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OZET

Bu ¢alismada, lif levhalarin ylizey puriizliligii iizerine zimpara isleminde fakli besleme hiz1 ile farkli bant
kombinasyonlarinin etkisi arastirilmistir. Test 6rnekleri %55 karagam (Pinus nigra) ve %45 dogu kayini1 (Fagus
orientalis) odun liflerinden tretilmistir. Lif levhalarm yiizeyleri {i¢ farkli besleme hiz1 (16, 20, 24 m/dk.) ve dort
farkli zimpara bant kombinasyonu Z1(50-60-100-120), Z2(50-80-100-120), Z3(50-60-80-120), Z4(50-80-80-
120) kullanilarak zimparalanmistir. Levhalarin yiizey piiriizliik degerleri ISO 4288 standardina uygun Mitutoya
Surftest SJ-301 markal cihazda 6l¢iilmiistiir.

Elde edilen verilere gore diisiik besleme hizinin, yiliksek besleme hizlarina gére levhalarin yiizey piiriizliligiini
iyilestirdigi goriilmiistiir. Zimpara bant kombinasyonlarinin da yiizey piiriizliiliik degerlerinin etkiledigi tespit
edilmistir. Z1 bant kombinasyonunda besleme hizin artmasiyla levhalarin yiizey piiriizliligi iyilestigi, Z2 ve Z3
bant kombinasyonunda besleme hizinin yiizey piiriizliiligiini 6nemli olarak etkilemedigi gériilmiistiir. Buna
karsin, Z4 bant kombinasyonunda ise besleme hizin artmasiyla yiizey piirtizliiliik degerinin arttig1 belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yiizey piirtizliligii, Lif levha, zimparalama, igneli tarama metodu.

EFFECT OF SOME SANDING FACTORS ON SURFACE
ROUGHNESS OF FIBERBOARD.

ABSTRACT

In this study was to investigate the effects of some sanding factors such as different feeding speeds and different
band combinations on the surface roughness of fiberboard panels. Test samples was produced from wood fiber
mixtures of black pine (Pinus nigra) 55% and beech (Fagus orientalis) 45% ratios. Fiber boards surface were
sanded with three different feeding speeds (16, 20, 24 m/min.) and combinations of four different sanding grit
abrasive band Z1 (50-60-100-120), Z2 (50-80-100-120), Z3 (50-60-80-120), Z4 (50-80-80-120) of four different.
The surface roughness of the panels was measured by using Mitutoya Surftest SJ-301 test device in accordance
with 1SO 4288.

According to the results of sanding process, low feeding speeds were shown to be better surface property than
high feeding speeds. Abrasive band combinations used sanding processes were found to affect the surface
roughness values. It was found that surface roughness was improved of increasing of feed speed at the Z1 band
combination. However, surface roughness was not showed significant effect by changing feed speed of Z2 and
Z3 band combinations. It was determined that higher feeding speeds showed smoother surface at the Z4 band
combination.
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1. GIRIS

Ahsap esasl levhalarin yiizeyleri siv1 ve yiizey kaplama malzemeleri ile kaplanmaktadir. Kaplanacak yilizeyler
oncelikle zimparalanma ve temizleme islemlerinden gecirilmektedir. Kaplama malzemelerin yiizeye tutunma
direncini etkileyen en 6nemli faktdrlerden biri kaplanacak yilizeyin piriizlilik degeridir. Yiizey piiriizliiliik
degerleri tiretim faktdrlerine ve iiretim sonrasi yapilan yiizey islemlerine baghdir. Yiizey piiriizliliigi levhalarin
sadece ylizey Ozelliklerinin degil ayni zamanda mekanik 6zellikleri de etkileyen faktorlerdendir (Kilig ve ark,
2009). Yiizey piiriizliliigii bir malzemenin yiizey kalitesi hakkinda bilgi vermektedir. Yiizey kaplama kalitesi
yiizey piiriizliliigiine baglt oldugundan piiriizliiliigiin azaltilmas1 gerekmektedir. Piiriizlii yiizeylerin diizeltilmesi
igin yapilan ise zimparalama, kullanilan asindirici malzemeye de zimpara adi verilmektedir.

Yiizey diizgiinligi iki yiizey arasindaki yapismayr etkileyen en Onemli faktorlerden biridir. Clnkii yiizey
purizliligii azaldikga yani yiizey diizglinliigii arttikga yapistirict ile yilizeyler arasindaki temas alani da
artmaktadir. Boylece iki ylizey arasinda ¢ekim alani ve yiizey alani arttigindan yapisma ozelligi de artmaktadir.
Bu nedenlerden dolay, yiizey islemlerinin basaris1 zimparalama iglemine ve yiizey diizgiinliigiine baghidir (Petri,
1987; Ayrilmus et al., 2010; Hiziroglu, 1996).

Ahsap esasli levhalarin yiizey piiriizlillik degerleri, levhalarin kullanim alanlar1 ve yiizey kaplama islemlerine
gore faklilik gostermektedir. Bu nedenle yapilacak yiizey islemlerinin derecesinin belirlenmesi gerekmektedir.
Bir¢ok endiistride yiizey piiriizliiliigii belirlenmesinde lazerli 151k, ses emme, hava basinci ve igneli tarama gibi
birbirinden farkli yontemler kullanilmaktadir. Ancak, levha yiizey pirizliliigii belirlenmesinde standart bir
yontem kullanilmadigi gibi yaygin kullanilan bir metot da bulunmamaktadir. Bununla beraber, metal ve plastik
endiistrisinde kullanilan igneli tarama metodu odun kompozit levhalarda ve masif odun firiin ylizeylerinin
puriizliilliigiiniin dl¢liminde daha yaygin kullanilmaktadir (Hiziroglu, 1996; Burdurlu et al., 2005; Peters and
Mergen 1971).

Hiziroglu et.al. (2007) Japonya’da ticari yonga levha ve lif levhalarm yiizey piiriizliiliik degerlerini 80 numaral
zimparalama sonrast yonga levhalarda 3.67- 5.46um, MDF levhalarinda 3.42- 8.47um arasinda oldugunu
belirtmektedir. Diger bir ¢alismada tek tabakali yonga levhalarm ylizey piiriizliilik degerlerinin bagil neme gore
degistigi ifade edilmektedir. %55 bagil nem ve 20 °C’ de denge rutubetine ulasan levhalarin ortalama yiizey
purizliligi 2.15 um, %92 bagil nem ve 20 °C’ de denge rutubetine ulasan levalarin ise 5.67 pum olarak
belirlenmistir (Hiziroglu et al., 2005). Ayrilmis ve ark (2010) MDF levhalarin yizey ozellikleri {izerine
zimparalamann etkisini arastirmislar ve elde edilen sonuglara gére MDF levhalarin yilizey diizgiinliigii zimpara
numarasi artmastyla 6nemli olarak iyilestigi belirtilmektedir. 3 kademeli (60-80-120) zimpara bandi makinesi ile
zimparalanmis MDF levhalarin yiizey piiriizliligi 4,15 pm oldugu ifade edilmektedir. Bir baska ¢alismada
MDF levhalarmn yiizey 6zelliklerine 1s1l islemin etkisi arastirilmistir. Isil islem siiresi ve sicakliginin artmasiyla
ylizey plrizliligiinin kontrol érnegine gore %29 azaldigi, yani yiizey diizglinliigiiniin arttig1 ifade edilmektedir
(Ayrilmis ve ark, 2009). Kili¢ ve ark (2009) gére MDF levhalarin yiizey piiriizliigiiniin azalmasiyla yiizeylere
PVC kaplamalarda yiizeye dik ¢ekme direncinin arttigi ifade edilmektedir (Kili¢ et al., 2009). Diger bir
calismada, aga¢ malzeme yiizey piriizliiliigiine kesis yonii ve zimpara ¢esidinin etkileri belirlenmistir. Akasya,
Armut, Kestane, Sapsiz Mese ve Toros Sediri odunlarindan radyal ve teget kesitli elde edilen 6rneklerin 80 ve
120 numarali zimpara islemi sonucunda yiizey puriuzliligi en yiksek mesede, en disiik armutta elde edilmistir.
Ayrica, teget yon radyal yone gore, 80 numara zimpara 120 numara zimparaya gore daha piiriizli yiizeyler
verdigi bildirilmistir (S6giitld, 2005).

Lif levhalarin yiizey piriizliiliigii izerine zimparalama igleminde fakli besleme hizi ve bant kombinasyonlarinin
etkisi ile ilgili pek ¢alisma bulunmamaktadir. Bu nedenle, galismamizda, lif levhalarin {iretim sonrasi farkli
zimpara numarasi ve farkli bant hizlarina gére ylizey kalitesinin degisimi belirlenmistir. Bu amagla, karagam ve
kayin odun karigimlarindan {iretilen lif levhalarn zimpara islemi sirasinda farkli besleme hizi ve bant
kombinasyonlarinin levha yiizey kalitesine etkileri arastirilmistir. Boylece, fakli makine hizi ve zimparalamada
kullanilan bant numarasinin lif levhalarin yiizey piirtizliligii tizerine etkileri belirlenerek degerlendirilmistir.
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2. MATERYAL VE METOT
2.1. Test levhalarimin Uretimi

Bu ¢alisma Kastamonu ilimizde bulunan SFC Entegre Orman Uriinleri San. ve Tic. A.S.’de yapilmis olup
kullanilan test rnekleri ayni tesiste iiretilmistir. Levha liretiminde hammadde olarak kullanilan Karagam (Pinus
nigra) ve Dogu Kayini (Fagus orientalis) odunlar1 Kastamonu ilimizin inebolu ve Bozkurt bolgelerinden temin
edilmistir. Odunlar diskli yongalayicilarda yongalanarak ortalama 20mm x 25mm x Smm boyutlarinda olacak
sekilde elenmistir. Elde edilen yongalar termo-mekanik yontemle diskli rafindrlerde % 45 karagam %55 dogu
kayin1 karisimi olacak oranlarda karistirilarak liflendirilmistir. Liflendirme isleminde 6n pisirme sicakligi 180
°C, buhar basinct 8,5 bar ve pisirme siiresi 2,5 dakika olarak uygulanmistir. Yapistirict olarak tam kuru lif
agirhgma oranla %10 iire formaldehit (UF) reginesi, su itici olarak %1 parafin ve sertlestirici olarak %1
amonyum klortir (NH4C1) kullanilmustir. Kurutucu tiiplerden rutubeti % 8’e kadar kurutulan lifler, briit kalinlig
3,4-3,5 mm ve yogunlugu 850 kg/m® olarak sekilde serme islemi yapilmistir. Hazirlanan levha taslagi on pres ve
sicak pres islemlerine tabi tutulmustur. 200+10 °C sicaklik, 35 kg-f/cm? 'lik maksimum basimng ve 3 dakika siireli
sicak pres sartlarinda levhalar tiretilmistir.

Pres sonrasi levhalar 45 dk siireyle yildiz sogutucuda sicakliklar1 35 °C‘ye kadar diisiiriilerek boyutlandirma
islemine gonderilmistir. 210x280 cm yar1 mamul depolarinda 4-15 giin dinlendirme islemine tabii tutulmustur.
Yiizey islemleri i¢in steinemann marka 4 baglikli titresimli zimpara makinesi kullanilmistir. Zimparalama
isleminde 4 farkl: bant kombinasyonu ile 3 farkli makine besleme hizlar1 denenerek son kalinlik 3 mm 0,1
olacak sekilde zimparalanmigtir. Zimparalama igleminde uygulanan deney plani Tablo 2.1 de goriilmektedir.

Tablo 2.1. Zimparalama islemlerinde kullanilan bant kombinasyonlar1 ve besleme hizlar

Be}ilene Zimpara Bant Kombinasyonu
121
(m/dK) Z1 22 Z3 4
" 50 50 50 50
20 60 80 60 80
24 100 100 80 80
120 120 120 120

2.2. Yiizey Piiriizluliik Degerlerinin Belirlenmesi

Bu aragtirmada kullanilan lif levhalarin yiizey piriizlilik degerleri 1SO 4287 standardina uygun olarak
yapilmistir. Bu amagla igneli tarama metodu ile ylizey piriizliliigii 6lgen Mitutoya Surftest SJ-301 cihaz
kullanilmustir. Kullanilan yiizey piiriizlilik cihazinin 6lgme hizi 0,5 mm/sn, sinir dalga boyu (Ic) 2,5 mm ve
6lgme uzunlugu (It) 12,5 mm dir. Her bir deney levhasi igin 15 farkli 6l¢iim ve 4 tekrarli olarak toplam 60 6l¢iim
yapilmistir. Minimum yiizey piiriizliligii (Ra) ortalama degerleri tespit edilmistir.

Elde edilen veriler SPSS istatistik analiz programi kullanilarak degerlendirilmistir. Bant kombinasyonu ve
makine hizinin levha ylizey piriizliiligi lizerine nasil etkiledigi ¢ok yonli MANOVA analiziyle ortaya
konulmugtur. DUNCAN testi yapilarak hangi faktorler arasinda farkliliklarin oldugu ve 0,95 giivenle istatistiksel
olarak anlamli olup olmadig1 belirlenmistir.

3. BULGULAR ve DEGERLENDIRMELER

Bu aragtirmada elde edilen ortalama minimum yiizey piriizliligii (Ra) sonuglari, standart sapma ve kareler
toplamui tablo 1 de goriilmektedir.
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Tablo 1. Ortalama minimum yiizey piiriizliliigii (Ra) pm.

Bartin Orman Fakdltesi Dergisi

Besleme Hizi Zimpara
(m/dk) Kombinasyonu Z1 (um) Z2 (um) Z3 (um) Z4 (um)

X 3,43d 2,97b 3,12 2,61a

16 ts 0,13 0,19 0,14 0,19
%V 3,80 6,54 4,41 7,40

X 3,44d 3,04 3,05 3,220

20 ts 0,23 0,27 0,13 0,15
%V 6,64 8,94 4,38 4,56

X 3,07ab 2,95 3,03ab 3,14b

24 s 0,18 0,22 0,20 0,11
v 5,71 7,58 6,60 3,38

X Ortalama yiizey piiriizliligii (Ra) pm ; +s Standart sapma; V kareler toplam1

Tablo 1 de goriildiigli tizere, zimparalama isleminde makine hizi (besleme hizi) sabit kalmak kaydiyla fakli
numarali zimpara band1 (bant kombinasyonu) kullanilmasiyla yiizey piiriizliilik verileri arasinda 6nemli faklar
oldugu belirlenmistir. Yapilan DUNCAN testi sonuglarina gore Z1, Z2, Z3, Z4 bant kombinasyonlar1 arasinda
0=0,05 yanilma olasilig ile onemli farkliliklar oldugu goriilmektedir. Bant kombinasyonu yiizey piiriizliiligiine
etkisi sekil 1 de goriilmektedir. Zimparalamada kullanilan 16 m/dk besleme hizinda en iyi yiizey piiriizliilik
ozelliginin Z4 (50-80-80-120) bant kombinasyonunda 2,61 um olarak bulunmustur. Z4 bant kombinasyonda
diger kombinasyonlardan fakli olarak 2 ve 3 nolu makinelerde 60 ve 100 nolu zimpara bantlar1 yerine 80 nolu
zimpara bandi kullanilmistir. Diger taraftan, en diisiik yiizey piriizliligii Z1 bant kombinasyonunda oldugu
gorillmiis ve ortalama yiizey piriizliligii 3,43 pm olarak belirlenmistir.

e 4 N
~35
£
Z 3 -
=
= 2,5 -
:5 2
215 -
Y
N 1
=
> 0,5 -
0 .
Zl 72 73 z4|z1 Z2 Z3 z4 | z1 z2 73 z4
16 m/dk 20 m/dk 24 m/dk
. | y

Sekil 1.Bant kombinasyonunun yiizey pirizliiliigiine etkisi
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Zimparalama igleminde besleme hizinmn 16 m/dk den 20 m/dk ye yiikseltilmesiyle yiizey piiriizliiliik degerinin
arttig1 yiizey diizglinligiiniin azaldigi goriilmiistiir. Z2 ve Z3 bant kombinasyonlar1 arasinda istatistiksel olarak
o6nemli bir fark olmadigi goriilmiistir. Bu karsin, Z1 ve Z4 bant kombinasyonlarmnin yiizey piiriizliiklerinin
a=0,05 yanilma olasilig1 ile fakli oldugu ve daha diisiik performans gosterdigi belirlenmistir. 20 m/dk besleme
hizinda en uygun bant kombinasyonunun Z2 (3,04 pm) oldugu tespit edilmistir. Bu besleme hizinda en diisiik
yiizey ozelligine sahip Z1 bant kombinasyonu ise yiizey piirtizliliigi 3,44 pm oldugu goriilmistiir.

Besleme hizinm 24 m/dk yiikselmesiyle yiizey piiriizliilik degeri azaldigi ve bant kombinasyonunun da yiizey
diizgiinligii tizerinde etkili oldugu goriilmustiir. Yiizey pliriizliligiinin Z2 bant kombinasyonda Z1, Z3, Z4
degiskenlerinden istatistiksel olarak fakli oldugu belirlenmistir. En iyi yiizey 6zelligi Z2 bant kombinasyonunda
elde edilmis olup ylizey piriizliligi ortalama 2,95 um olarak bulunmustur. Besleme hizinin ayni bant
kombinasyonlarinda degisimi ve yiizey piiriizliliigiine etkisi sekil 2 de goriilmektedir.

4 N

A

N w
g w O
I I

m16
=20
24

o P
g = O
| | |

Yiizey piiriizliliigii (um)
N

o
1

Z1 z2 Z3 Z4
Bant Kombinasyonu

Sekil 2. Besleme hiz1 yiizey piiriizliliigiine etkisi

Sekil 2 de goriildiigii gibi bant kombinasyonu sabit kalmak kosuluyla zimparalama isleminde besleme hizinin
degismesiyle levhanm yiizey o6zellikleri degistigi ve yiizey piriizlilliikleri arasinda 6nemli fakliliklar oldugu
belirlenmistir. Z1 bant kombinasyonunda besleme hizin artmasiyla levhalarin yiizey plriizliligi iyilestigi, Z2
ve Z3 bant kombinasyonunda besleme hizinin yiizey piiriizlilliiginii 6nemli olarak etkilemedigi, Z4 bant

kombinasyonunda ise besleme hizin artmasiyla yiizey piiriizliiliigiiniin azaldig: belirlenmistir.

4. SONUGLAR ve ONERILER

Ahsap esasli levhalarin yiizey piriizliiliik degerleri levha yiizey kalitesi, yiizey islemleri ve kullanim yerleri
bakimindan 6nemlidir. Ahsap esasli levhalarin yiizeylerinin yiizey islemleri ve kullanim sirasinda sorun
olusturmamasi gerekmektedir. Levhalarda ylizey piiriizliiliik degeri kullanilan hammaddenin yapisina, levha
yogunluguna, iiretim yontemine ve ylizey islemlerine baglidir.

Bu ¢alismada lif levhalarin yiizey plriizliiliigii izerine bant kombinasyonu ve zimparalama igleminde besleme
hizinin etkisi belirlenmistir. Besleme hiz1 ve bant kombinasyonunun levha yiizey diizgiinliigiinii etkiledigi ve
yiizey puriizliliik degerinin faklilik gosterdigi anlagilmistir. Elde edilen veriler 1s18inda en diistik ylizey 6zelligi,
besleme hizinin 20 m/dk ve Z1 (50,60,100,120) bant kombinasyonunda yiizey piriizliiliik degerinin 3,44 um
olarak belirlenmistir. Bu karsin en iyi yiizey Ozelligi besleme hizinin 16 m/dk ve Z4 (50,80,80,120) bant
kombinasyonu kullanilarak elde edilmistir. Z4 bant kombinasyonunda yiizey piiriizliligii ortalama 2,61 pm
oldugu belirlenmistir. Z1 bant kombinasyonunda besleme hizin artmasiyla levhalarin yilizey piirtizliligi
iyilestigi, Z2 ve Z3 bant kombinasyonunda besleme hizinin yiizey piiriizliiliigiinii nemli olarak etkilemedigi, Z4
bant kombinasyonunda ise besleme hizin artmasiyla yiizey piiriizliliigiiniin azaldig: belirlenmistir.
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Elde edilen veriler 1s1ginda, lif levhalarin yilizeylerinin zimparalanmasi sirasinda bant kombinasyonlar1 ve
besleme hizlarmm segimlerinin 6nemli oldugu goriilmiistiir. Her iki faktoriinde yilizey 6zelliklerini etkiledigi elde
edilen veriler ve degerlendirmeler ile anlagilmistir. Zimparalama isleminde besleme hizinin diisik oldugu
durumlarda 2 ve 3 nolu zimparalama makinelerde ayni numarali zimpara bandinin kullanilmasinin daha uygun
oldugu tespit edilmistir. Yiiksek besleme hizlarinda ise 2 ve 3 nolu zimparalama makinelerinde farkli numarali
zimpara bantlarinimn kullanimmin daha uygun oldugu belirlenmistir.

Sonug olarak, levha endiistrisinde yiiksek yilizey kalitesi istenen iretimlerde levhalarin yiizey piiriizliilik
degerleri iretim sartlarmm yani sira zimparalama faktorlerine bagli olarak degiskenlik gostermektedir. Bu
nedenle, yiizey puriizlilik degerlerinin ¢ok 6nemli oldugu iiretimlerde, zimparalama islemlerinde besleme hizi
ve bant kombinasyonlarinin dogru secilmesi yiizey kalitesini iyilestirecektir.
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