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OZET

Bu ¢alismada, zimparalanmis aga¢ malzeme ylizey piiriizliligiine kesis yonii ve zimpara ¢esidinin etkileri arastirilmistir.
Bu maksatla, tilkemizde yetisen akasya (Robinia pseudoacacia L.), armut (Pirus communis L.), kestane (Castanea sativa Mill.),
sapsiz mese (Quercus petraea Lieble) ve Toros sediri (Cedrus libani A. Rich) odunlarindan radyal ve teget kesitli parcalar elde
edilmistir. Bunlardan ASTM-D 1666-87 esaslarina gore 80 ve 120 numarali zimpara makinesinde isleme tabi tutularak 6rnekler
hazirlanmistir. Orneklerin yiizey piiriizliilik degerleri ISO 4287 esaslarina gére belirlenmistir.

Arastirma sonuglarina gore, ylizey piiriizliiligi en yliksek mesede, en dusiik armutta elde edilmistir. Ayrica, teget yon
radyal yone gore, 80 numara zimpara 120 numara zimparaya gore daha piiriizlii ylizeyler vermistir.

Anahtar Kelimeler: Aga¢ malzeme, radyal kesit, teget kesit, zimparalama, yiizey piirtizliltigi

The Effect of Some Factors on Surface Roughness of
Sanded Wood Material

ABSTRACT

In this study, the effect of section direction and kind of sand paper on surface roughness of sanded wood samples was
investigated. For this purpose, radial and tangential parts were taken from acacia (Robinia pseudoacacia L.), pear (Pirus
communis L.), chestnut (Castanea sativa Mill.), oak (Quercus petraea Lieble) and cedar (Cedrus libani A. Rich), which are
commonly grown, trees in Turkey. Samples were prepared by processing the sanding machine for 80 and 120 numbers. Surface

roughness were tested by using method of [SO 4287.

The results of this study suggest that the highest value for surface roughness value was found on the oak samples while
the lowest value was obtained from the pear samples. Furthermore, according to radial and tangential direction, the sanding paper
of 80 numbered has given worst surface roughness in comparisons with using the sanding paper of 120 numbered.

Keywords: Wood material, radial section, tangential section, sanding, surface roughness

1. GIRIS

Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin iiretiminde
kullanilan aga¢ malzeme, bigme, rendeleme ve zimpa-
ralama gibi degisik islemlerden gecirildikten sonra
istyiizey islemlerine uygun duruma getirilmektedir (1).
Uriiniin ekonomik degerinin belirleyicisi konumda olan
iistyiizey islemlerinin bagarisinda, aga¢ malzemenin yii-
zey diizgiinliigii nemli bir etkendir ve iirtintin kalitesini
belirleyen 6zelliklerden birisidir.

Uretim siirecinde malzemeye uygulanan bir is-
lemin bagka bir islem gerektirmesi veya islemin tekrar-
lanmas: {iretim maliyetini yiikselttigi ve iiriin kalitesini
olumsuz yonde etkiledigi igin iiretim araglarina iligkin
degiskenlerin dogru se¢ilmesi gerekmektedir. Se¢imin
siirdiiriilebilirligini saglamak ise, onu, sayisal veriler
kullanarak ifade etmek ile miimkiindiir.

Yiizey piiriizliiliik degerlerine iliskin sayisal ve-
rilerin elde edilebilecegi yontemlerin homojen yapidaki
malzemeler icin gelistirilmis olan standartlarda verildigi
ve bu standartlarin ahsap yiizeyler i¢in de kullanilabil-
digi bildirilmistir (2-4).

Yiizey piiriizliiliigli 6lgmede, giiniimiize kadar
denenmis yontemler igerisinde dokunmali igneli tara-
manin daha uygun oldugu belirtilmistir (4).

Agac malzemenin makinede sekillendirme siire-
cinde hiicrelerinin degisik kesiciler ile kesilmesi sonu-
cunda; traheler, traheidler, §ziginlar, paransim, recine
kanallart ve lifler arasinda oyuklar olustugu, bu
oyuklarin 6l¢iisiinde agag tiirii, ilk bahar veya yaz odunu
orant ve enine, radyal veya teget yonde kesilmesinin
etkili oldugu, bunun da yiizey piiriizliiligiine yansidigt
belirlenmistir (2, 3).

Rendelenmis ve zimparalanmis masif aga¢ mal-
zemede, diisiik rutubet degerlerinde daha piiriizsiiz yii-
zey elde edildigi bildirilmistir (5).

Mese ve akasya odunlarindan rendelenerek ha-
zirlanan Orneklerde yiizey piiriizliiligiintin, sirast ile
7,50 pm ve 4,46 pum elde edildigi ve teget yonde radyal
yone gore, 4 kesicili rendelemede 2 kesicili rendele-
meye gore daha az oldugu, kesis yonii—kesici sayisi et-
kilesiminin ise 6nemsiz ¢iktig1 bildirilmistir (6, 7).
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Rendelemede kesici bigak sayisi, zimparalamada
ise zimpara numarasi arttik¢a yiizey piiriizliiliik degerle-
rinin kiigiildiigii ve besleme hiz1 arttikga yiizey piiriiz-
luliiguiniin de arttig1 bildirilmistir (8).

Agacisleri endiistrisinde, perdahta uygulanan en
yaygin islemin zimparalama oldugu ve bunun, iiriin ha-
line gelen aga¢ malzeme kalitesinde belirleyici ko-
numda bulundugu belirtilerek, zimparalamanin el is¢i-
ligi ile yapilmasi durumunda zaman alict ve pahali bir
islem oldugu, makinede zimparalama isleminde ise
otomasyon bilgisi eksikligi halinde istenilen yiizey ka-
litesinin elde edilemedigi bildirilmistir (9, 10).

Zimparalama isleminin, {iriin haline gelen agac
malzeme kalitesinde belirleyici konumda bulundugu
belirtilerek, el is¢iligi ile yapilmasi durumunda zaman
alic1 ve pahali bir islem oldugu, makine kullaniminda
ise zimpara numarasi, besleme hizi gibi degiskenlerinin
dogru secilememesi halinde istenilen yiizey kalitesinin
elde edilemedigi bildirilmistir (9, 10).

80 numara zimpara ile islem géren mese ve
akasyanin yiizey piiriizliilik degerlerinin sirasi ile teget
yonde 9,33 um, 7,94 um, radyal yonde ise 9,69 um,
8,49 um oldugu belirlenmistir (11).

Bu calismada, zimparalanmig akasya (Robinia
pseudoacacia L.), armut (Pirus communis L.), kestane
(Castanea sativa Mill.), sapsiz mese (Quercus petraea
Lieble) ve Toros sediri (Cedrus libani A. Rich) odun-
larinin  ylizey puriizliligiine kesis yonii ve zimpara
cesidi etkisinin belirlenmesi amaglanmistir.

2. MALZEME VE YONTEM
2.1. Aga¢ Malzeme

Ulkemizde dogal olarak yetisen akasya, armut,
kestane, sapsiz mese ve Toros sediri deney malzemesi
olarak kullanilmistir. Deneylerde kullanilan agag
malzemeler, Ankara Mobilyacilar Sitesi’nden rastgele
se¢im yontemi ile temin edilmistir. Aga¢ malzemenin
budaksiz, ardaksiz, biiyiime kusurlar1 bulunmayan,
diizgiin lifli ve diri odun kismi olmasma dikkat
edilmistir.

2.2. Deney orneklerinin hazirlanmasi

Orneklerin hazirlanmasinda ASTM-D 166687
esaslarina uyulmustur (12). Bu maksatla 18x60x600
mm boyutlarinda, agag tiirli, kesis yonii ve zzmpara ge-
sidi i¢in 10’ar adet olmak iizere toplam 200 (5x2x2x10)
adet taslak hazirlanmigtir. Taslaklar, sicakligi 20+2 °C
ve bagil nemi %65%5 olan iklimlendirme dolabinda
bekletilerek rutubetleri TS 2471°e gore (13) yaklasik
%12%0,5 olmast saglanmistir. Daha sonra kontak bant
zimpara makinesinde 80 ve 120 numara zimpara ile yil-
lik halkalara teget ve radyal yonde zimparalanmistir.
Zimparalamada besleme hiz1 9 m/dk, kesme hizt
18 m/sn seg¢ilmis ve bu ayarlar islem siiresince sabit
tutulmustur. Aga¢ malzemenin farkli yonlerde karsilik

vermesi dikkate alinarak islem, 6rnegin her iki yiize-
yinde de ayni besleme yoniinde yapilmistir.

2.3. Yontem

Agac malzeme yogunluklar1 TS 2472’e gore be-
lirlenmistir (14). Yiizey piriizliliginiin 6lgiilmesinde
ISO 4287°de belirtilen esaslara uyulmustur (15). Ol-
¢imler, TS 971, TS 930 ve TS 6959’da belirtildigi gibi,
ardisik profil degisimini 6lgebilen TIME TR-200 do-
kunmalt (igneli) yiizey piiriizliiligi test cihazi ile ya-
ptlmistir  (16-19).

Olgiimler, her &rnegin 5 ayr1 noktasinda liflere
dik yonde yapilmistir. Ornekler, Sekil 1’deki gibi isa-
retlenmistir. Cihaz, 2,5 mm 6l¢gme adimi1 ve 3 6lgme sa-
yisina (cut—off) ayarlandiktan sonra 6lgme kolu, aralig:
20 mm olan iki ¢izgi arasina yerlestirilmistir. Ornegin
ve cihazin yer diizlemine paralellik durumu kontrol
edildikten sonra oOl¢im baslatilmistir. Sonug, cihazin
LCD ekranindan okunarak Ra cinsinden kaydedilmistir.

Sekil 1. Yiizey puriizliligi deney drnegi

Olgiimler, drneklerin karsilikli iki yiizeyinde ya-
pilmis ve iki degerin aritmetik ortalamalar1 tek deger
olarak kaydedilmistir. Olgmede hassasiyetin devamlilig
icin, her 100 6l¢im sonunda, cihaza ait kalibrasyon lev-
hasinda kontrol 6l¢timleri yapilmistir.

Cihaz, ylizey piiriizliliigiinii, tarama ignesinin
5 um c¢apli elmas ucunu, 6rnek yiizeyinde asagi—yukari
hareket ettirerek yiizeyde bulunan girinti ve ¢ikintilarin
profilini ¢ikartarak dlgmektedir. Profil girintileri (vadi)
ile c¢ikintilart (tepe) arasinda bulunan merkez c¢izgisi
ortalama piriizlilik degerini (Ra) gostermektedir
(Sekil 2). Bu calismada da, yiizey piriizliligi Ra
parametresi esasina gore degerlendirilmistir.
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Sekil 2. Tarama ignesi ile belirlenen yiizey profili
2.4. Verilerin Degerlendirilmesi

Sonuglarin degerlendirilmesinde, deney 6rnekleri
iizerinde yapilan ol¢iimlerden elde edilen ylizey piirtiz-
liliikk degerleri veri olarak kullanilmigtir. Varyans ana-
lizi (ANOVA) testleri ile faktor etkileri tespit edilmistir.
Gruplar arasi fark 6nemli ¢iktiginda, Duncan testi ile
ortalama degerler arasindaki fark karsilastirilmistir. Ba-
sar1 siralamalari, en kiigiik onemli fark (LSD) kritik de-
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gerine gore homojenlik gruplarma ayrilmak suretiyle
yapilmstir. Veriler, PC i¢in yazilmig MSTAT—C paket
programinda 0,95 giiven diizeyinde degerlendirilmistir.

3. BULGULAR

Agac malzemelerin hava kurusu yogunluk de-
gerleri ve yillik halka genislikleri Cizelge 1’de veril-
mistir.

Olgiimlerde elde edilen ortalama
plirtizliilik degerleri Cizelge 2’de verilmistir.

yiizey

Buna gore, agag tiirleri ve kesis yonii diizeyle-
rinde ortalama yiizey piiriizliilik degerleri arasinda
farkliliklar bulunmaktadir. Farkliliklarin kaynagini be-
lirlemek {izere varyans analizi yapilarak sonuglari Ci-

zelge 3’de verilmistir.

Cizelge 1. Ortalama yogunluk degerleri ve yillik halka genislikleri
. . . AGAC TURU
FIZIKSEL OZELLIK —
AKASYA ARMUT KESTANE MESE T. SEDIRI
Hava Kurusu Yogunluk (g/cm?) 0,768 0,713 0,499 0,623 0,484
Yillik Halka Genisligi (mm) 9,60 1,04 4,60 2,11 1,63
Cizelge 2. Yiizey piirtizlilugii (Ra) degerleri (um)
) ZIMPARA CESIDI
AGAC TORU | KESIS 80 NUMARA 120 NUMARA
YONU — —
Xmin Xmaks X S Xmin Xmaks X S
A RADYAL | 6,551 9,391 7,754 0,922 4,223 8,926 4,917 0,584
asya z
y TEGET 6,738 9,126 | 7,710 0,818 3,536 3,774 4,304 0,710
& ¢ RADYAL | 5,492 8,926 7,013 0,942 3,830 4,621 4,222 0,292
rmu =
TEGET 6,327 9,034 | 7,333 0,722 3,528 4,415 4,091 0,317
e RADYAL | 6,474 9,218 7,614 0,803 4,237 4,452 5,239 0,759
estane Z
TEGET 6,893 10,480 | 8,432 1,263 3,810 6,903 4,595 0,809
- RADYAL | 6,722 11,355 8,627 1,346 4,971 8,263 6,108 1,078
ese =
TEGET 7,250 10,220 | 9,096 1,013 5,103 7,082 6,119 0,849
.. |RADYAL | 6,761 8,160 | 7,353 0,547 3,901 4,733 4,359 0,316
Toros Sediri -
TEGET 7,050 10,056 | 8,297 0,891 4,333 6,488 5,107 0,618

Xmin :En diisiik deger Xmaks :En yiiksek deger

X : Aritmetik ortalama

s : Standart sapma

Cizelge 3. Agag tiirii, kesis yonii ve zimpara gesidinin ylizey piiriizliiliigiine etkisine iliskin varyans analizi sonuglari

VARYANS KAYNAGI Slizlr’:zg;k ;(;:1:11::1 Oﬁzlr::::;m F Degeri P <0,05
Afiag Tiirii (A) 4 358,709 89,677 130,1267 |  0,0000%
Kesis Yonii (B) 1 8,847 8,847 12,8369 | 0,0004*
Etkilesim (AB) 4 36,018 9,004 13,0659 |  0,0000*
Zimpara Cesidi (C) 1 2275439 2275439 3301,7872 | 0,0000%*
Etkilesim (AC) 4 4,834 1,209 1,7537 | 0,1360%
Etkilesim (BC) 1 24,601 24,601 356977 | 0,0000%
Etkilesim (ABC) 4 11,798 2,049 42798 | 0,0019*
Hata 980 675,371 0,689

Toplam 999 3395,616

*: Fark 0,05’ e gore onemli

**: Fark 0,05’ e gbre 6nemsiz
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Yiizey piriizliligiine agac tiirli, kesis yonii,
zimpara ¢esidi, aga¢ tiirii—kesis yonii, kesis yonii—
zimpara ¢esidi, agag¢ tiirii—kesis yonii—zimpara ¢esidi
etkilesimleri istatistiksel anlamda 6nemli, agag¢ tiirii—
zimpara c¢esidi karsilikli etkilesimleri ise Onemsiz
cikmustir (a=0,05).

Agag¢ tiirli, kesis yoni ve zimpara ¢esidi
diizeyinde yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari
Cizelge 4’de verilmistir.

Yiizey piiriizliliigii; en fazla mesede teget yonde,
en az armutta radyal yonde elde edilmistir. Akasya ile
kestanenin radyal yoniinde, armutta ise radyal ve teget
yonlerdeki fark 6nemsiz ¢ikmistir.

Kesis yonii-zimpara cesidi diizeyinde yapilan
Duncan testi karsilagtirma sonuglari Cizelge 6’da
verilmistir.

Yiizey piriizliliigii teget yonde 80 numara ile
yiiksek, 120 numara zimpara ile diisiikk bulunmustur.

Cizelge 4. Agag tiirli, kesis yonil ve zimpara ¢esidi diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglart (um)

AGAC TURU
AKASYA ARMUT KESTANE MESE T. SEDIRi
X HG X HG X HG X HG X HG
6,171 C 5,665 D#** 6,470 B 7,487 A* 6,279 C
LSD + 0,1629
KESIS YONU ZIMPARA CESIDi
RADYAL TEGET 80 NUMARA 120 NUMARA
X HG X HG X HG X HG
6,321 B 6,509 A* 7,923 A* 4,906 B
LSD +0,1629 LSD +0,1030

X : Aritmetik ort.  HG : Homojenlik Grubu

Yiizey piiriizliiligii en fazla mesede elde edilmis
bunu sirastyla kestane, akasya, Toros sediri ve armut
izlemisgtir. Akasya ile Toros sediri arasindaki fark
onemsiz ¢ikmistir. Ayrica, purizlilik; teget yonde
radyal yone gore ve 80 numarali zzimparalamada 120
numarali zimparalamaya gore fazla bulunmustur.

Agag tiirii—kesis yonii diizeyinde yapilan Duncan
testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5’de verilmistir.

*: En fazla ylizey purlizluligti **: En az ylizey ptrtzlulugi

120 numara zimpara kullanildiginda radyal ve teget
yonler arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmistir.

Agac tiri—kesis yOnii—zimpara ¢esidi tglii
etkilesimine gore siralama yapmak icin yapilan Duncan
testi karsilagtirma sonuglar1 Cizelge 7’de verilmistir.

Cizelge 5. Agag tiirii—kesis yonii diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglart (um)

KESts AGAC TURU
L AKASYA ARMUT KESTANE MESE T. SEDIRI
YONU X | HG | X | HG | X | HG | X | HG | X | HG
RADYAL | 6,335 D 5,617 F** 6,427 D 7,367 B 5,856 EF
TEGET 6,007 E 5,713 F 6,514 CD 7,608 A* 6,702 C
LSD + 0,2304
X : Aritmetik ort.  HG : Homojenlik Grubu *: En fazla yiizey purlizlulugli **: En az ylizey plirtizliltigu
Cizelge 6. Kesis yonii—zimpara ¢esidi diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglart (um)
KESIS YONU
ZIMPARA CESIDi RADYAL TEGET
X HG X HG
80 NUMARA 7,672 B 8,174 A*
120 NUMARA 4,969 C 4,843 C**
LSD + 0,1457

X : Aritmetik ort.  HG : Homojenlik Grubu

*: En fazla yiizey piirtizliligti **: En az ylizey puirtizluliigii
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Cizelge 7. Agag tiirli—kesis yonii—zimpara gesidi diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglari (um)

AGAC TURU
KESIS ZIMPARA ot
R FR KASYA RMUT KESTANE T. IRI
YONU CESiDi AKAS ARMU STAN MESE SEDIR
X HG X HG X HG X HG X HG
80 NUMARA | 7,754 C 7,013 E 7,614 | CD | 8,627 7,353 DE
RADYAL
120 NUMARA | 4917 | GH | 4,222 J 5,239 G 6,108 F 4,359 0
TEGET 80 NUMARA | 7,710 C 7,334 | DE | 8,432 B 9,096 A* 8,297 B
120 NUMARA | 4,304 I 4,091 J¥* 1 4,595 HI 6,119 F 5,107 G
LSD +0,3258
X : Aritmetik ort.  HG : Homojenlik Grubu *: En fazla yiizey piiriizliiligii **: En az yiizey piiriizliiliigii

Yiizey piiriizlilliik degeri; en yiiksek mesede te-
get yonde 80 numara, en diisiik ise armutta teget yonde
120 numara zimpara ile elde edilmistir. 80 numara zim-
para ile zzimparalamada akasyanin teget ile radyal yonii;
kestane ve Toros sedirinin teget yonii ile mesenin radyal
yonil; armudun teget yonii ile Toros sedirinin radyal yo-
niindeki piiriizliilik degerleri, diger taraftan 120 numa-
rali zzmparalamada mesenin radyal yonii ile teget yonii;
akasyanin teget yonii ile Toros sedirinin radyal yonle-
rine ait piriizliliik degerleri arasindaki fark onemsiz
cikmuistir.

4. SONUC VE ONERILER

Yiizey puriizliligii (Ra) agac tiirii bakimindan en
fazla mesede (7,487 pum) bulunmus, bunu sirast ile
kestane (6,470 pm), Toros sediri (6,279 um), akasya
(6,171 pm) ve armut (5,665 pm) izlemistir. Akasya ile
Toros sediri arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmistir. Mesenin
en piiriizlii yiizeyi vermesi odununun kaba tekstiirlii ve
trahe ¢aplarinin biiyiik olmasindan, armudun en az pii-
riizlil ylizeyi vermesi ise trahe ¢aplarinin kiigiik ve ince
tekstiirlii olmasindan kaynaklanmis olabilir.

Kesis yonii bakimindan yiizey piiriizliiligii teget
yonde (6,509 um), radyal yone (6,321 pm) gore; zim-
para ¢esidi bakimindan ise 80 numara ile zimparala-
mada (7,923 pm), 120 numara ile zimparalamaya (4,906
um) gore daha fazla bulunmustur. Teget yoniin radyal
yone gore daha piiriizlii yiizeyler vermesi, odun dokula-
rinin biiyiikliik ve dokunus ozelliklerinin bu yonlerde
farklt olmasindan kaynaklanmis olabilir.

Agag tiiri—kesis yonii etkilesiminde yiizey pii-
riizliiligi, en fazla mesede teget yonde (7,608 pm), en
az ise armutta radyal yonde (5,617 pm) elde edilmistir.
Armutta radyal yon ile teget yon arasindaki fark énem-
siz ¢ctkmistir. Kesis yonii—zimpara ¢esidi bakimindan
ptiriizliilik, en fazla teget yonde 80 numara zimpara ile
(8,174 pm), en az ise teget yonde 120 numara zimpara
ile (4,843 pm) elde edilmistir. 120 numara zimpara
kullaniminda radyal yon ile teget yon arasinda fark
onemsiz ¢ikmugtir.

Agag tiiri—kesis yonii—zimpara cesidi bakimin-
dan yiizey piiriizliiliigii en fazla mesede teget yonde 80

numara zimpara ile (9,096 um), en az ise armutta teget
yonde 120 numara zimpara ile (4,091 pm) elde edilmis-
tir. 120 numara ile zzimparalamanin 80 numara ile zim-
paralamaya gore daha piiriizsiiz yiizey vermesi, agag
malzeme yiizeyini asindirarak iglem yapan zimparanin
sahip oldugu tanecik sayisinin fazla olmas ile tanecik
basma diisen is miktarmin azalmasi ve bu taneciklerin,
islem esnasinda yiizeyde olusturdugu “vadilerin” 6lgii-
stinde etkili olmasindan kaynaklanabilir.

Literatiirde, 80 numara zimpara ile islem géren
mese ve akasyanin yiizey piriizliilik degerleri sirasi ile
teget yonde 9,33 pm, 7,94 pm, radyal yonde ise 9,69
pm, 8,49 um olarak verilmistir (11). Deney sonuglari
literatiir ile uyumludur. Ancak, kesis yonleri bakimin-
dan literatiir verileri ile bir uyumsuzluk s6z konusu
olup, bunun nedeni yiizey piirtizliiliigiine etki eden fak-
torlerden (purtzlilik 6lgme yontemi, agacin yetisme
yeri ve Ornegin alindigi kismimn agagta bulunus yeri)
kaynaklanmis olabilir.

Sonug¢ olarak kaba tekstiirlii aga¢c malzemeler
ince tekstiirliillere gore daha piiriizlii ylizey vermektedir.
Piirtizluliik teget yonde daha fazla olup, 120 numara
zimpara kullaniminda kesis yonleri arasindaki fark
Onemsizdir. Bunlara gore, yiizey piiriizliiligiiniin 6nemli
oldugu durumlarda, kesis yonleri arasindaki piiriizliiliik
farkinin giderilmesinde ve iistyiizey islemlerinden 6nce
yiiksek numarali zimparalarin kullanilmasi 6nerilebilir.
Ayrica, farklt makinelerde ve degisken sartlarda yapilan
zimparalama isleminin yiizey piriizliiliigiine etkilerinin
arastirtlmasi, endiistriye ve bilimsel calismalara 11k
tutmasi anlaminda faydali olabilir.
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