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Bu ¢alismada, asindwrict su jeti (ASJ) sisteminde kesilmis orta yogunluklu liflevha (MDF)
malzemenin kenar piirizliiliik ozellikleri iizerine segilmis isleme parametrelerinin etkisi
incelenmigstir. Orneklerde Ra, Rq ve Rz piiriizliiliik degerleri analiz edilmis ve endiistriyel
uygulamalara yonelik oneriler sunulmustur. | In this study, the effect of selected processing
parameters on the edge roughness properties of medium density fiberboard (MDF) material cut in
the abrasive water jet (AWJ) system was examined. Ra, Rq and Rz roughness values in the samples
were analyzed and suggestions for industrial applications were presented.

Sekil A: MDF orneklerin ASJ sisteminde kesilmesi ve piiriizliiliik 6l¢iimleri | Figure A:.Cutting of
MDF samples in AWJ system and roughness measurements

Onemli noktalar (Highlights)

»  MDF érneklerin kesilmesinde yiiksek verimlilige sahip, diisiik maliyetli, basit, temiz ve
giivenilir bir teknoloji olan ASJ makinesi kullanilmustir. / AWJ machine, which is a high-
efficiency, low-cost, simple, clean, and reliable technology, was used to cut the MDF
samples.

»  MDF ornekler ASJ makinesi ile farkli parametrelerde kesilmis ve orneklerin piiriizliiliik
ozellikleri belirlenmistir. / MDF samples were cut with the ASJ machine at different
parameters and the roughness properties of the samples were determined.

> Orneklerin kesim yiizeyi diizgiinliigiinde secilmis isleme parametrelerinin etkisi énemli
bulunmugtur. / The effect of selected processing parameters on the smoothness of the
cutting surface of the samples was found to be significant.

Amag (Aim): Bu ¢alismada, levha kalinligi, kesici sivi basinci, asindirict akis orani ve ilerleme hizi

faktorlerinin ASJ sisteminde kesilen MDF orneklerin piiriizliiliik ozelliklerine etkisinin belirlenmesi

amaglannustir. / In this study, it was aimed to determine the effects of board thickness, cutting liquid
pressure, abrasive flow rate and feed rate factors on the roughness properties of MDF samples cut
in the AWJ system.

Ozgiinlitk (Originality): Calismada, geleneksel veya bilgisayar kontrollii ahsap isleme
makinelerine gii¢lii bir alternatif olarak yeni nesil ve cevre etkisi diigiik agindirict su jeti sistemi
kullamiInustir. / In the study, a new generation abrasive water jet system with low environmental
impact was used as a powerful alternative to traditional or computer-controlled wood processing
machines.

Bulgular (Results): Levha kalinligi ve ilerleme hizi artist ile piiriizliiliik degerleri artnmigtir. Ayrica,
asindirict miktart ve kesici sivi basinci artisina bagl olarak piiriizliiliik ozellikleri genel olarak
azalma egilimi gostermigtir. / Roughness values increased with increasing board thickness and feed
rate. Additionally, roughness properties generally tended to decrease depending on the increase in
the amount of abrasive and cutting liquid pressure.

Sonug¢ (Conclusion): Orneklerin piiriizliiliik degerlerinde levha kalinhigr ve ASJ ilerleme hizi
parametreleri birinci derecede oneme sahiptir. / Board thickness and AWJ feed rate parameters
are of primary importance in the roughness values of the samples.
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Bu calismada, agindirici su jeti (ASJ) sisteminde farkli isleme parametreleri ile kesilen orta
yogunluklu liflevha (MDF) oOrneklerin kenar piiriizliilik 6zelliklerinin  belirlenmesi
amaglanmustir. 18, 36 ve 54 mm kalinliklarinda hazirlanmis olan liflevhalar, ASJ sistemi ile 50,
100 ve 200 mm/dk ilerleme hizi; 200, 300 ve 450 gr/dk asindirici kiitle akig orani; 300 ve 380
MPa kesici stv1 basmci uygulanarak kesilmistir. Orneklerde kesim yiizeyi 6zellikleri Ra, Rq ve
Rz piiriizliiliik degerleri analiz edilerek belirlenmistir. Caligma sonuglarina gore, lif levha kalinlig:
ve ASJ ilerleme hiz1 artigina bagl olarak piiriizliilik 6zellikleri de artmistir. Diger taraftan,
agindirict miktar1 ve kesici sivi basicindaki artis ile piiriizliilik degerleri genel olarak azalma
egilimi gostermistir. Ancak, 6rneklerin piiriizliilikk 6zelliklerinde levha kalinlig1 ve ASJ ilerleme
hiz1 parametreleri birinci derecede dneme sahipken, asindirict akis orani ve kesici s1vi basinct
parametrelerinin daha az bir dneme sahip oldugu belirlenmistir.

Investigation of Roughness Properties of Fiberboard Cut with Different
Parameters in Abrasive Water Jet System
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1. GIRIS (INTRODUCTION)

In this study, it was aimed to determine the edge roughness properties of medium density
fiberboard (MDF) samples cut with different processing parameters in the abrasive water jet
(AWJ) system. Fiberboards with 18, 36, and 54 mm thicknesses were cut with ASJ system at feed
rates of 50, 100 and 200 mm/min; abrasive mass flow rates of 200, 300 and 450 g/min; cutting
liquid pressures of 300 and 380 MPa. Cutting surface properties of the samples were determined
by analyzing Ra, Rq and Rz roughness values. According to the study results, roughness
properties increased due to the increase in fiberboard thickness and AWJ feed rate. On the other
hand, roughness values generally showed a decreasing trend with the increase in abrasive amount
and cutting liquid pressure. However, it was determined that the sheet thickness and AWJ feed
rate parameters were of primary importance in the roughness properties of the samples, while the
abrasive flow rate and cutting liquid pressure parameters were of less importance.

Mobilya, dekorasyon ve yapisal dograma

Ahsap ve ahsap esasli malzemelerin islenmesinde
geleneksel makinelerin kullanimi her gecen giin
azalmakta ve onemini yitirmektedir. Giliniimiizde,
teknolojik ilerlemelere bagli olarak gelistirilen
bilgisayar kontrollii ve tam otomatik makineler,
geleneksel makinelerin yerini almaktadir. Yeni
nesil makineler, tretim hattinin hizlanmasina, is
giiclinlin azalmasina ve iriin gesitliligine olanak
saglayarak, isletmeler acisindan iiriin maliyetlerini
diisiirmede biiyiik bir 6neme sahiptir [1].

iiriinlerinin imalatinda farkli geometrik ve karmasik
sekiller siklikla tercih edilmektedir. Bu 6zellikteki
iirinlerin hizli ve kolay bir sekilde islenebilmesi
icin bazi 6zel kesme yontemlerinin uygulanmasi
gerekir. Malzeme kesiminde dort temel isleme
yontemi belirtilmistir. Bunlar; dogrusal ters hareket
ile testere kesimi, CNC (Computer Numeric
Control/Bilgisayarli Sayisal Kontrol) frezeleme,
lazer kesim ve agindirict su jeti kesimidir [2]. Ahsap
malzemenin 6nemini artirmak ve ona daha fazla
deger katmak i¢in isleme yontemlerinin (frezeleme,
kesme vb.) gelistirilmesine ihtiya¢ vardir. Su jeti
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teknolojisi ahsap ve ahsap esasli malzemelerin
islenmesinde son yillarda umut verici se¢eneklerden
biri olarak uygulanmaktadir [3].

Su jeti teknolojisi degisik 6zellikteki malzemelerin
kesim islemleri i¢in kullanilabilen geleneksel
olmayan yeni bir endiistriyel yontemdir. Su jeti
isleme teknolojisinin prensibi, is parcasina mekanik
olarak etki eden sivi araciligi ile kesim olarak
aciklanabilir [4-7]. Su jeti teknolojisinde farkli
kesme ozelliklerine gore, saf su jeti (SJ) ile kesme
ve asindirict su jeti (ASJ) ile kesme seklinde iki
pratik yontem kullanilir [5, 6]. Ancak seramik,
ahsap, metal gibi daha sert malzemelerin iglenmesi
stirecinde SJ yonteminin gelistirilmis bir formu olan
ASJ teknolojisi daha verimli bir kesim yontemidir
[8]. ASJ sistemi, silika kumu, garnet, aliiminyum
oksit, silisyum karbiir gibi agindirict parcaciklarin,
cesitli ozellikteki malzemeleri asindirmak/kesmek
icin yliksek basingli su ile siirliklendigi mekanik bir
yontemdir [9].

ASJ veya SJ teknolojileri, havacilik ve uzay
mithendisligi, askeri miihendislik, otomotiv sanayi,
yap1 malzemeleri ve dekorasyon elemanlari, gida
isleme ve yeralti madenciligi gibi bir¢ok endiistride
yaygin  olarak  kullanilmaktadir [10]. Bu
teknolojiler, kumas, kagit, ahsap, plastik, cam,
mermer, metal gibi degisik Ozellikteki birgcok
malzemenin kesiminde kullanilabilen Onemli
avantajlara sahip bir kesme sistemi olmustur [11].
Cok basit, temiz ve giivenilir bir teknolojidir ve bu
nedenle diger kesme yontemlerine alternatif olur
[12,13]. Ayrica su jeti teknolojisi, ahsap ve ahsap
esasli paneller ile ince kereste pargalarinin
kesilmesi ve yiiksek hassasiyetli kakmacilik
elemanlar1 gibi zor sekilli parcalarin seri {liretimi
i¢in uygundur [14]. Ahsabin islenmesinde su jeti
teknolojisinin kullanilmas1 yeterli kesim kalitesi,
yiiksek verimlilik, diigiik maliyet, cevre koruma ve
basit calisma sistemi gibi Onemli avantajlara

Klavuz delikleri
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[

sahiptir  [15-17]. Geleneksel ahsap isleme
makinelerindeki toz maruziyeti [18] ve yiiksek
giirliltii gibi problemler i¢in su jeti ile kesme etkili
bir ¢6ziim sunar [14]. Ayrica, sentetik regineler ve
dogal liflerle {iretilen kompozit malzemelerin
islenmesi sirasinda, plastik matrisin erimesi ve daha
sonra da kesici takimlara yapigmasi sorunu ortaya
¢tkar. Bu sorun, su jeti teknolojisinin
kullanilmasiyla ¢oziilebilir [19].

Ahsap ve ahsap esasli malzemelerin yiizey kalitesi
nihai triinlerin maliyetleri ve estetik 6zellikleri
acisindan 6nemli bir kriterdir. Yiizey piiriizliligi,
ahsap {irlinlerin ylizey kalitesini belirlemek icin
kullanilan temel bir faktordiir [20, 21]. Islenmis
ahsap triinlerin ylizey piiriizlilligi yapistirma ve
ustylizey islemleri gibi daha sonraki siire¢leri
Onemli derecede etkiler [22-26].

Bu calismada, orta yogunluklu liflevha 6rnekler
ASJ sisteminde farkli isleme parametreleri
uygulanarak kesilmistir. Levha kalinlig1, kesici sivi
basinci, asindirici akis orani ve ilerleme hizi gibi
secilmis faktorlerin liflevha 6rneklerde Ra, Rq ve Rz
piriizliliik degerleri iizerindeki etkileri analiz
edilmistir. Boylece, drneklerde daha diizgiin kesim
ylizeyleri elde edebilmek icin ASJ sisteminde en
uygun isleme parametrelerinin  belirlenmesi
hedeflenmistir.

2. MALZEME VE YONTEM (MATERIALS AND
METHODS)

2.1. Liflevha Orneklerin Hazirlanmasi (Preparation
of Fiberboard Samples)

Calismada, mobilya endiistrisi ve dekorasyon
uygulamalarinda siklikla kullanilan orta yogunluklu
liflevha (MDF) tercih edilmistir. Kastamonu
Entegre firmasina ait olan 18 mm kalinlikta ve
birinci smif kalitedeki liflevha deney materyali
olarak kullanilmistir.

%
]

|R_|

18

54 mm

|_|s

Sdmm |

Sekil 1. Farkli kalinlikta hazirlanmis liflevha 6rneklerin 6lgiileri (Dimensions of fiberboard samples prepared in
different thicknesses)
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Panel halindeki levhadan 550200 mm taslak
Ol¢iilerinde yeterli sayida numune kesilmis ve daha
sonra numuneler D3 normuna sahip polivinilasetat
(PVAc) tutkali kullanilarak iki ve ii¢ kat olacak
sekilde iist iiste yapistirilarak lamine edilmistir.
Laminasyon sonrasi ornekler 20+2 °C sicaklik ve
%6543 bagil nem sartlarinda degismez kiitleye
ulasana kadar bekletilmistir. Ardindan Ornekler,
250%x54 mm olgiilerinde ve li¢ farkli kalinlikta (18
mm, 36 mm ve 54 mm) olacak sekilde
hazirlanmigtir. Agindiricili su jeti (ASJ) sistemiyle
kesim esnasinda liflevha 6rneklerin sabit kalmasini
saglamak i¢in Orneklerin boy  yoniindeki

kenarlarindan 20 mm igeride ve ¢apt 7 mm olan
kilavuz delikler agilmigtir (Sekil 1).

2.2. ASJ Sisteminde Orneklerin Kesimi (Cutting of
Samples in ASJ System)

Liflevha orneklerin farkli parametrelerdeki kesim
islemlerinde bilgisayar kontrollii konsol tip ASJ
makinesi (model: su jeti S-HP) kullanilmistir. ASJ
ile kesme siiregleri CT Kesme Teknolojileri ve
Makina San. Tic.Ltd. Sti.’nde gerceklestirilmistir.
Kesim siirecinde uygulanan parametreler Tablo
1’de gosterilmistir.

Tablo 1. ASJ kesiminde uygulanan parametreler (Parameters applied in AWJ cutting)

Parametre Deger

Levha kalinligi (mm) 18, 36, 54
ASJ ilerleme hiz1 (mm/dk.) 50, 100, 200
Asindirici kiitle akis orani (g/dk.) 200, 300, 450
Kesici s1v1 (su) basinci (MPa) 300, 380
ASJ nozul (meme) ¢ap1 (mm) 0.76

ASJ meme uzunlugu (mm) 80

Kesme islemleri sirasinda drneklerdeki titresimi ve
hareketi 6nlemek i¢in, kesilecek liflevhalar 6nceden
hazirlanan kaliplar arasina yerlestirilmis ve
sabitlenmistir. Kesim islemleri, daha once agilan
kilavuz deliklerden baslamis ve bitirilmistir (Sekil

2). Kesim siire¢lerinde, ASJ nozul ucu kesilecek
Ornegin ylizeyinden 3 mm yukarida olacak sekilde
ayarlanmigtir. ASJ sisteminde, 7,5-8 Mohs sertligi

Sekil 2. Orneklerin ASJ sisteminde kesilmesi (Cutting of samples in the AWJ system)

Kesme islemlerinden sonra liflevha 6rneklerin ug
kisimlarindaki  fazlaliklar  kilavuz  delikler
hizasindan daire testere makinesinde kesilmistir.
Daha sonra 6rnekler 20£2 °C sicaklik ve %6543
bagil nem sartlarinda sabit bir agirliga ulagincaya
kadar bekletilmis ve ylizey piriizliilik testi i¢in
hazir hale getirilmistir.

2.3. Piiriizliiliigiin Belirlenmesi (Determination of
Roughness)

arasindaki ~ garnet/granat  asindiricti  olarak
kullanilmigtir.
Liflevha  orneklerin  piirizlilik — 6lgtimleri,

dokunmali (igneli) ve ardisik profil degisikliklerini
Olcebilen “Mitutoyo Surftest SJ-301” marka/model

cihaz ile TS EN ISO 21920-2 [27] esaslan
cercevesinde  gergeklestirilmigtir  (Sekil  3).
Orneklerin purizliilik ozelliklerinin

belirlenmesinde; ortalama piiriizliilik degeri (Ra),
ortalama piriizlilik sapmalariin karekoki (Rq) ve
on nokta piriizlilik ortalama degeri (Rz)
parametreleri esas alinmistir.
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Sekil 3. Piiriizliiliik cihazi ve 6l¢iimii (Roughness device and measurement)

Piiriizliiliik Olgtimleri i¢in cihaz, 2,5 mm O6l¢gme
adim1 uzunlugu, 5 6lgme sayisi ve 15 mm/dk 6l¢me
hizina ayarlandiktan sonra, kesilen yiizeylerin
belirli bir hat iizerindeki sekiz farkli noktasindan
(n=8) ylizey pirtzlilik degerleri oOl¢tilmiistiir.

Olclimlerin yapildig1 hat Sekil 4’te gosterilmistir.
Liflevha orneklerden toplamda 432 adet (3 levha
kalinlig1 x 3 ilerleme hiz1 x 3 agindirici akis orani x
2 kesici sivi basinct X 8 oOl¢iim tekrar1) Slglim
alinmustir.

Liflevha orneklerde farkli kalinliklara gore
purazialok dlgum hatt

£l
ast

£

£

8

— — — — — — — — — — ;I

alt

ASJ ile kesilmis &rnek yuzeyi o

£

<

Sekil 4. Liflevha kalinliklarina gore kenar piiriizliiliik 6l¢tim hatt1 (Edge roughness measurement line according to
fiberboard thickness)

2.4. istatistiksel Analiz Belirlenmesi (Statistical
Analysis)

Istatistiksel ~ degerlendirmeler igin MSTAT-C
yazilimi kullanilmigtir. ASJ ile kesilmis liflevha
orneklerin kenar piiriizliiliik 6zellikleri {izerine
secilen igleme parametrelerinin etkisini belirlemek
icin 0,05 Onem diizeyinde varyans analizleri
yapilmistir.  Degiskenler  arasindaki ~ Gnemli
farkliliklar Duncan testleri ile karsilagtirilmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

ASJ sisteminde farkli isleme parametreleri ile
kesilen liflevha 6rneklerin piiriizliilik 6zelliklerine
iligkin varyans analizi sonuglari Tablo 2'de
verilmistir. Buna gore, orneklerin Ra, Rgq ve Rz
piiriizlilik degerleri tizerinde levha kalinligi,
ilerleme hizi, asindiric1 kiitle akis oram1 ve kesici
stvi basinci faktorlerinin etkisi dnemli bulunmustur
(p <0,05).

ASJ ile farkli isleme parametrelerinde kesilen
liflevha Orneklerin Ra, Rq ve Rz ortalama
degerlerinin karsilastirilmasi igin yapilan Duncan
testi sonuglart Tablo 3'te gosterilmistir. Levha
kalinligma iligskin; en diisiik Ra, Rq ve Rz degeri
ortalamalar1 18 mm kalinliktaki Orneklerde, en
yliksek ise 54 mm kalinliktaki Orneklerde elde
edilmigtir. ASJ sistemi ile kesilen liflevha
orneklerde kalinlik artisia bagh olarak piiriizliilik
degerleri artig gostermistir (Sekil 5). 18 mm kalinlik
ile karsilastirildiginda, 54 mm kalinlikta hazirlanan
orneklerde Ra, Rg ve Rz ortalama degerleri sirasi ile
%20,4, %20,2 ve %24,8 artmistir. Piriizliiliik
ozelliklerindeki bu artiglar, su jeti nozul ucundan
cikan ultra yiiksek basinghi sivi (su) ve asindirici
partikiillerin, nozul u¢ kismindan uzaklastik¢a genis
bir a¢1 olusturmasi ve daha diizensiz bir yayilim
gostermesinden kaynaklanmis olabilir. Ayrica ilk
asamada malzemenin yilizeyine c¢arpan yiiksek
basingli suyun malzemede alt kisimlara ulastike¢a ilk
siddetini kaybetmis olmasi da sonuglar iizerine etki
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edebilir.  Onceki calismalarda, basingli su
hiizmesinin malzemeye girdigi noktadan sonra
derinlik arttikga sapma agisininda arttig1, boylece
kesilen malzeme kalinligi artisiyla kesilen yilizeyde
meydana piirlizliliiglin ¢izgisel izlere veya dalgali

bir olusuma doniistiigii ifade edilmistir. Ayrica, ASJ
kesimi siireci i¢inde asindirici partikiillerin
keskinligindeki ve sivi basincindaki azalmalarin
daha piiriizlii bir yilizeye neden oldugu belirtilmistir
[28, 29].

Table 2. Ra, Rq ve Rz piiriizliiliik degerleri i¢in varyans analizi sonuglari (Analysis of variance results for Ra, Rq
and Rz roughness values)

Piiriizliiliik parametresi
Faktor Ra Rq Rz
F degeri p <0,05 F degeri p <0,05 F degeri p <0,05
Levha kalinligt 208,2756 0,0000* 212,2751 0,0000* 222,4981 0,0000*
Ilerleme hiz1 313,3745 0,0000* 323,5352 0,0000* 335,8104 0,0000*
Asindirict akis orani 7,7449 0,0005* 10,1327 0,0001* 15,5114 0,0000*
Kesici s1vi basinci 33,1891 0,0000* 35,6318 0,0000* 36,3131 0,0000*

*: %95 giiven diizeyinde 6nemli

Table 3. Uygulanan faktorlere iliskin liflevha 6rneklerin Ra, Rq ve Rz ortalama piiriizliiliik degerleri i¢in

Duncan testi karsilastirmalari (Duncan test comparisons for the average roughness values Ra, Rq and Rz of fiberboard
samples regarding the applied factors)

Piiriizliiliik parametresi
Faktor Ra Rq Rz
OD (um) HG OD (um) HG OD (um) HG
Levha kalinligi (mm)
18 8,93 C 11,06 c 39,25 c
36 9,43 b 11,64 b 42,36 b
54 10,75 a 13,29 a 48,98 a
flerleme hiz1 (mm/dk)
50 8,85 c 10,97 c 51,64 c
100 9,25 b 11,40 b 53,25
200 11,02 a 13,63 a 63,63
Asindirict akis orani (g/dk)
200 9,90 a 12,28 a 57,56 a
300 9,67 b 11,94 b 56,20
450 9,55 b 11,78 b 54,76
Kesici s1vi basinci (MPa)
300 9,92 a 12,27 a 57,41 a
380 9,49 b 11,73 b 54,94 b
OD: Ortalama deger, HG: Homojenlik gurubu
AS]J sisteminde ilerleme hizina iligkin, en yiikksek  zorlagmasinin sonuglar iizerinde etkili oldugu

Ra, Rq ve Rz degeri ortalamas1 200 mm/dk ilerleme
hizi ile, en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hiz1 ile elde
edilmigtir (Tablo 3). Liflevha orneklerde oSlgiilen
tiim piiriizlilik 6zellikleri ASJ sistemi ilerleme hizi
artigina bagl olarak genellikle artmistir (Sekil 5). 50
mm/dk ilerleme hiz1 ile karsilastirildiginda, 200
mm/dk ilerleme hiz1 ile kesilen 6rneklerde Ra, Rq
ve Rz ortalama degerleri sirasi ile %24,5, %24,2 ve
%23,2 artmistir. ASJ sisteminde ilerleme hiz1 artis1
ile birim alana temas eden kesici sivi ve asindirici
miktarinin azalmasi bdylece de kesim iglemlerinin

sOylenebilir. Su jeti sisteminde ilerleme hizi, bir
malzemenin kesme/asindirma etkisine maruz
birakildig siire seklinde tanimlanmaktadir. Ilerleme
hizindaki azalma, kesilen malzemede bir alanin
daha uzun siireyle su jeti etkisi altinda kalmasi
demektir. Boylece kesilmis yiizeyde birim alana
etki eden agindirici partikiil miktar1 artar ve bu
duruma bagli olarak yiizey kalitesi iyilesir [28, 29].
ASJ veya SJ (sade su jeti) sisteminde kesilen agac
malzemelerin  yiizey  kalitesinin  incelendigi
calismalarda, ilerleme hiz1 arttirildiginda yiizey
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piiriizliiliik degerlerinin de arttig1 ifade edilmistir [1,
14]. Ayrica, ASJ sisteminde kesilmig farkli
ozellikteki  malzemeler igin  gergeklestirilen

calismalarda da ilerleme hiz1 arttik¢a piiriizliilik
degerlerininde artt1g1 rapor edilmistir [8, 30-32].

Sekil 5. ASJ ile farkli parametrelerde kesilmis liflevha (MDF) 6rneklerin Ra, Rq ve Rz degerleri (Ra, Rq
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and Rz values of fiberboard (MDF) samples cut with AWJ at different parameters)
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Asindiric1 akis orani diizeyinde, en yiliksek Ra, Rq
ve Rz degeri ortalamasi 200 g/dk asindirict
miktarinda, en disiik ise 300 ve 450 g/dk asindirict
miktarinda belirlenmistir (Tablo 3). Kesici siv1 (su)
icerisine eklenen asindirici miktarindaki artis ile
orneklerin piiriizliilik degerlerinin genel olarak
azaldig1 goriilmiistiir. Bu durum, yiiksek ilerleme
hiz1 (200 mm/dk) ile kesilen ve 54 mm kalinlikta
hazirlanmus liflevha orneklerinde daha belirgindir
(Sekil 5). 200 g/dk’ya gore, 450 g/dk asindiric1 akis
oraniyla kesilmis 6rneklerde Ra, Rq ve Rz ortalama
degerleri sirast ile %3,5, %4,1 ve %4,9 azalmistir.
Asindirict  miktarindaki artis nedeniyle, kesme
esnasinda kesici su etkisinin azalarak agindirict
partikiil etkisi artisinin sonuglar {izerinde etkili
oldugu soylenebilir. Literatiirde, ASJ kesim
sisteminde asindirict miktar1 artiginin birim ylizeye
etki edecek asindiric1 taneciklerin artmasi anlami
tasidigi, boylece kesilmis yiizeydeki piiriizliiliikte
veya  dalgali  olusumda  bir  azalmanin
beklenebilecegi ifade edilmistir [29]. Diger taraftan,
ASJ ile kesilmis liflevha (MDF) 6rneklerin
piirtizliiliik degerleri lizerine asindirict akis miktari,
ilerleme hiz1 ve levha kalinligi parametreleri
etkisinin 6nemsiz bulundugu belirtilmistir [5].

AS]J sisteminde kesici sivi basincina iliskin; Ra, Rq
ve Rz degeri ortalamalar1 300 MPa ile
karsilastirildiginda 380 MPa basingta daha diistik
belirlenmistir (Tablo 3). Liflevha o6rneklerin
puriizlilik degerleri, Kesici sivi basinci artigina
bagh olarak azalma egilimi gostermistir (Sekil 5).
300 MPa basing ile karsilastirildiginda, 380 MPa
basingta kesilen drneklerde Ra, Rq ve Rz ortalama
degerleri sirast ile %4,3, %4,4 ve %4,3 azalmistir.
Onceki bir calismada, ASJ ile kesilen bambu
malzemede s1vi basinci artigt ile piiriizliiliiglin bir
miktar azaldig1 ifade edilmistir [6]. Ayrica, ASJ ile
kesilmis genis yaprakli ii¢c aga¢ tiirliniin (okan,
iroko, merbau) yiizey kalitesi iizerinde sivi
basincmin  en Onemli etkiye sahip oldugu
belirtilmistir [3]. Diger taraftan, ASJ sisteminde
kesilen farkli aga¢ malzemelerin (sarigam, Dogu
kaymni, sapsiz mese) piiriizliiliik 6zellikleri {izerine
kesici sivi basinct etkisinin agag¢ tiiriine gore
degisiklik gosterdigi belirlenmistir [1]. Kesici sivi
basincinin malzemede yiizey piirtizliiliigiinden ¢ok,
ylizeyde olusan dalgalilik veya ¢iziklik {izerine daha
etkili oldugu ifade edilmis ve siv1 basinci artisi ile
ylizeyde dalgali olusumun arttifi ancak yiizey
pliriizliiliigiinde belirgin bir degisimin olmadig
ifade edilmistir [29, 33].

4. SONUCLAR (CONCLUSION)

Bu ¢alismada, ASJ sisteminde kesilmis liflevha
(MDF) orneklerin kenar piiriizliillik o6zellikleri

lizerine segilmis isleme parametrelerinin etkisi
arastirilmigtir. Liflevha orneklerin Ra, Rq ve Rz
piiriizliliik degerleri levha kalinligi ve ASJ sistemi
ilerleme hiz1 artigina bagli olarak artig gostermistir.
18 mm kalinliga gore, 54 mm kalinliginda
hazirlanan 6rneklerde piiriizliiliik 6zellikleri %25°e
kadar artmistir. 50 mm/dk ilerleme hizi ile kesilen
orneklere gore, 200 mm/dk ilerleme hiz ile kesilen
orneklerin piirtizlilik o6zelliklerinde ise %24’e
kadar artig yasanmugtir. Diger taraftan, asindirici
akis orani ve kesici sivi basincindaki artig sonucu
ylizey piiriizlillik degerleri genel olarak azalma
egilimi gostermis ve orneklerin kenar diizgiinliigii
iyilesmistir. 200 g/dk’ya gore, 450 g/dk asindirict
akis oraninda kesilmis oOrneklerde piiriizliiliikk
ozellikleri %5’e kadar azalmistir. Ayrica, 300
MPa’ya gore, 380 MPa kesici sivi basincinda
kesilen 6rneklerin piirtizliliik 6zelliklerinde %4’e
kadar bir azalma olmustur.

Genel olarak degerlendirildiginde, liflevha
orneklerin piiriizliiliik degerleri {izerinde levha
kalinlig1 ile ASJ ilerleme hizinin 6nemli bir etkiye
sahip oldugu ancak asindirict akis orani ve kesici
stvi basinci etkisinin daha az bir 6neme sahip
oldugu goriilmiistiir. ASJ sisteminde kesici sivi
basincinin ¢ok yiiksek olmasi nedeniyle i¢ kesim
islemi yapilan liflevha 6rneklerde katmanlar-lifler
arast kopmalar veya yarilmalar olusmaktadir. Bu
sorunu Onlemek ve verimliligi arttirmak i¢in, kesme
islemine ilk baslanacak alana onceden kilavuz bir
delik a¢ilmasi Onerilebilir.
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