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OZET

Bu c¢alismada Goknar (Abies bornmiilleriana Mattf) ahsabinin
yiizey piiriizliiliigii tizerine zimparalama ve kesis yoniiniin etkisi
arastirdnugtir. Daire testere ile radyal ve teget yonde kesilen
goknar ahsap numuneleri siraswyla 60, 80, 100 ve 150 numarall
zimpara ile zimparalama islemi wygulanmistir. Zimparalama
islemi yapilan numunelerin yiizey piiriizliiliik parametre degerleri
ISO 4287 standardina gore olgiilmiistiir. Elde edilen verilere gore
yiizey piiriizliiliik degeri hem radyal hem de teget yonde zimpara
numarasmin artmasina bagh olarak iyilesme gostermistir. Radyal
yondeki yiizey piiriizliiliik parametrelerine kiyasla teget yonde
iyilesmenin daha fazla oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Zimparalama, Goknar, Yiizey Piirtizliligd,
Radyal ve Teget Kesit

ABSTRACT

In this study the effect of sanding and section direction on the
surface roughness of Fir (Abies bornmiilleriana Mattf.) wood was
investigated. Using circular saws, the radial and tangential fir
wood samples were subjected to sanding with sandpaper numbers
60, 80, 100 and 150 respectively. Surface roughness parameter
values of the samples subjected to sanding were measured
according to ISO 4287 standard. According to the obtained data,
the surface roughness value has improved due to the increase of
the sanding number in both radial and tangential directions. It is
determined that this improvement is more in the tangential
direction than the surface roughness parameters in the radial
direction.

Keywords: Sanding, Fir Wood, Surface Roughness, Radial and
Tangential Section

1. GIRIS

Goknar Kuzey ve Orta Amerika, Asya, Avrupa, Kuzey Afrika’da ve Kuzey Yarimkiirenin mutedil ve serin bolgelerinde
dagilis gostermistir. Herdem yesil, dallar1 gévdeye ¢evrel dizilmis geng yaslarda piramidal ve orta yaslarda konik bir tepeye
sahip boylu orman agaglaridir. A¢ik gri renkli kabuklara sahiptir, yaslilarda ise kabuk ¢atlakli ve kalindir. Cogunlukla recineli
tomurcuklar1 vardir. Goknar ahsaplari tiirlere gore degismekle beraber ¢ogunlukla kirmizimtirak-kahverengi, beyaz veya
beyaz-sarimtirak ve kokusuzdur. Goknar ahsaplari kolay islenmesi ve yumusak olmasi nedeniyle diizgiin ve piiriizsiiz bir
yiizey vermekte olup bu nedenle iyi boya ve cila kabul etmektedir (Yaltirik ve Efe, 2000).

Ahsap ve ahsap esasli lirlinlerin {iretiminde ylizey yapisi, malzemelerin islenmesi sirasinda birgok agamay1 etkilemektedir.
Bu agamalar {iriin kalitesini, triin simifini, tutkallamayi, verniklemeyi ve ahsap ylizeyinde islem uygulama kolayligini
etkilemektedir. Yiizey pirizliligi tiriin c¢esidine gore degismektedir (Funck ve ark, 1993). Yiizey pirtzliligi islenen
malzemenin yiizeyinde olusan dalgalanma hatalarinin disinda kalan kii¢iik ve periyodik bir sekilde tekrarlanan diizensizliklere
denilmektedir (Peters ve Cumming, 1970; Stumbo, 1963).

Ahsap esasli levhalarin yiizeyleri, ylizey kaplama malzemeleri ile kaplanmaktadir. Yiizeyler oncelikle zimparalanma
isleminden gecirilmektedir. Kaplama malzemelerinde ylizey piiriizlilik degeri yiizey tutunma direncini etkiler. Yiizey
plirtizliilik degerleri iiretim Oncesi ve sonrast yapilan yiizey islemlerine baghdir. Yiizey piirtizliligi mekanik 6zellikleri de
etkileyen bir faktordiir (Kili¢ ve ark, 2009).

Yapismay: etkileyen en dnemli faktorlerden biri ylizey piiriizliiligiidiir. Yiizey diizgiinliigii arttikca yiizey ve yapistiric
arasindaki temas alani da artmaktadir. Yiizey alani arttigindan yapisma ozelligi ve iki ylizey arasinda ¢ekim alami da
artmaktadir. Bu sebeplerden yiizey isleminin basaris1 ylizey diizgiinliigiine ve zimparalama iglemine baglidir (Ayrilmig ve ark.,
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2010; Hiziroglu, 1996). Yalgin Ors ve ark.,, ve Brad J. Schoenfeldve ark. zimpara numarasin artmasiyla yiizey
piiriizliiliigiiniin azaldigim yapilan ¢alismalarda bildirmislerdir (Ors ve Baykan, 1999; Ors ve Demirci, 2003; Schoenfeld ve
ark., 2014).

Farkli agac tiirlerinde ylizey diizgiinliigl ile ilgili baz1 ¢aligmalar yapilmistir ancak zimparalama isleminin Goknar
ahsabim kesis yonii iizerine etkisi ile ilgili ¢aligma bulunmamaktadir. Bu ¢aligmada, Goknar (dbies bornmiilleriana Mattf.)
ahgabi1 teget ve radyal yonlerde kesilerek farkli zimpara numaralart ile zimparalama islemine tabi tutulmustur. Daha sonra
yiizey purtizlilik degerleri incelenen numuneler iizerinde zimparalamanin ve kesis yoniiniin yiizey piiriizliliigii iizerine etkisi
arastirilmigtir.

2. MATERYAL VE METOT

Goknar (Abies bornmiilleriana Mattf)) ahgab1 daire testere ile radyal (R) ve teget (T) yonde olmak iizere kesilerek test
numuneleri elde edilmistir. Numuneler zimpara yapilmadan once 20°C + 2 sicaklik ve % 65 + 5 bagil nem kosullarinda
iklimlendirme kabininde klimatize edilmistir. Zimparalama islemi i¢in Grand (Asia Abrasive Industry) marka 60, 80, 100 ve
150 numarali zimparalar kullanilmigtir. Zimparalama iglemi dekor zimpara mala oynar baglikli el zimpara makinasi
kullanilarak yapilmistir. Zimparalanan numunelerin yiizey piirtizlilik degerleri “MarSurf M 300 markal1 ylizey piiriizliligi
6l¢lim cihazi kullanilarak ISO 4287 standardina gore dlgiilmiistiir. Yiizey piiriizliiligii, Sum ¢apl elmas uglu tarama ignesi ile
asagi-yukar1 hareket etmek suretiyle numune yiizeyinde bulunan girinti ve ¢ikinti profillerinin ¢ikarilmas: yontemi ile
Olgiilmektedir. Test numunelerinin, profil ¢ikint1 ve girintileri arasinda kalan merkez ¢izgisi ortalama piiriizliiliik degerleri Ra,
on nokta piiriizliiliigii Rz ve en biiyiik piiriizliilik degeri (Rmax) degerleri 6lgiilmiistiir. Olgiimler igin dlgme hiz1 0,5 mm/sn,
tarama uzunlugu 12,5 mm, oda sicakliginda ve sinir dalga boyu Ac = 2,5 mm olarak belirlenmistir. Her bir parametredeki bir
numune i¢in 4 O6l¢iim yapilmis ve 10 tekrarli olmak iizere toplam 40 6l¢iim yapilmistir. Test numunelerine ait deney
parametreleri Tablo1’de verilmistir.

Tablo 1. Test Numunelerine Uygulanan Zimpara Numarasi ve Kesis Yoni

Kesis Yonii ve Zimpara No

Ornek No
Teget Radyal
Kontrol 0 0
Z-60 60 60
Z-80 80 80
Z-100 100 100
Z-150 150 150

3. BULGULAR VE TARTISMA

Caligmada elde edilen Ra, Rz ve Rmax ortalama yiizey piiriizliiliigli degerleri ve standart sapma degerleri Tablo 2’ de
verilmigtir.

Tablo 2. Ra, Rz ve Rmax Ortalama Yiizey Piiriizliiliigli Degerleri ve Standart Sapma Sonuglar1

Teget Radyal
Goknar Ra Rz Rmax Ra Rz Rmax
(pm) (um) (um) (um) (um) (um)
Kontrol 7.45 44.09 58.70 7.83 42.92 72.23
(0.34)* (0.99) (0.54) (0.20) (4.09) (0.50)
Z-60 3.91 21.69 39.29 3.52 19.07 3541
(0.11) (0.71) (0.49) (0.28) (0.35) (0.49)
Z-80 3.56 20.98 28.52 3.48 19.00 24.76
(0.15) (0.47) (0.45) (0.20) (0.57) (0.22)
Z-100 2.34 14.46 24.93 2.70 12.64 23.98
(0.19) (0.88) (0.42) (0.19) (0.40) (0.47)
Z-150 1.54 10.86 16.50 1.74 11.35 21.04
(0.11) (0.26) (0.70) (0.13) (0.97) (0.56)

*Parantez igindeki degerler standart sapma degerlerini gostermektedir.

Teget yon i¢in kontrol numunesinin ortalama Ra degeri 7.45 pm, Rz 44.09 um ve Rmax ise 58.7 um iken, Z-60 test grubu
Ra degeri 3.91 um, Rz 21.69 pm ve Rmax ise 39.29 um, Z-80 test grubu Ra degeri 3.56 pm, Rz 20.98 pm ve Rmax 28,52 um,
Z-100 test grubu Ra degeri 2.34 um, Rz 14.16 pum ve Rmax 24.93 um ve Z-150 test grubu Ra degeri 1.54 uym, Rz 10.86 pm ve
Rmax ise 16.5 olarak tespit edilmistir (Sekil 1).
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Sekil 1.Teget Yon Ra, Rz ve Rmax Degerleri

Radyal yon kontrol numuneleri igin ortalama Ra degeri 7.83 um, Rz 42.92 um ve Rmax 7.23 pm olarak tespit edilirken,
Z-60 test grubu i¢in Ra 3.52 pm, Rz 19.07 um ve Rmax 35.41 um, Z-80 test grubu i¢in Ra 3.48 um, Rz 19.00 um ve Rmax
24.76 um, Z-100 test grubu i¢in Ra 2.7 um, Rz 12.64 um ve Rmax 23.98 um ve Z-150 test grubu i¢in Ra 1.74 pum, Rz 11.35
um ve Rmax 21.04 olarak belirlenmistir (Sekil 2).
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Sekil 2. Radyal Y6n Ra, Rz ve Rmax Degerleri

Radyal yon igin kontrol numunelerine kiyasla yiizey diizgiinligiinde meydana gelen iyilesme yiizde (%) piiriizliiliik
oranlari, Z-60 test numuneleri i¢in Ra %55.0 um, Rz %55.5 um ve Rmax ise %50.9 um olarak elde edilmistir. Z-80 test
numuneleri ortalama Ra degeri %55.5 um, Rz %55.7 um ve Rmax %65.7 pm, Z-100 test numunelerinde Ra %65.5 um, Rz
%70,5 um ve Rmax %66.8 pm ve Z-150 test numunelerinde Ra %77.7 um, Rz %73.5 pm ve Rmax %70.9 olarak tespit
edilmistir. Tablo 3” de Ra, Rz ve Rmax i¢in yiizey diizgiinliigiinde belirlenen iyilesme yiizde (%) oranlar1 verilmistir.
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Tablo 3. Test Numunelerinin Yiizey Piiriizliiliik Parametrelerindeki Tyilesme Oranlar1 (%)

Goknar Ahsabi Test Teget (%) Radyal (%)
Numuneleri Ra (um) Rz (um) Rmax (um) Ra (um) Rz (um) Rmax (um)
Z-60 475 50.8 331 55.0 55.5 50.9
Z-80 52.2 52.4 51.4 55.5 55.7 65.7
Z-100 68.6 67.2 57.5 65.5 70.5 66.8
Z-150 79.3 75.3 718 77.7 735 70.9

Teget yon igin kontrol numunemize kiyasla yiizde(%) piiriizliiliik degerlerinin, Z-60 test grubu igin Ra degeri %47.5 um,
Rz %50.8 pm ve Rmax %33.1 pm oranlarinda iyilesme gosterdigi belirlenmistir. Bu iyilesmenin yiizey parametre degerlerinde
Z-80 test grubu icin Ra %52.2 pm, Rz %52.4 pm ve Rmax %51.4 pm, Z-100 test grubu i¢in Ra %68.6 pm, Rz %67.2 pm ve
Rmax %57.5 pm ve Z-150 test grubu i¢in Ra %79.3 pm, Rz %75.3 pm ve Rmax %71.8 oldugu tespit edilmistir.

Bu calismada elde edilen verilere gore zimpara numarasi arttik¢a yilizey piriizliligii azalmistir. Daha 6nce yapilan
caligmada da benzer sonuglar bulunmustur (Istek ve ark., 2012). Radyal yondeki 6l¢iimlerin teget yone gore daha piirtizlii
yiizeyler vermesi ahsap yiizey yapisinin ve yiizey yapi biiyiikliiklerinin farkli olmasindan kaynaklanmis olabilir.

Sogiitlii (2005) tarafindan yapilan ¢aligmalar ile karsilastirildiginda sonuglarin literatiir ile uyumlu oldugu tespit edilmistir.
Zimpara numarasinin artmasi birim alanda bulunan tane sayisinin ve asindirict kum tane hacminin kii¢iilmesi anlamina
gelmektedir. iri hacimli asindiricilar yani kiigiik numaraya sahip zimparalar yiizeyde cizikler meydan getirerek agindirma
yapmaktadir. Biiyiik numarali zimparalar kiigiik tanelerden (kum) olusmaktadir. Kiigiik taneli biiyiik numarali zimparalar ile
islenen malzeme ylizeylerinde aginma miktar1 azalmakta ve ¢ok derin yiizey bozukluklari olusmamaktadir. S6nmez ve ark.
(2002) ile Efe ve ark. (2002), tarafindan yapilan ¢alismalarda kii¢iik kum taneli (biiyiik numaral) zimparalarin, bilyiik taneli
(kiigiik numarali) zimparalara gore, yiizey plrtizliliigii agisindan avantaj saglamasi literatiirle uyumludur (Efe ve ark., 2007).
Goknar ahsabi kontrol ve kesis yoniine (teget ve radyal) test 6rneklerinin yiizey piiriizliiliik profilleri Sekil 3a, 3b, 3¢ ve 3d’de
gosterilmistir.
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Sekil 3a. Goknar Ahsabinin, Teget Yon Kontrol Test Orneklerine Ait Yiizey Piiriizliiliik Profili
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Sekil 3b. Goknar Ahsabimin, Radyal Yon Kontrol Test Orneklerine Ait Yiizey Piiriizliiliik Profili
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Sekil 3¢. Goknar Ahsabinin, Teget Yon Z-150 Test Orneklerine Ait Yiizey Piiriizliiliik Profili

Mahr GmbH
14 . HE00
Z-150 Radyal crminp 2007]
Weire: LI: FE0mm
(== 1TH Li: o0 m
Tonm: WE: 50 pm
Wl O30 mmis
Mokl 11200
Froh Pre-3E0
POl _Ce2.PC D R[Lo G302 mm] 21032018, 1812
' ' ' '
L G E L EE R R ORECETEET LR S GRECEEEEE R e R RDEEREE R E TR TE TR, :
' ' ' ' '
B} SoL s S s s S S S i R R U S S e S S R S R ;
[:]:] i ! : v i e prf iy : i
T T— T - —— T -
' : 1 u : :
--------------------- R e L T ]
' ' ' '
' ' ' ' '
2 of 1| ESHEIE R R A S R R - L SR L R S SRS SR HER ST A RO 1 AR A e S R S SR LS T RS LS gy
' ' ' ' '
[3 2 mmbi] +0mm
[Fa 1555 ym | Rz 11,13 am | Fmar 45 m |

Sekil 3d. Goknar Ahsabinin, Radyal Yon Z-150 Test Orneklerine Ait Yiizey Piiriizliiliik Profili
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4. SONUC VE ONERILER

Elde edilen verilere gore;

1. Teget ve radyal yondeki numuneler kontrol numunesi ile kiyaslandiginda teget yonde zimparalama islemi uygulanan

numunelerin radyal yondeki numunelere gore yiizey piiriizliiliik degerlerini daha olumlu etkiledigi belirlenmistir.

Zimpara numarasi arttikca ylizey piiriizliiliigiinde iyilesmeler tespit edilmistir.

3. Teget ve radyal yonde en iyi yiizey plrizliligii degerleri Z-150 test grubunda elde edilmistir. Teget yon i¢in 1.54 pm
ve radyal yon i¢in 1.74 pm olarak elde edilmistir.

4. Kontrol numunesine kiyasla ylizey piiriizliiliik parametre degerlerinde iyilesme yilizde (%) oranlar1 Ra, Rz ve Rmax
i¢in teget yonde sirastyla %79.3 , %75.3 ve %71.8 um olarak elde edilmistir.

5. Bu sonuglar 1s18inda mobilya sektdriinde bilylik numarali zimpara kullanilmasi malzemelerin yiizey diizgiinlik
kalitesini arttiracaktir. Ozellikle dekoratif malzeme iiretiminde piiriizsiiz yiizeylerin elde edilebilmesi i¢in mutlaka
biiyiik numarali zimpara kullanilmalidir.
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