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ARASTIRMA MAKALESI

OZET

Bu calismada masif aga¢ malzemenin rendeleme isleminde yiizey diizgiinliigiine kesis yonii, bigak sayisi ve bigak
cesidinin etkilerinin belirlenmesi amaglanmistir. Bu maksatla mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullanilan Dogu kayini ve
saricam odunlarindan hazirlanan 48 adet 6rnek iizerinde TS 930 standardina uyularak agag tiirii, kesis yonii, kesici ¢esidi ve
bicak sayisina gore yiizey piiriizliilik degerleri belirlenmistir. Her 6rnekte dokunmali igneli tarama aleti ile 8 6l¢lim yapilmustir.
Cihazin tarama alani olan 20 mm mesafenin her 2.5 mm’ si i¢in belirlenen ortalama piiriizliliik degerleri, aga¢ tiirii ve islem
cesidine gore kargilastirilmistir. Sonug olarak; teget kesitlerde radyal kesitlere gore, 4 bigakli rendelemede 2 bigakli rendelemeye
gore daha diizgiin yiizeyler elde edilmistir. Kesis yonii ve kesici ¢esidi etkilesimleri bu bakimdan 6nemsiz ¢ikmigtir.

Anahtar Kelimeler: Rendeleme, yiizey puriizliliigi, kesis yonii, Dogu kayini, sarigam.

EFFECT OF THE CUTTING DIRECTION, NUMBER OF CUTTER AND CUTTER TYPE TO
SURFACE SMOOTHNESS ON WOOD MATERIAL FOR PLANNING

ABSTRACT

In this study, it was aimed to determine that effect of the cutting direction, number of cutters and cutter types on surface
smoothness of solid wood for planning process. For this purpose, 48 samples which were prapared from beech (Fagus orientalis
L.) and scotch pine (Pinus sylvestris L.) have been widely used furniture industry were tested according to the principles of TS
930. The values of surface smoothness determined by wood species, cutting direction, cutter types and number of cutters for the
per specimen, 8 measurements were made with irc. Determined values of mean surfaces roughness as compared with kind of
wood and kind of process in the space of 20 mm area of search oftest machine for per 2.5 mm. As a result; more smooth surfaces
have been obtained in the tangential surfaces according to radial surfaces and in the planning with 4 cutters than 2 cutters. In this
respect, the interreactions of cutting direction and cutter type have not been significant.

Key Words: Planning, surface roughness, cutting direction, beech, scotch pine.
1.GIRIS gersiz hale geldigi gibi iiretiminde yeterli 6zen
gosterilmeyen bir mobilya kaliteli bir iist yiizey
islemi ile begenilir kilinabilir. Masif mobilya ka-
litesine; malzeme tiirii, yetisme yeri, yasi, tekstiri,
dokusu ve kesilig yonii etkili olmaktadir (2).

Mobilyay1 son {iriin halinde korumak, giizel-
lestirmek ve ekonomik degerini artirmak amaciyla
uygulanan iist yiizey islemlerinin (macunlama, bo-
yama, cilalama, vernikleme vb.) basarisi aga¢ mal-
zeme yiizeyinin diizgiinliigline baglidir. Masif agac
malzemenin yiizey diizglinliigiine ise, oncelikle
aga¢ malzemenin cinsi, tekstiirli ve kesilis yoni ile

alet ve makinelerde islenmesi sirasinda uygulanan : 4 A S "
besleme hiz1 (itme hiz1), kesme derinligi, bigak sa- homojen bir yiizey diizglinligi olusturulmadigs

yist (rendeleme) ve zimpara numarasi (zimpara- taktirde, yﬁ;ey kusur!arl triin kalitesi ve fiyatini
lama) etkili olmaktadir (1). olumsuz etkilemektedir (3)

Masif mobilya ve dograma iiretiminde {ist
yiizey islemlerinden Once aga¢ malzeme yiizeyi
diizglinlestirilmektedir. Bu amagla rendeleme ve
zimparalama iglemleri yapilmaktadir. Yeterli ve

Rendeleme ve zimparalama igleminde Dogu
kayininda, saricama gore ve her iki agag tiiriinde
yillik halkalara teget yonde daha diizgiin yiizeyler
elde edilmistir. Rendelemede kesici bigak sayisi,
zimparalamada ise zimpara numarasi arttik¢a yii-
zey piriizliliik degerleri kiigiilmiistiir. Besleme
hiz1 arttikca ylizey piiriizliiliigiiniin de arttig1 bildi-
rilmigtir (4).

Mobilya kalitesinde kullanilan malzeme ve
durumundan nihai {iriin haline gelinceye kadar uy-
gulanan islemler ve kullanilan tiretim araglar etkili
olmaktadir. Bu baglamda iist ylizey islemleri
onemli bir faktdr olmaktadir. Ust yiizey islemleri
asamasina kadar yapilan islerin kusursuz olmasina
ragmen hatal1 Gist ylizey islemi sonucu iiretim de-
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Masif agac malzemelerde rendeleme sonucu
ylizeyde olusan dalgalarin yonii, besleme yoniine
dik olup, biiyliikliik ve genisliginin; bicaklarin sa-
yist ve kesme derinligine, lif kirilma ve kopmalari-
nin ise bicagin keskinligi ve geometrisine bagl ol-
dugu bildirilmistir (5).

Serit testerelerde en iyi ylizey kalitesinin,
ezme yontemiyle bicme hatt1 olusturulmus egri dis
profilindeki testereler ile bigilen kerestelerde elde
edildigi belirlenmistir (6).

Daire testere ile bigmede, sarigamda 24 disli
testere ile radyal yonde ve Sm/dak besleme hizi ile
diizgiin ylizeyler elde edilecegi bildirilmistir (7).

40 disli daire testere ile radyal yonde big-
mede mese odunundan daha diizgiin yiizey elde
edilmistir (8).

Dogu kayini, saricam, mese ve akasya
odunlarinda teget kesitlerde radyal kesitlere gore,
4 bigakli rendelemede 2 bigakli rendelemeye gore
daha diizgiin yiizeyler elde edilmistir (9).

Duglas goknari, akcaagac ve Amerikan Lale
agact odunlarinin  zimparalanmasinda, odun
yogunlugu, besleme hizi ve kesme derinliklerinin
yilizey diizglinliigline etkileri aragtirilmistir. Buna
gore; her zimpara numarasi i¢in yiizey bozulmalari
en fazla duglas goknarinda ve ilkbahar odunu ki-
simlarinda olmustur. Bu bakimdan, yogunluk ve
zimpara numarasinin, besleme hizi ve kesme de-
rinliginden daha etkili olduklar1 bildirilmistir (10).

Ihlamur, mese, ceviz ve kavak odunlarini
rendelemede ve zimparalamada yiizey diizgiinlii-
giine, besleme hizi, kesme derinligi ve odun rutu-
betinin etkileri arastirilmistir. Sonug olarak; bes-
leme hiz1 ve kesme derinligi azaldik¢a daha diiz-
giin yiizeyler elde edilecegi, bu iki faktordeki arti-
sin ylizey diizglinliigline olan olumsuz etkilerinin
odun rutubetindeki artigla orantili olarak artacag:
bildirilmistir. Diger taraftan yiizey piriizliligi
arttikga makinede gii¢ tiiketimi de artmistir (11).

Agac malzemelerin yiizey karekteristikleri
son iriin iiretimi i¢in kullanimlarinda 6nemli bir
rol oynar. Bu 6zellik mobilya, i¢ dekorasyon, do-
seme vb. liriinlerde daha da belirgindir. Aga¢ mal-
zemede yiizey piuriizliliginiin belirlenmesi igin
bir ¢ok yontem mevcuttur (12).

Odun esasli malzemelerin yiizey kalitesini
belirleme yontemleri dokunmali ve dokunmasiz
olmak tizere iki genel grupta toplanmistir. Dokun-
mal1 igneli taramali yontemde yiizeyler; piiriizli,
orta ve diizgiin olmak iizere ii¢ diizgiinliik sinifina
ayrilmistir (13). Yiizey piriizliiligii 6l¢timlerinde
dokunmalt igneli tarama y&nteminin daha uygun
olacag belirtilmistir (14).

Bu calismada, iilkemizde mobilya endiist-
risinde yaygin olarak kullanilan Dogu kayin1 ve sa-
ricam odunlarini rendeleme isleminde kesis yonii,
bicak sayisi ve bigak ¢esidinin yiizey diizgiinliikle-
rine etkileri karsilastirilmistir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Aga¢ Malzeme

Dogu kaymi (Fagus Orientalis Lipsky) ve
sarigam (Pinus Sylvestris Lipsky) keresteleri ta-
mamen tesadiifi metotla Ankara’daki kereste is-
letmelerinden temin edilmistir.

2.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Agac malzemeler, sicakligl 20+ 2 °C ve ba-
g1l nemi %65 +£5 olan iklim odasinda ortalama
%12 denge rutubetine ulagincaya kadar bekletil-
mistir. Rutubet tayininde TS 2471 esaslarina
uyulmustur. Rendelemede 2 ve 4 adet jilet (hard)
ve yaprak (HSS) bicaklar kullanilmistir. Jilet bi-
caklarin yeni ve kullanilmamuis, yaprak bigcaklarin
ise yeni ve bilenmis olmalarina 6zen gdsterilmistir.
100 mm c¢apinda tek bir jilet topu kullanilarak ser-
best acinin degismemesi saglanmigtir. Yaprak bi-
caklar ise piyasada hazirda satilan 40° kama agi-
sinda jilet bigak sekline getirilerek (50mm x 12mm
x 1,2mm) ayn1 freze topu ile islem yapilmistir. De-
ney ornekleri 8 x 43 x 170 mm boyutlarda ve ke-
restelerin diri odun kisimlarindan toplam 48 adet
kesildikten sonra islemler, sembollerle tanimlana-
rak, arka ylizeylerine etiketlenmistir.

2.3. Deneylerin Yapilisi

Yiizey pirizliligi olctimleri, KOSGEB
ANKARA Kkalite kontrol ve test laboratuarlarinda
mevcut dokunmali1 igneli tarama aleti yardimu ile,
iiretici firma Onerilerine uyularak gerceklestiril-
migtir.  Aletin  6lgme  dogrulugu  ignesinin
aginmamis olmasina bagli olup 0,007mm ¢apin-
daki bir gézenegin igne ile olan pozisyonu sekil 1’
de gosterilmistir.
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I
Sekil 1. Yiizeyde igne- gdzenek iliskisi (T; ignenin
sivri ucu, P; Gozenek)

Olgiim yapilacak parga yiizeyi piiriizliiliik
acisindan genellikle homojen degildir ve elde edi-
len degerler dl¢iim yapilan bolgeye baghidir. Bu
nedenle yiizey pirizliligi ortalamasini elde ede-
bilmek i¢in 6l¢lim yapilacak bolge veya bolgelerin
tespit edilmesi gereklidir. Olgiimler drnek iizerinde
mevcut kesis yoniine dik dogrultuda yapilmaktadir.
Tarama ignesinin dlgme yiizeyinde oyuk agmasina
engel olmak amaciyla yiizeye olan basinci 107 g’
dan diistik tutulmustur.

Olgiimlerde iiretici firma tarafindan belirle-
nen asagidaki esaslara uyulmustur:

e Tarama yonii liflere dik olarak uygulan-
mistir.

» Girintiler ¢ukur, ¢ikintilar tepe olarak ta-
nimlanmustir.

» Tarama ignesi ucu gbzeneklere rastlandi-
ginda, grafik cizici kalem kaydediciden
ayrildigindan, 6lgme tekrarlanmistir.

Tablo 1.Yiizey puriizliilik degerleri (Ra) pm

* Tarama ignesi yaricapt 4um, tarama
mesafesi ise 6mm olarak secilmistir.

Olgme giivenilirligi bakimindan aletin
kalibrasyonu kontrol edilmistir. Bunun i¢in, ras-
gele secilen Ornekler iizerinde ayni tarama ala-
ninda besli 6lgme yapilmis ve 0,1 pum toleransla
ayni sonuglar alinmigtir. Diger deney orneklerine
de ayni1 iglemler uygulanmustir.

2.4. Verilerin Degerlendirilmesi

Rendelenmis masif aga¢ malzemede ylizey
piiriizliliigiine agac tiirii, kesis yonii, bicak cesidi
ve bicak sayist degisimlerinin etkilerini belirlemek
icin her gruptan 3’er adet olmak {iizere 48
(2x2x2x2x3) adet ornek iizerinde elde edilen yii-
zey purizliiliik degerlerine ¢oklu varyans analizi
uygulanmigtir. Karsilikli etkileri anlamli ¢ikan
faktorlerin ortalamalarinin karsilastirilmalart ¢oklu
varyans analizi ile belirlenmis, farkliliklarin an-
lamli ¢ikmasi halinde, bu farkliliklarin degisim
kaynaklar1 arasindaki énemi i¢in LSD testi kulla-
nilmigtir.

3.BULGULAR

Dogu kayini, sarigam odunu deney drnekleri
tizerinde yapilan yiizey puriizliiliik 6l¢iim sonuglari
ortalamalar1 Tablo 1’de verilmistir.

Yiizey piiriizliiliigiine agag tiirii, kesis yoni,
kesici ¢esidi ve bigak sayisinin etkilerine iliskin
varyans analizi sonuglart Tablo 2’de verilmistir.

AGAC KESIS KESICI BICAK OLCUM DEGERLERI (Ra) pm | GENEL ORTALAMA
TURU YONU TURU SAYISI 1121314516718 (Ra) pm
Jilet 2 6666 74168]74[63]69|61]67.6] 4
= Radyal Bigak 4 68]51]51]6362[56(74/581603| 7|
= Yaprak 2 73[71167]6565[76]66|68|68.8| .|
;5 Bicak 4 76 [70|60|62 58|67 (6772|665 65.0
- Jilet 2 65[64161165]71[53/53169]62.6] 4 '
i Teset Bigak 4 6050 |55[53/54]61[63|53]57.2| 7" | . .
a °Ee Yaprak 2 676867 72[71[70(72|79|707| 0 0|
Bigak 4 72]|60[68|62|78|64]68[64|67.0]
Jilet 2 44145147]42(43|43[47]41]440] o
Radyal Bigak 4 44144 143]41]42140[40]40[4L7| ™7
= Yaprak 2 54144146(37(44]44]44]143[445]  |™
{_3 Bicak 4 424445413838 38[36 402" 240
o Jilet 2 53[4214952[50(51/50|50[49.6] . '
% Toget Bigak 4 39[30|38[43|52[47[42]38[422| 7| .
Yaprak 2 49]53144]44[51|44]48142]468[, |
Bigak 4 4134149484546 [47]39 (436
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Tablo 2. Yiizey piiriizliligiine agac tiirii, kesis yonii, kesici gesidi ve bigak sayisinin etkilesimlerine

iligkin ¢oklu varyans analizi sonuglari

Varyans Serbest Kareler Kareler Hesaplama P<%5
Kaynaklar Derece Toplam Ortalamasi F
Agac Tiirii (A) 1 147.018 147.018 651.3716 0.0000
Kesis Yonii (B) 1 0.049 0.049 0.2163 0.0000
AxB 1 1.562 1.562 6.9206 0.0097
Kesici Cesidi (C) 1 2.862 2.862 12.6803 0.0005
AxC 1 4.271 4.271 18.9207 0.0000
BxC 1 0.243 0.243 1.0777 Ns
AxBxC 1 0.549 0.549 2.4307 Ns
Bigak Sayis1 (D) 1 4.040 4.040 17.8990 0.0000
AxD 1 0.376 0.376 1.6671 Ns
BxD 1 0.013 0.013 0.0585 0.0000
AxBxD 1 0.597 0.597 2.6441 Ns
CxD 1 1.252 1.252 5.5477 0.0202
AxCxD 1 0.984 0.984 4.3575 0.0391
BxCxD 1 0.223 0.223 0.9870 0.0000
AXBxCxD 1 0.006 0.006 0.0280 0.0000
Hata 112 25.279 0.226 - -
Toplam 127 189.324 - - -
Ns:Onemsiz

Tekli etkilesimlerde agag tiirii, kesis yoni,
kesici g¢esidi, bigak sayisi ikili etkilesimlerde; agac
tiirli - kesis yonii, agag tiirii — kesici ¢esidi, kesig
yonii — bigak sayisi, kesici gesidi — bigak sayisi,
tcli etkilesimlerde; agac tiirii — kesici ¢esidi — bi-
cak sayisi, kesis yonii — kesici ¢esidi — bicak sayisi,
dortli etkilesimde; agac tiirti — kesis yoni — kesici
¢esidi — bigak sayisinin yizey piriizliligine
etkileri istatistiksel anlamda onemli bulunmustur

(P < 0.05). Bu bakimdan kesis yonii — KesicCi
cesidi, agag tiirii — bigak sayis1 ikili etkilesimleri,
agagc tlri — kesis yonii — kesici ¢esidi, agag tlrii —
kesis yonii — bigak sayist {igli etkilesimleri
onemsiz ¢ikmustir.

Yiizey piirtizliiliik degerlerini, agag tiirii, ke-
sis yonii, kesici ¢esidi ve bigak sayisina gore kar-
silagtirma sonuglart Sekil 2° de gosterilmistir.
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Sekil 2. Agag tiirii, kesis yonii, kesici g¢esidi ve bicak sayisina gore yilizey piriizlilik

degerleri karsilastirma sonuglar
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En diizgiin ylizey sarigam odununda, radyal
yonde, 4 kesicili yaprak bicaklar ile elde
edilmistir.

Daire Testereler ile bicmede de saricam
odununda kayindan, ancak radyal yonde kesis ile
yillik halkalara teget yondekinden daha diizgiin
yiizeyler elde edilmistir (7, 8).

4. SONUC ve ONERILER

Rendeleme isleminde yiizey piiriizlilik
ortalama degerleri Dogu kaymninda Ra= 6.52 pm,
sarigamda Ra= 4.46um bulunmustur. Saricam
odununda daha diizgiin ylizey elde edilmis olmasi
literatiir calismalar1 ile de uyumludur (4,5,9). Bu
durum tekstiiriin saricamda kayin odunundan ince
olmasindan kaynaklanabilir.

Teget kesitlerde, radyal kesitlere gore daha
pliriizsiiz yiizeyler elde edilmistir. Bunun nedeni;
teget ve radyal kesitlerdeki tekstiir farkliligindan
kaynaklanmis olabilir. Daha diizgiin ylizey elde
edebilmek bakimindan teget yonde kesilmis
ylizeyler elde etmeye Ozen  gosterilmesi
onerilebilir.

Agac tirii, kesis yonii, kesici tiirii dikkate
almarak bicak sayisinin kendi aralarindaki islem
sonuclarina gore en diizglin yiizey 4 bigakh
kesicilerle elde edilmistir. Bigcak sayisinin artmasi
halinde yiizey piiriizliligi azalmistir. Bu durum,
her  kesiciye isabet eden is miktarinin
azalmasindan  kaynaklanmig  olabileceginden
rendelemede, kesici sayist ve makinenin devir
hizinin artirilmasi 6nerilebilir.

Kesici ¢esitlerinin ylizey piiriizliiliigline
etkileri Onemsiz ¢ikmistir. Bunun nedeni her
defasinda korelmemis kesiciler kullanilmasindan
kaynaklanabilir.  Bununla birlikte  uygulama
kolayligt ve isin ekonomik yonii de dikkate
almarak, jilet bicaklarin kullanilmasi ve rendeleme
isleminde bigaklarin ayni ugus hizasinda olmasi
Onerilebilir.
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