesi
Agac Isleri Endiistri Miihendisligi Boliimii’nde bulunan SKILLED 2040 ii¢ eksen CNC dik
isleme makinesinden yararlanilmistir. Sekil 1’de c¢aligmada kullanilan CNC tezgahi
verilmektedir.

Sekil 1. Skilled CNC 2040 u¢ eksen CNC dik isleme tezgahi (Aras, 2019)

0450-05 P8x25X76 d:12

0446-01
PEX22X55 Z:3 d:8

b

Sekil 2. Tki agizl1 diiz parmak freze (a), Ug agizl spiral hassas kesim bigagi (b)

Kesici tipi olarak, Netmak isimli firmadan temin edilen, yiiksek hiz ¢eligi (HSS)’nden
tiretilmis 8 mm ¢apinda farkli kesici kenar sayisina sahip (Z=2, Z=3) duz parmak frezeler
kullanilmistir (Sekil 2). Cevrelerinde ve ug ylizeylerinde iki veya daha fazla kesici agizlari
bulunmaktadir. Piiriizliiliik Sl¢timlerinde ardisik profil degisimini Ol¢ebilen Time TR-200
dokunmali (igneli) yuzey puruzltlik 6l¢iim cihazi kullanilmigtir.
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2.2 Metot

Rastgele se¢cim metodu ile elde edilen keresteler oda kosullarinda 6 ay sure ile dogal
kurutmaya birakilmistir. Daha sonra yaklagik 55x6x2 cm Olgiilerine getirilmistir. Sonrasinda
denemeler i¢in hazirlanan bu numuneler sabit agirliga gelinceye kadar (U¢ hafta sure ile) 20
2°C sicaklik ve %65 + 5 nisbi rutubette klimatize dolabinda bekletilerek rutubet miktarinin
%12 £ 2’ye gelmesi saglanmistir. ArtCAM yazilimi kullanilarak uzun kenarlar1 5 cm kisa
kenarlar1 2 cm ebatlarinda, 10 mm isleme derinliginde L seklinde zigzag takim yolu ile igsleme
gerceklestirilmisgtir  (Sekil 3). Deney tasariminin olusturulmasinda belirlenen isleme
parametreleri ve dizeyleri Cizelge 1’de verilmektedir.

Cizelge 1. Isleme parametreleri, diizeyleri ve degerleri (Aras, 2019)

Isleme parametreleri Diizevler ve degerler
Katman sayisi 3,4
Devir sayisi (dev/dak) 8000, 12000, 16000
Ilerleme hizi (mm/dak) 1000, 1500, 2000
Kesici tipi 1,2

Sekil 3. a. CNC ile deney numunelerinin islenmesi b. Numuneleri kesilerek piirtizliiliik
6lcumu icin uygun hale getirilmesi

Ortalama piriizliliikk parametresi, ylizey piirtizliiliigli 6l¢iimlerinde en yaygin kullanilan
parametredir (Aydin ve Colakoglu, 2003). Bu kapsamda bu galigmada ortalama purtzlilik
parametresi kullanilmig ve degerlerinin elde edilmesinde TS EN 6956 EN 1SO 4287 standardi
kullanilmistir. Olglimler; numunelerin zemin yiizeylerinde liflere dik ve liflere paralel sekilde
gerceklestirilmistir (Sekil 4). Olgme adimi (cut-off) 0,8 mm almip, yiizey pirizlilik
degerleri belirlenecek numuneler ve cihaz yere paralel olacak sekilde yerlestirilip 5’er tekrar
ile 6lgme islemleri gergeklestirilmistir. Olglim siirecinde cihazin kalibrasyonu belli araliklarla
kontrol edilmistir.

Sekil 4. Zemin yiizeylerde piiriizliiliik degerlerinin belirlenmesi
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2.3. istatistiksel Analiz

Elde edilen veriler lizerinde Minitab 19 yazilimi kullanilarak, %95 giiven diizeyinde
normallik testi gergeklestirilmistir. Verilere, varyans analizi (ANOVA) uygulanmis ve
faktorler arasi etkilesim grafigi cizilerek degerlendirmeler yapilmistir. Sonuglar tablo ve
grafikler halinde verilmistir.

3 Bulgular ve Tartisma

Islenen zemin yiizeylerde Ra (izerine kesici tipinin, devir sayisinn, ilerleme hizinin ve
isleme katman sayisinin etkisini belirlemek amaciyla liflere dik ve paralel purtzlulik
Olcumleri gergeklestirilmis ve istatistiksel metotlar kullanilarak degerlendirilmistir. Cizelge
2’de elde edilen Ra degerleri verilmektedir.

Cizelge 2. Zemin yiizeylerde liflere dik ve paralel yapilan olgiimlerde elde edilen
ortalama puruzlulik (Ra) degerleri (Aras, 2019)

Kesici tipi Devir sayis1 | flerleme hizi Lg::nngn . . Ra (um)
(dev/dak) (mm/dak) saysi Liflere dik | Liflere paralel
1 8000 1000 3 5.54 3.99
1 8000 1000 4 5.16 2.49
1 8000 1500 3 6.51 2.64
1 8000 1500 4 5.40 4.96
1 8000 2000 3 3.56 3.67
1 8000 2000 4 5.22 2.69
1 12000 1000 3 4.94 2.21
1 12000 1000 4 5.72 3.65
1 12000 1500 3 6.26 2.87
1 12000 1500 4 6.29 1.70
1 12000 2000 3 6.60 4.81
1 12000 2000 4 4.59 2.54
1 16000 1000 3 4.55 2.59
1 16000 1000 4 4.48 4.91
1 16000 1500 3 5.79 411
1 16000 1500 4 5.17 3.72
1 16000 2000 3 5.19 3.51
1 16000 2000 4 6.76 3.42
2 8000 1000 3 5.58 4.13
2 8000 1000 4 5.20 4.48
2 8000 1500 3 6.32 3.55
2 8000 1500 4 5.42 3.59
2 8000 2000 3 5.48 2.73
2 8000 2000 4 4.18 2.40
2 12000 1000 3 5.13 3.47
2 12000 1000 4 4.33 2.26
2 12000 1500 3 6.10 3.50
2 12000 1500 4 5.69 3.99
2 12000 2000 3 4.02 2.64
2 12000 2000 4 5.06 3.13
2 16000 1000 3 3.65 3.55
2 16000 1000 4 4.29 1.99
2 16000 1500 3 6.80 4.19
2 16000 1500 4 3.56 243
2 16000 2000 3 3.52 4.47
2 16000 2000 4 4.72 1.85
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Sekil 5°de liflere dik yapilan 6l¢timlerde elde edilen Ra degerleri iizerine normallik testi
yapilmis ve elde edilen grafik ve sonuglar verilmistir.
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Sekil 5. Liflere dik yapilan 6lgiimlerde ortalama puriizlulik (Ra) i¢in normallik grafigi.

Sekil 5’e¢ gore P degeri 0,05’ten buyik (P=0,614) elde edildiginden, Ra 6l¢limiinde
degerlerin %95 giiven diizeyinde normal dagilim gosterdigi gortilmektedir.

Zemin yiizeyde liflere dik yapilan 6l¢iimlerde Ra i¢in varyans analizi sonuglart Cizelge
3’de verilmektedir.

Cizelge 3. Liflere dik yapilan dlgiimlerde Ra igin varyans analizi sonuglari.

Kaynak Serbestlik Kareler| Ortalama i

derecesi

toplami| Kkareler F P

Kesici tipi 1 2.0948 2.0948 3.05 | 0.092
Devir sayisi (dev/dak) 2 1.8315 0.9158 1.33 0.280
flerleme hizi (mm/dak) 2 6.2519 3.1259 454 | 0.019
Isleme katman sayisi 1 0.5148 0.5148 0.75 | 0.394
Hata 29 19.9494 0.6879
Toplam 35 30.6424

Cizelge 3’e gore %95 giiven diizeyindeki varyans analiz sonuglarma gore Ra igin
ilerleme hizt i¢in p=0,019<0,05, oldugundan istatistiksel olarak anlamli bir fark
bulunmaktadir. Diger tiim faktorler icin P>0,05 oldugundan anlamli bir fark
bulunmamaktadir. Sekil 6’de ise zemin yiizeyde liflere dik yapilan dlglimlerde Ra igin ana
etki grafigi verilmektedir.
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Kesici tipi Dewvir sayisa (dewv/dak) ilerleme Fuzi (mm/dak) isleme katman sayis:
]
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Sekil 6. Zemin yiizeyde liflere dik yapilan ol¢limlerde kesici tipi, devir sayisi, ilerleme hizi ve
isleme katman sayisinin Ra (izerine etkisi.

Sekil 6’daki ana etki grafigine gore zemin yiizeyde liflere dik yapilan 6lgiimlerde; 2
no’lu kesici ile islenen ylizeylerde daha diisiik Ra degerleri elde edilmistir. Devir sayis1 8000
dev/dak’dan 12000 dev/dak’ya yiikseltildiginde piriizlilik degerinde az da olsa artis
meydana gelmistir. 16000 dev/dak’ya arttirildiginda ise Ra degerinde diisiis meydana gelmis
ve en disiik piriizlilik degeri bu devir sayisinda elde edilmistir. 1000 mm/dak ilerleme
hizinda en diisiik piirtizliiliik degeri elde edilirken, ilerleme hizinin 1500°e ¢ikmasi ile
puriizliilik degerinde artis meydana gelmis ve en yiiksek piiriizliiliikk degeri 1500 mm/dak’da
meydana gelmistir. Ilerleme hiz1 2000 mm/dak’ya ¢ikarildiginda ise yiizey piiriizliiliik degeri
tekrardan diismiis ve 1000 mm/ dak da elde edilen degere yakin bir Ra degeri elde edilmistir.
En diisiik Ra degerleri 2 no’lu kesici tipinde, 16000 dev/dak devir sayisinda, 1000 mm/dak
ilerleme hizinda ve 4 isleme katman sayisinda elde edilmistir.

8000 12000 16000 1000 1500 2000 3 4
~ & Kesici tipi
. e, - - ", 1
- e -, e - . .
Kesici tigi = . : ~ Tt . § 2
- \\.
4
;I’\ 3 Davir says
- - F*: ) — . [dew/dak)
Diewir sayisi {dev/dak) u d e PR E 5 - 800D
. "w » 12000
¥ s * 16000
[} .
’ 5 llerleme iz
. (i fdak)
ilerieme hiz {mmj/dak) P -— ! 5 * 1000
» 1500
s * 2000
Islema katman sayisi

Sekil 7. Liflere dik yapilan dl¢iimlerde isleme faktorlerinin Ra agisindan etkilesimleri
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Etkilesim grafigi degerlendirildiginde 1 nolu kesicinin her iki isleme katman sayisinda
birbirine yakin Ra degerleri verdigi, 2 no’lu kesicinin ise 4 isleme katman sayisinda daha
diisiik Ra degeri verdigi goriilmiistiir. Biitiin devir sayilarinda 4 isleme katman sayisinda en
diisiik Ra degerleri elde edilmistir. Her ii¢ ilerleme hizinda isleme katman sayisinda 4 katman
sayisinda birbirine yakin degerler elde edilmistir. Her iki kesicide de ve her devir sayisinda
1500 mm/dak ilerleme hizinda en yiliksek Ra degerleri elde edilmistir. 2 nolu kesici her iki
isleme katman sayisinda, her ilerleme hizinda ve her devir sayisinda daha diisiik Ra degerleri
vermis, ancak 8000 dev/dak’da birbirine yakin degerler elde edilmistir.

Liflere paralel yapilan yiizey piiriizliiliik 6l¢timlerinde elde edilen Ra degerleri normallik
testine tabi tutulmustur (Sekil 8).
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Sekil 8. Liflere paralel yapilan 6lgtimlerde Ra icin normallik grafigi

Normallik grafigine gére P=0,255 > 0,05 elde edildiginden ortalama puruzlulik
Olgiminde elde edilen ortalama Ra degerlerinin %95 giiven diizeyinde normal dagilim
gosterdigi goriilmektedir.

Zemin yiizeyde liflere paralel yapilan 6l¢liimlerde yiizey piiriizliiliik parametreleri i¢in
varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4’de verilmektedir.

Cizelge 4. Liflere paralel yapilan 6l¢iimlerde Ra igin varyans analizi sonuglari

. Ra
Kaynak gg:lgs::lk Kareler | Ortalama
toplamu kareler F P

Kesici tipi 1 0.1232 0.1232 0.14 | 0.709
Devir say1si (dev/dak) 2 1.0207 0.5104 0.59 | 0.562
ilerleme hizi (mm/dak) 2 0.4827 0.2413 0.28 | 0.760
Isleme katman say1st 1 1.1421 1.1421 131 | 0.261
Hata 29 25.2153 0.8695
Toplam 35 27.9840

Cizelge 4’e gore %95 giiven diizeyinde Ra i¢in yapilan varyans analiz sonuglarina
gore tim faktorlerde p>0,05 oldugundan anlamli bir fark bulunmamaktadir. Sekil 9’da ise
zemin yiizeyde liflere paralel yapilan dl¢limlerde Ra igin ana etki grafigi goriilmektedir.
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Kesici tipi Devir sayisi {dev/dak) ilerleme hiza fmimn/dak) isleme katman sayisi
35
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¢ »
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Sekil 9. Zemin yiizeyde liflere paralel yapilan 6l¢iimlerde kesici tipi, devir sayisi, ilerleme
hiz1 ve isleme katman sayisinin Ra Uzerine etkisi.

Sekil 9’daki liflere paralel yapilan 6l¢timlerde Ra i¢in ana etki grafigi incelendiginde; 2
no’lu kesici ile islenen yiizeylerde daha diizgiin yiizeyler elde edilmistir. Devir sayis1 8000
dev/dak’dan 12000 dev/dak’ya yiikseltildiginde piiriizlilik degerinde diisme meydana
gelmistir. 16000 dev/dak’ya arttirildiginda ise Ra degerinde tekrardan artis meydana gelmis
ve en diisiik Ra degeri 12000 dev/dak’da elde edilmistir. ilerleme hizinin 1000 mm/dak’dan
1500°e ¢ikartilmas1 ile piriizlilik degerinde artis meydana gelmis, 2000 mm/dak’ya
yiikseltilmesi ile en diisiik Ra degeri elde edilmistir. En diisiik Ra degerleri 2 no’lu kesici
tipinde, 12000 dev/dak devir sayisinda, 2000 mm/dak ilerleme hizinda ve 4 isleme katman
sayisinda elde edilmistir.

Bnon 12000 16000 000 1500 2000 El 4
," ™ u 26 Kesici tipi
L s - g — —— 1
> S e v . I
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1 ] - - iy
.-
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. a . . -
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. . - iy 12000
- * 16000
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[ _ .
-— - : i . (mm/dak)
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- 1500
. 28
» . 2000
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Sekil 10. Liflere paralel yapilan 6l¢iimlerde isleme faktorlerinin Ra agisindan etkilesimleri.

Sekil 10’a gore liflere paralel yapilan Ol¢limlerde etkilesim grafigi genel olarak
degerlendirildiginde bazi durumlarda birbirine yakin degerler elde edilmis olsa da genel
olarak 2 no’lu kesici tipinde daha diisiik piiriizlilik degerleri elde edildigi soylenebilir.
Liflere dik 6l¢timlerdekine benzer sekilde liflere paralel 6l¢iimlerde de 8000 dev/dak’da 1 ve
2 nolu kesici birbirine yakin Ra degeri vermistir.

Donerek isleyen kesicilerde devir sayisimin arttirllmast ile birlikte piirtizliiliik
degerlerinde diisme meydana gelmekte ve daha diizgun yizeyler elde edilebilmektedir
(Davim, vd., 2009; Karagoz, 2010; Siit¢ii ve Karagdz, 2012; Sofuoglu, 2015a; Sofuoglu,
2015b; Kog, vd., 2017; Hazir, vd., 2018; Ayka¢ ve Sofuoglu, 2021; Tosun, 2021). Genel
olarak degerlendirildiginde c¢aligmada elde edilen degerlerin literatiir ile benzer egilimler
gosterdigi goriilmektedir. Bazi durumlarda meydana gelen farkliliklarin aga¢ malzemenin
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heterojen yapiya sahip olmasi dolayis1 ile anatomik yapisindan kaynaklanabilecegi
diistiniilebilir. Kesicilerin malzeme ylizeyinde birim mesafedeki kesici izi sayist ne kadar
yiiksekse o kadar diizgiin yiizeyler elde edilebilmektedir (Malkogoglu ve Ozdemir, 2006;
Sofuoglu, 2008; Sofuoglu ve Kurtoglu, 2014, Efe vd., 2003; Usta vd., 2007; Tiryaki, 2014;
Tiryaki vd., 2014). Bu durum 2 nolu kesicinin 3 agizli olmasi, yan yiizeylerinin helisel, egimli
kesici kenarlara sahip olmasi, zemin yiizeylerin islenmesinde daha diizgiin yiizeyler elde
edilmesini saglamis ve literatiire benzer sonuglar elde edilmistir.

4  Sonuglar ve Oneriler

Bu c¢alismada, Anadolu kestanesi (Castenia sativa Mill.) aga¢ tiiriinden hazirlanan
numunelerin optimum isleme kosullarini belirlemek amaciyla, CNC makinesinde g¢esitli
parametreler degistirilerek isleme gergeklestirilmis ve elde edilen yiizeylerin yiizey kalitesi
ortalama purtzlulik géz oniine alinarak degerlendirilmistir. Veriler incelendiginde;

e Liflere dik yapilan 6l¢iimlerde en diisiik Ra degerleri 2 no’lu kesici tipinde, 16000
dev/dak devir sayisinda, 1000 mm/dak ilerleme hizinda ve 4 isleme katman sayisinda
elde edilmistir.

e Liflere paralel yapilan 6lgimlerde en diisiik Ra degerleri 2 no’lu Kesici tipinde, 12000
dev/dak’da, 2000 mm/dak ilerleme hizinda ve 4 isleme katman sayisinda elde
edilmistir.

e Isleme derinligi arttikca yiizey piiriizliiliigiinde artis gozlemlenmektedir. YUzey
kalitesinin 6nemli oldugu durumlarda derin kesislerden kacinilmalidir. Bir derin kesis
yerine iki veya daha fazla s1g kesisin daha diizgiin ylizey verecegi goriilmektedir.

e Piirtizliiliik degerlerinin minimum olarak elde edilmesi icin elde edilen veriler
degerlendirilerek optimum noktada isleme ger¢eklestirilmelidir.

e Belirli sinirlar igerisinde devir sayisi arttik¢a piiriizliiliik degerlerinde diisme meydana
gelmektedir. Yiizey kalitesi igin en uygun devir sayisini tespit ederek o devir sayisinda
kesisi gergeklestirmek hem yiizey kalitesini arttiracak hem de kesicinin daha uzun siire
keskin kalmasini saglayacaktir.

Tesekkiir

Bu makale, Oru¢ ARAS isimli yazarin “CNC frezeleme operasyonlarinda, farkli ahsap
kesitlerinde isleme parametreleri ile ylizey piirtizliiligli arasindaki iligkinin arastirilmasi”
baslikli yliksek lisans tezi baz alinarak hazirlanmistir.

Yazar Katkilar:

Oruc¢ Aras: Deneylerin yapilmasi, verilerin elde edilmesi, verilerin analiz edilmesi,
Sait Diindar Sofuoglu: Calisma konusunun belirlenmesi ve deney tasariminin yapilmasi,
verilerin analiz edilmesi, makalenin yazilmasi.
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