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OZET

ASINDIRICI SU JETI iLE KESILMIS LiF LEVHA (MDF) VE BAZI AGAC
MALZEMELERIN YUZEY KALITESINE ISLEME PARAMETRELERI
ETKIiSININ INCELENMESI

Ozkan YAMAN
Diizce Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Agac Isleri Endiistri Miihendisligi Anabilim Dal1
Yiiksek Lisans Tezi
Damigman: Dr. Ogr. Uyesi Hiiseyin PELIT
Haziran 2018, 136 sayfa

Bu ¢alismada; bilgisayar kontrollii Asindirict Su Jeti (ASJ) yontemi kullanilarak kesilmis
lif levha (MDF) ve bazi aga¢ malzemelerin yiizey piiriizlilik 6zellikleri tizerine farkli
kesme parametreleri etkisinin belirlenmesi amaglanmistir. Bu maksatla, sarigam (Pinus
Sylvestris L.), Dogu kaymi (Fagus Orientalis L.) ve sapsiz mese (Quercus petraea L.)
odunlarindan teget ve radyal kesit olarak elde edilen aga¢ malzemeler ile MDF 6rnekler
tic farkli kalinlikta (18, 36 ve 54 mm) hazirlanmistir. Daha sonra ornekler, ASJ
makinesinde ti¢ farkli ilerleme hiz1 (50, 100 ve 200 mm/dk), ti¢ farkli asindirici kiitle akis
orani (200, 300 ve 450 gr/dk) ve iki farkli kesici sivi (su) basinci (3000 ve 3800 bar)
uygulanarak kesilmigtir. Kesme parametrelerinin orneklerin yiizey kalitesine etkisini
belirlemek icin TS 6212 EN ISO 4288 esaslarina gore yiizey piirtizliiliik 6zellikleri (Rz,
Rq ve Ra) incelenmistir. Arastirma sonuclarina gore, MDF ve aga¢ malzemelerin ylizey
purtizliilik degerleri malzeme kalinlig1 ve ASJ ilerleme hiz1 artisina paralel olarak artis
gostermistir. Diger taraftan, asindirici orami artisina bagl olarak Orneklerin ylizey
ptiriizliiliikk degerleri azalmis ve yiizey diizglinliigli artmistir. Ayrica, su basincindaki artis
cok belirgin olmamakla birlikte 6rneklerin yiizey Kalitesini iyilestirmistir. Genel olarak
MDF ve aga¢ malzemelerin yiizey piiriizliilik 6zellikleri iizerinde malzeme kalinlig1 ve
ASJ ilerleme hiz1 etkisinin birinci derecede dneme sahip oldugu, agindirict orant ve su
basinci etkisinin ise daha az 6neme sahip oldugu tespit edilmistir.

Anahtar sozciikler: Aga¢ malzeme, Asindirici su jeti, Lif levha, Yiizey piirizliligi.
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ABSTRACT

INVESTIGATION OF THE EFFECT OF MACHINING PARAMETERS ON
THE SURFACE QUALITY OF FIBERBOARD (MDF) AND SOME WOOD
MATERIALS CUTTING WITH ABRASIVE WATER JET

Ozkan YAMAN
Duzce University
Institute of Science and Technology, Departmant of Wood Products Industrial
Engineering
Master’s Thesis
Supervisor: Assist. Prof. Dr Hiiseyin PELIT
June 2018, 136 pages

In this study; it is aimed to determine the effect of different cutting parameters on surface
roughness properties of fiberboard (MDF) and some wood materials which were cut by
using computer controlled Abrasive Water Jet (AWJ) method. For this purpose, MDF
samples were prepared in three different thicknesses (18, 36 and 54 mm), with samples
obtained as tangential and radial cross section from scots pine (Pinus Sylvestris L.),
Eastern beech (Fagus Orientalis L.) and sessile oak (Quercus petraea L.) woods. The
samples were then cut in the ASJ machine by applying three different feed rates (50, 100
and 200 mm/min), three different abrasive mass flow rates (200, 300 and 450 gr/min) and
two different cutting fluid (water) pressures (3000 and 3800 bar). Surface roughness
properties (Rz, Rq and Ra) were investigated according to TS 6212 EN I1SO 4288 to
determine the effect of cutting parameters on surface quality. According to the results of
the research, surface roughness values of MDF and wood materials increased in parallel
with the increase of material thickness and AWJ feed speed. On the other hand, depending
on the increase in abrasive ratio, the surface roughness values of the samples decreased
and the surface smoothness increased. In addition, the increase in water pressure is not
very obvious, but improves the surface quality of the samples. In general, it was observed
that the material thickness and AWJ feed speed have a significant effect while the the
abrasive ratio and water pressure have less effect on the surface roughness properties of
MDF and wood materials.

Keywords: Abrasive water jet, Fiberboard, Surface roughness, Wood material.
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1. GIRIS

Agac isleri endiistrisinde ahsap ve ahsap esasli malzemelerin islenmesinde kullanilan
geleneksel makineler (daire testere, serit testere, freze vb.) giin gegtikce Onemini
kaybetmektedir. Gelisen teknoloji ile birlikte bu makinelerin yerini tam otomatik ve
bilgisayar kontrollii makineler almaktadir. Uretimde kullanilan bu yeni nesil makineler is
giiclinlin azalmasina, iriin cesitliligine, Uretim hattinin hizlanmasina ve zaman
tasarrufuna olanak sagladigi i¢in iiriin maliyetlerinin asagi c¢ekilmesinde isletmeler

acisindan biiyiik bir 6neme sahiptir.

Bilgisayar kontrollii Su Jeti (SJ) ve Asindiricili Su Jeti (ASJ), yakin gegmisteki donem
icerisinde c¢esitli endiistri kollarinda temizleme, kesme, delik agma gibi islemlerde
kullanim alan1 bulmus teknolojik makinelerdir. SJ teknolojisi 1970’li yillarin basinda
yiiksek hizli su jetlerinin kullanilmasi ile baslamistir. Bu teknoloji yumusak malzemelerin
islenmesinde ideal bir ¢6ziim olmasina ragmen metal, seramik ve ahsap gibi daha sert
malzemelerin islenmesinde ¢ok verimli olamamustir. SJ teknolojisi zaman igerisinde
gelistirilmis ve kesici sivi igerisine degisik Ozellikteki asindirici taneciklerin ilave
edilmesiyle daha verimli bir kesim metodu (ASJ teknolojisi) olarak karsimiza

cikmustir[1], [2].

AS]J teknolojisi; giin gegtikce kullanimi yayginlasan, genis bir uygulama alanina sahip ve
endiistriyel uygulamalarda birgok avantaj saglayan modern bir kesme metodudur. Bu
teknoloji 6zellikle gelismis lilkelerde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir. Gilinlimiizde
ASJ teknolojisi; mermer, metal, cam, plastik, ahsap, kumas, kagit gibi degisik ozellikteki
bir¢cok malzemenin kesilmesinde kullanilan avantajli bir kesme yontemi olmustur. Kesim
islemi esnasinda, toz, talas, sicaklik etkisi, zehirli gazlar veya kimyasal kirlilik

olusmamasi bu teknolojinin bazi 6nemli avantajlarindandir [3], [4].

ASJ sisteminde, yiizeye carpan basingli su jeti hiizmesi ile olusturulan kesme kuvveti,
malzemeden pargacik kopararak kesme islemini gerceklestirir. Asindirma ile kesim
alanindan uzaklastirilan pargacik orani; su jeti icerisine eklenen asindirict malzeme (katki
maddesi) oranina, kesici Sivi basincina, ilerleme hizina ve kesilecek malzemenin

ozelliklerine baglidir [5]-[8]. Diger taraftan, ASJ ile kesimi yapilan malzeme yiizeylerinin



kalitesi (ylizey diizgiinliigli) kesim siirecinde uygulanan igleme parametrelerine ve

malzeme kalinligina bagli olarak degisiklik gosterir [3].

Yapilan literatiir arastirmasinda, ahsap ve ahsap esasli malzemelerin ASJ makinesi ile
kesilmesine yonelik lilkemizde yapilmis herhangi bir bilimsel ¢alismaya rastlanmamastir.
Uluslararasi literatiirde ise, konu ile ilgili smirli sayida c¢alisma bulunmaktadir. Bu
nedenle ASJ teknolojisi ile islenmis ahsap ve ahsap esasli malzemelerin ylizey
Ozelliklerine ait literatiir bilgisi olduk¢a simirhidir. ASJ teknolojisinin metal veya
mermer/tas isleme sektorlerinde kullanilmasina yonelik daha fazla sayida bilimsel

calisma bulunmaktadir.

Bu galismada, ASJ sistemi ile farkli parametreler (ilerleme hizi, Kesici sivi (Su) basinct,
asindirict kiitle akis orani, malzeme kalinlig1 ve kesim yonii) kullanilarak kesilen bazi
yerli masif ahsap malzemeler ile orta yogunluklu lif levha (MDF) malzemenin yiizey

diizgiinliigline secilmis parametrelerin etkisinin belirlenmesi amaglanmistir.

Caligsma kapsaminda; sarigam (Pinus Sylvestris L.), Dogu kaymi (Fagus Orientalis L.) ve
sapsiz mese (Quercus petraea L.) odunu ornekleri ile MDF 6rnekler ti¢ farkli kalinlikta
(18, 36 ve 54 mm) hazirlanmustir. Hazirlanan 6rnekler, ASJ makinesi ile ti¢ farkli ilerleme
hiz1 (50, 100 ve 200 mm/dk), ti¢ farkli agindirici kiitle akis oran1 (200, 300 ve 450 gr/dk)
ve iki farkli kesici sivi (su) basinct (3000 ve 3800 bar) parametreleri uygulanarak
kesilmistir. Deney orneklerinin yiizey kalitesi iizerine isleme parametrelerinin etkisini
tespit etmek igin TS 6212 EN ISO 4288 standartlarina gére Rz, Rq ve Ra yiizey

ptriizliliikk 6zellikleri belirlenmistir.



2. GENEL BILGIiLER

2.1. SU JETI TEKNOLOJISI

2.1.1. Su Jetinin Tarihgesi

Su Jeti (SJ) makineleri ticari anlamda ilk olarak 1970 ortalarinda oluklu mukavva kesimi
ile endistriye girmistir. Genellikle sabit basing altinda islenebilen sertligi diisiik
malzemeler ile suyun ilettigi basincin etkisiyle yapisinda mikro diizeyde kiriklar meydana

gelebilecek gevrek malzemelerin islenmesinde kullanilmaktadir [1].

SJ ile kesme islemi Sovyetler Birligi ve Yeni Zelanda’daki madencilik ¢alismalarina
kadar gitmektedir. Akarsu akintilarindan elde edilen su, tas madenlerin yiizeylerine
puskiirtiilerek ylizey temizlenmesi saglanmigtir. Ayni yontem daha sonra Giiney
Afrika’daki altin madenlerinde patlatma suretiyle olusan kaya parcalarinin ¢alisma
sahasindan bir toplama alanina taginmasi i¢in kullanilmistir. Basingli su ilk defa 1853-
1886 yillar1 arasinda yumusak altin taslarinin maden kazim yiizeylerinden ¢ikarilmasi
amactyla California Gold Country (ABD) sirketi tarafindan kullanilmistir. Basinghi su
sayesinde yikanmasi istenilen maden yiizeyinde yeterli temizlik saglanmistir. Bu islem
tagla patlatilma aninda tehlikeden uzak kalinmasi sebebiyle madenciye daha fazla
giivenlik saglamaktadir. Bu metot 1900°li yillar oncesinde Prusya ve Rusya’da
patlatilmis komiir taglarinin yikanmasi amaciyla da kullanilmistir. 1930’larda Rusya
basin¢landirilmis su jetini kesme amaciyla kullanma denemesinin yapildig: ilk iilke
olmustur. 1970’lerde, ABD’de, bu teknoloji 4000 barlik basincin elde edilebildigi bir
sekilde gelistirilmistir. Yiiksek basingla delme islemlerinin kullanildigi maden isletmeleri

yaygimlasmistir [1], [2].

Profesdr Norman Franz, 1972°de Michigan Universitesi’nde Mc. Cartney Manufacturing
Company (ABD) ile ¢alisarak ilk endiistriyel su jeti kesim tesisini iiretmislerdir. Anilan
kesim diizeni daha sonra ABD’de Alton Boxboard tesislerinde de kullanilmistir. Daha
sonra Flow Industries (ABD) su jeti ile kesme ekipmanlarinin pazarlamasina baglamistir.
Ilk defa basingli suyun igerisinde kum taneciklerinin kullanilmas1 Flow Industries
tarafindan metal yiizeyinde parlak bir bitim islemi yapilmasi amaciyla yapilmistir. Bu

islemin sonunda su jetinin metaller ve seramikleri kesebilecegi ortaya konmustur [1].
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Sekil 2.1. Su jeti sisteminin sematik goriiniimii [9].

Arastirmact Dr. Franz, hizi artirilmis bir su huzmesi sayesinde asir1 derecede yliksek
kesme giicline sahip uygulamalar elde edilebilecegini iddia etmistir. Modern jet
teknolojisinin, su jeti ile kesmeye ait patentli ilk arastirmanin Michigan Universitesi’nde
Profesor Norman Franz tarafindan yapildig: bilinmektedir. ABD’deki Flow Research’de
calisan arastirmact Dr. Mohamed Hashish, 1979 yilinda su jetinin kesme giiciliniin
artirtlmast ve bu sayede metaller ve diger sert malzemelerin kesimlerinin
gerceklestirilmesi iizerine arastirmalar yapmistir. Arastirmact Dr. Mohamed Hashish,
SJ’nin icine asindirict tanecikler eklemek diisiincesini ortaya koyan ve “Asimdiricilt Su
Jeti (ASJ)’nin babasi1” olarak bilinen kisidir. Genellikle zimpara kagitlarinda kullanilan
liile tas1 tozlarini SJ’ye eklemistir. 1980’lere gelindiginde ASJ ilk defa gelik, cam ve beton
kesmede kullanilmigtir. 1983 yilinda ise otomobil caminin kesilmesi amaciyla ilk ASJ
makinesi satilmistir. ASJ teknolojisini, inconel, paslanmaz celik, titanyum ve o donemde
sadece askeri ugaklarda simdi ise yolcu ugaklarinda da kullanim alani olan karbon-fiber
gibi yiiksek dayanimli hafif malzemelerin kesimleri i¢in miikemmel bir sistem olarak
goren havacilik ve uzay sanayi olmustur. O giinden beri is atdlyelerinde, havacilik, tas,
kiremit, jet motorlari, niikleer ve denizcilik gibi bir¢ok sahada kullanim alani

bulmustur[1].



Sekil 2.2. Su jeti makinesinin sematik goriiniimii [10].

Sekil 2.3. Su jeti ile malzeme islenmesi [6].

2.1.2. Asindiricili Su Jeti (ASJ) Y ontemi

Su jeti ile kesme islemi; Saf Su Jeti (SJ) ve Asindirict Su Jeti (ASJ) ile kesme olarak iki
degisik yontemle yapilmaktadir. Her iki yontemde de oldukga yiiksek hiz kazandirilmig
su jeti kullanilmakta ancak asindirici su jeti ile islemede basingli suya kiiciik boyutlardaki
asindirict pargaciklar ilave edilmektedir [11], [12]. ASJ, SJ’nin igerisine asindirici
tanecikler ilave edilmesi suretiyle elde edilen bir kesme yontemidir. Tanecik ilavesi
kesici su jetindeki kesme etkisini artirmaktadir [13]. SJ; metal, seramik, kompozit vb.
malzemeleri kesme isleminde yeterli degildir. Bu tiirde ki sert malzemelerin kesimi igin
ASJ makineleri kullanilmaktadir. Asindiricili sistem kesme kabiliyetinin yiiksek olusu

nedeniyle katmanlarina ayrilmayan malzemeler hari¢ hemen tiim malzemelerin



islenmesinde kullanilabilmektedir. Asindiricisiz sistemler ise daha diisiik mukavemetli
(tekstil trtinleri, sentetik elyaf, gida triinleri, plastik, ahsap, kagit vb.) malzemelerin
islenmesinde kullanilmaktadir [1]. ASJ sisteminin ve bu sistemde kullanilan kesme

kafasinin sematik goriintimii Sekil 2.4 ve Sekil 2.5°te gdsterilmistir.
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Sekil 2.4. ASJ sisteminin sematik goriniimii [1].
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Sekil 2.5. ASJ sisteminde kullanilan kesme kafasi [9].

ASJ sisteminde, basinglandirilmis su, sivi ¢ikis agzi memeden (orifisten) gectikten sonra
karistirma odasina gelir, burada yiiksek basincin sagladigr emis kuvvetinin etkisiyle
asindiriciyla karisir. Bu dar karistirma odasinda suyun momentumunun bir kisminin

asindiriciya transferiyle asindirici, yiiksek hizlar kazanarak ¢ok ¢esitli malzemeyi



kesebilecek kabiliyete erisir. ASJ ile SJ arasindaki temel farkliliklar, ASJ sisteminde

fazladan bir karistirma odasinin ve agindirici besleme mekanizmasinin olmasidir [14].

Cizelge 2.1. SJ ve ASJ sistemi ile kesilebilen baz1 malzemeler.

SJ memesi (nozulu) ile kesilebilecekler ASJ memesi (nozulu) ile kesilebilecekler
Yumusak lastik/kauguk Titanyum Plastik
Siinger Aliiminyum Naylon
Folyo Sert lastik Grafit
Plastik tabanli hal1 Sert plastik Seramik
Kagit, mukavva vb. Piring Karbon fiber
Mum Inconel Kompozitler
Cocuk alt bezi Bakir Granit
Yumusak veya ince ahsap Yumusak ¢elikler Mermer - Tag
Tiim yumusak malzemeler Paslanmaz celikler Sert ve kalin ahsaplar

2.1.3. ASJ Sisteminin Avantajlari

ASJ sisteminin diger kesim sistemleri ile karsilastirildiginda bazi énemli avantajlar

asagida verilmistir[15].

e Farkli iiretim bantlarina entegre olabilir.

e Soguk bir proses olmasi sayesinde termik nedenlerden kaynaklanabilecek yanma,
damlacik olusmasi (erime), sertlesme sekil degistirme gibi sorunlar yasanmaz.

e Laser ile kesilemeyecek farkli yanma veya erime sicakliklarina sahip malzemeler ve
sandvi¢c malzemeler bu sistem ile kesilebilir.

e Malzeme yanmasi veya erimesi olmadigindan, islem sirasinda higbir kimyasal
kirlilik olusmaz. Bu avantaji sayesinde gaz emme, aritma, filtrasyon gibi ek yatirima
gerek duyulmaz.

e Kesim izi araligiin ¢ok dar (mak. 1,1 mm) olmasi sayesinde malzeme kayiplari en
aza indirilir.

e Sujeti hiizme gapina bagli olarak, cok dar ve keskin koselerin islenmesi (kesilmesi)
miimkiindiir.

e Diger yontemlerle kesilemeyecek petek dokulu tiim malzemeler, bu sistem ile

kesilebilir.



Metal malzemelerin kesiminde, alt veya {ist tarafinda ¢apak olusmaz, boylelikle ek
bir taglama, diizeltme islemi gerekmez.

Ayni kesme donanimu ile higbir degisiklik yapmaksizin, yalnizca kesme hizlarini
degistirmek suretiyle bir malzemeden diger malzemeye gecilebilir, boylelikle,
Ozellikle fason amagli kesimde makine ve donanim ayar zamanlar1 tamamen ortadan
kaldirilmus olur.

Malzeme ile kesme ucu arasindaki toleransin nispeten biiylik olmasi sayesinde
ozellikle ti¢ boyutlu (hacimsel) kesimlerde mesafe kontrol hatalarindan olusabilecek
kesim diizensizlikleri olusmaz [15].

Kesme islemine malzeme yiizeyinin herhangi bir noktasindan baglanabilir. Termik
yontemlerdeki gibi kesime malzeme kenarindan baslama zorunlulugu yoktur [10].
Kesim aletlerinin bilenmesi gibi ek islemler gerektirmez.

Diger yontemlerde kalip veya takim tertibat i¢in belirli siire beklemek gerektigi halde
su jeti ile iretimde ¢izimlerden hemen ise baslanilabilmektedir.

Niikleer santral gibi yerlerde yangin tehlikesini ortadan kaldirdigindan giivenlik
saglamaktadir. Zararl gazlar, sivilar veya yaglar gerekmediginden ¢evreyi koruyucu

ozelligi bulunmaktadir [16].

2.1.4. ASJ Sisteminin Dezavantajlari

ASJ kesim metodu diger kesme metotlar1 ile karsilastirildiginda bir¢ok avantaj sunan ve

oldukca faydali bir yontemdir. Ancak ASJ sisteminde bazi dezavantajli durumlarda

mevcuttur. Bu durumlara iliskin 6rnekler asagida verilmistir.

En Onemli dezavantajlarindan birisi ekonomik olarak kesilebilecek malzeme
¢esidinin sinirli olmasidir. Celik ve diger sert malzemeleri keserken kesme hizi
oldukca diismekte ve kesilecek malzemeye harcanan zaman uzamaktadir. Bu
durumda maliyeti arttirmaktadir.

Cok kalin pargalarda tam olarak boyutsal dogruluk saglanamamaktadir. Eger parca
cok kalinsa su huzmesi bir miktarda daginiklik gostermekte ve capraz kesim olmakta
ya da parcanin alt yiizeyinde iist ylizeyine nazaran daha genis bir kesim agzi
olusabilmektedir. Ayrica malzemenin alt tarafinda dalgali yiizeyler meydana
gelebilmektedir.

Kalin malzemelerde ince u¢ kismi da bir problem teskil etmektedir. Su jetinin

ucundaki ince u¢ parcaya degisik acgilarda girebilmekte ve boyutsal hassasiyetin



bozulmasina neden olmaktadir. Halen bu bir problem olarak goriilmesine ragmen
kesici kafa ilerleme hizinin disiiriilmesi ile bu sorunun 6niine gegilebilmektedir.

e ASJ tezgahimin ozellikle basing artiricilarinin bakim maliyeti yiiksektir.

e ASJ makinesinin trettigi giiriiltii siddeti diger tezgahlara gore daha fazladir [1].

e ASJ sistemlerine yapilacak ilk yatirim maliyetinin yiiksek olmasi tercih edilmeme
nedenleri arasinda sayilabilmektedir.

e Malzemenin c¢ok kalin olmasi halinde kesme ylizeyinin alt kisimlarinda dalgali
desen olusumu s6z konusu olmaktadir. Cok kalin malzemelerin ASJ ile kesiminde

konik kerf olusumu meydana gelmektedir.

AS]J ile kesme islemi esnasinda ortamda hem mekanik hem de aerodinamik giiriiltii

olusmaktadir [9].

2.1.5. ASJ Makinesinde Kullanilan Asindiricilar

Asindiricili sistemlerde 6zel olarak sekillendirilmis ve smiflandirilmis, silis (kuvars)
kumu, silisyum karbid (karbiir), cam, celik, titanyum ve grena (garnet) tas1 tanecikleri
kullanilir. Silisin akciger kanserine neden oldugu bilindiginden silis igerikli agindiricilarin
ozellikle tercih edilmemesi tavsiye edilmektedir [17]. Ayrica, asindiricili sistemlerde
yeniden kazanim tiniteleri kullanilarak asindirict maliyetleri diisiiriilebilmektedir [15].
Bunlarin yaninda, bor karbiir / boron karbid (B4C) iyi bir asindiricidir ancak pahalidir.
Silisyum  karbiir (SiC) ve dogal aliminyum oksit (korund-Al203) diger
asindiricilardandir.  Silikon karbiir, aliiminyum oksit, garnet veya diger seramik
asindiricilarin kagit veya kumasa tutturulmasiyla elde edilen asindiricida tane boyutu
dagilimi daha onemlidir [14]. Akigkan olarak ise sudan baska benzen, gliserin ve mineral
yaglarda kullanilabilmektedir. Piyasada garnet diye isimlendirilen ve su jeti
uygulamalarinda en ¢ok kullanilan asindiric1 tipi genelde Avustralya’daki aliivyal

yataklarindan elde edilmektedir [18], [14].
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Sekil 2.6. Asindiricilarin geometrik sekilleri [14].



2.1.6. ASJ Uygulamalari
2.1.6.1. Frezeleme

Frezeleme isleminde amag, istenilen dl¢iide bir oyuk olusturmaktir. ASJ ile frezeleme,
jetin malzemeyi tamamen delmesini engelleyip istenen derinlige kadar girmesini
saglayarak gercgeklestirilir. Bu, jetin nispeten biiyiik bir hizla hareket ettirilmesiyle
saglanir [16]. ASJ ile frezelemede yiizeylerden bahsederken en onemlisi, dip ylizeydir.
Olusan dip ylizey, degisken kesme performansinin bir sonucu olan, derinlik
diizensizlikleriyle karakterize edilir. Derinlikteki sapmalar yiiksek ilerleme hizlarinda ve

jetin enerji yogunlugunun diisiikk oldugu durumlarda ortaya ¢ikmaktadir [19].
2.1.6.2. Tornalama

Diiz yiizeylerde yapilan kesme ve frezeleme islemleri gibi, donmekte olan is parcalarma
Asindirict su jeti uygulanabilir. Bu durumda jet, torna kalemi seklinde davranir. Cok sert
alasimlar, seramikler ve karmasik metal kompozitleri gibi kesilmesi zor metallerden
doner simetrilerin iiretimini kolaylastirabilir. Isleme; jetin, bir x-y- z modelinde siirekli
kaydirilmas1 sirasinda calisilan parcanin dondiiriilmesiyle gergeklestirilir.  ASJ
tornalamanin 6nemli bir avantaji, islenmesi zor malzemelerden yapilan hassas millerin
(cubuklarin) c¢ok kiiciik ¢aplara kadar islenmesine olanak taniyan zayif kesme
kuvvetleridir. Gerilme deneyleri, ASJ ile islenmis millerde, malzemenin gerilme
karakteristiginde degisiklik olmadigim1  gostermistir. Parametrik — optimizasyon:
Frezelemede oldugu gibi tornalamada da islem sonuglari; su basinci, asindirict akis orant,
Ilerleme hiz oran1 gibi isleme parametrelerinin kararlili§ina bagldir. Genellikle ilerleme

hizini arttirmanin, yiizey dalgaliligini arttirdigi gézlenmistir [16].
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Sekil 2.7. ASJ ile tornalama islemi [17].
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2.1.6.3. Delme

Delik agmada iki degisik yontem uygulanmaktadir. Eger acilacak delik ¢ap1, agindirict su
jetinin cap Olgiileri icindeyse, is pargasi lizerinde herhangi bir hareket olmaksizin agma
kapama (jetin) yapilarak delik agilir. Bu islem, 0,6 mm’den daha kiigiik caplardaki
deliklerin agilmasini saglar. Eger agilacak deligin capi, jet capini asiyorsa, bir daire
kesilerek deligin iiretilmesi gerceklestirilebilir. Malzemenin gevrekligine bagli olarak
delme basincinin degistirilmesi zorunludur. Ozellikle delme isleminin baslangicinda
dogru basincin secilmesi biiyiik 6nem tasimaktadir. Yiiksek delme basinct yardimiyla
asir1 gerilim (stres) iiretilmesi, malzemenin kirilmasina yol agacaktir. Eger basing seviyesi
dogru saha i¢eresinde korunursa, geleneksel yontemlerle delinemeyen klor, flor ve karbon

atomlarindan olusan Organik Bilesen Malzemeler (CFC) bile delinebilir [16].
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Sekil 2.8. ASJ ile is pargasininin delinmesi [16].

2.2. AGAC MALZEMEDE YUZEY PURUZLULUGU

Yiizey piirizliliigli, malzemenin islenmesinde uygulanan iiretim teknikleriyle veya diger
baska faktorler sonucu ortaya ¢ikan oldukga kiigiik aralikli yiizey diizensizlikleridir [20].
Yiizeydeki piiriizliiliikkler, uygulanan imalat metoduna bagli olarak gozle goriilebilir yada
dokunuldugunda elle hissedilebilir olabilecegi gibi, hassas elektronik cihazlarla

belirlenen degerlerde de olabilir [21].

Amerikan Ulusal Standartlar1 Enstitiisii (ANSI) tarafindan yiizey tekstiirii; ic boyutlu bir
ylizey topografyasi ortaya c¢ikaracak sekilde nominal yiizeyden, piriizliilik,
dalgalanmalar ve kiigiik ¢atlaklar1 kapsayan tekrarlamali veya gelisigiizel sapmalar olarak
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ifade edilmistir [22]. Yiizey piiriizliiligii, mobilya ve dekorasyon endiistrisinde iiriin
kalitesine dogrudan etki ettigi icin 6nemli bir faktordiir. Ozellikle masif mobilya
iretiminde, aga¢ malzemenin ¢esitli makinelerle islenmesi esnasinda kullanilan
yontemlerin farklilik gostermesi nedeniyle meydana gelen ylizey diizensizliklerinin

olgiilebilir ve kontrol edilebilir olmasi son derece énemlidir [23].

Ahsap ve ahsap esasli malzemelerin islenmesinde ylizey tekstiirii; iriiniin simnifini,
kalitesini, yiizey uygulamalar1 igin isleme kolayligin1 ve sonraki {iretim siireglerini
dogrudan etkilemektedir. Yiizey pirtzlilik derecesi malzemenin kendi iginde ve

malzeme tipleri arasinda degisiklikler gosterir [24].

Agac malzemede ve ahsap esasli levhalarda ylizey diizgilinliigii, yapigsma direnci ve ylizey
islemleri gibi iiretim asamalarini etkileyen en 6nemli faktorlerin basinda gelir [25], [26].
Islenmis bir malzemenin yiizey Kkalitesini ortaya koyan en biiyiik gosterge yiizey
plrtzliligidir. Pirtzlilik, kontrol edilemeyen veya kontrol edilebilen isleme
parametrelerinin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmaktadir [26]. Yiizey plrizliligi; isleme
parametreleri ve islenecek malzemenin anatomik yapisina bagli olarak malzeme
yiizeyinde meydana gelen tepe ve ¢ukur bicimindeki diizensizliklerdir. islenmis melez ve
kayin odununda meydana gelen yiizey piiriizliilik profili (tepe ve ¢ukur) Sekil 2.9’da
gosterilmektedir [27].

Melez (Latch) = .

T

. . Kayin (Beech)

Sekil 2.9. islenmis yiizeylerdeki yiizey piiriizliiliik profili.

Yiizey tektiirii; islenmis yiizeydeki piiriizliiliik, dalgalanmalar ve kiigiik ¢atlaklar1 da i¢ine
alan profil sapmalar1 olarak tanimlanmaktadir (Sekil 2.10) [28].
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hatalan igerir)
yiikseklikleri)

T A A P A e Piiriiztiiiik Profil
(Dalza yiikseklikler)

Sekil 2.10. Yiizey karakteristiklerinin sematik goriiniimii [23], [28], [30].

Yiizey piriizliligi ile ilgili yapilan c¢alismalar ilk olarak 1939 yilinda metal
malzemelerde baslamistir. Aga¢ malzemede yiizey piiriizliliigiinin belirlenmesi ile ilgili
calismalar ise 1950°li yillarda baslanmustir [28]. Islenmis aga¢c malzeme yiizeyinin
plrtizliliigiiniin kalite kontroliine ihtiya¢ duyulmustur. Ancak bu yillarda ylizey

puriizliiliik 6l¢iimii icin bir standart gelistirilememistir [30].

2.2.1. Yiizey Piiriizliiliigii Parametreleri

Yiizey puriizlilik parametreleri; belirlenen yiizey profili ortalama ¢izgisine gore ylizeyin
iki boyutlu profilini gosteren, yiizey diizlemine dik girinti ve ¢ikintilarin olusturdugu
diizensizlikleri ifade etmektedir. Aga¢ malzemede yiizey piiriizliiliigliniin sayisal olarak
ifade edilmesinde; genel olarak Ra (ortalama piiriizlillik degeri), Rmax (en biiylik
priizliliik degeri) ve Rz (10 noktanin ortalama piiriizliilik degeri) parametrelerinden
faydalanilmaktadir [28]. Yiizey piiriizliiliik 6l¢iimlerinde en sik kullanilan parametreler
Ra, Rq, Rz, ve Rmax’dir.

Ortalama piiriizliilik degeri (Ra); olglilen 6rnek uzunlugu igeresinde profil sapmalari

mutlak degerinin aritmetik ortalamasidir [29], [32].

1L
Ra ’= ; ! Z(x)}dx 2.1
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I: Ornek uzunlugu, Z(x): piiriizliiliik profilinin profil ordinat degeridir.

Kareler ortalamasinin karekoki (Rq); Aritmetik ortalama sapmalarin karekokii anlamina

gelmektedir.
-
— I 2 - -
Rq Iy ! |Z* ()l 22

R 12 , Orta cizgi R

LI VO A A
2 ,'l//,".’/ N2

Sekil 2.11. Profil sapmalarinin ortalamasi ve formiilii [21], [32].

On nokta piirtizliiliik degeri (Rz); 6lgiilen 6rnek uzunlugu igeresinde en derin bes profil
cukurluk derinligi ile en yiiksek bes profil tepe yliksekliginin mutlak degerlerinin
ortalamasidir [21], [32].

R;1+Rz; + Rz3+ Rz + Ry
q

Rz = (2.3)

R21 Rz2 Rzz3  Ru Ry

P

f *

Sekil 2.12. Cukur ve tepe yiiksekliklerinin mutlak degeri ortalamasi ve formiilii [21], [32].

En biiyiik piriizlilik degeri (Ry, Rmax); dlgiilen 6rnek uzunlugu i¢eresindeki profilin en
yiiksek ile en ¢ukur noktasi arasinda kalan mesafedir [21], [32]. Diger bir ifade ile
piirtizliiliik profili boyunca, ortalama profil ¢izgisine gore en yiiksek tepe (Yp) ile en derin
cukurun (Yv) toplamini ifade etmektedir (Sekil 2.13) [32].
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Sekil 2.13. En biiyiik piiriizliilik degeri Rmax.
En biiyiik piirtizliilik degeri Rmax hesaplama Formiilii; Rmax =Ry = Yp + Yv

2.2.2. Yiizey Piiriizliiliigii Ol¢me Yontemleri

Yiizey piirtizliligi, islemede kullanilan takimin durumunu ve igleme kalitesini gosterdigi
icin 6nemli bir parametredir. Islenmis malzemede yiizey piiriizliiliigiinii belirlemek icin
farkli yaklagimlar ortaya konmustur. Yiizey pirizlilik ol¢timii ilk olarak duyusal
(dokunma ve gozlemleme) metodlar kullanilarak gergeklestirilmistir. Ancak, bu metodlar

cok objektif olmadigi i¢in farkli 6lgme yontemleri gelistirilmistir [27].

Ahsap malzemelerin iiretim siireglerinde, isleme parametrelerinin ve iiriin kalitesinin
belirlenmesi i¢in ylizey pliriizliiliikk 6l¢iimii gerekmektedir. Ahsabin dokunmali aletler
kullanilarak yiizey pirizlilik olgiimleri igne taramali, akustik ve pinomatik 6lgiime
dayanirken, temassiz aletlerle yapilan piirtizliiliik 6lgtimleri ise nirengi tabanl tek nokta

lazer veya ultrasonik sistemler ve gorsel denetimler ile yapilabilmektedir [24], [33].

Son yillarda piiriizliiliik 6l¢timleri i¢in kullanilan yontemlere alternatif olarak goriintii
analiz sistemleri uygulanmaya baslamistir. Bu sistem ile malzemenin islenmesinden
kaynaklanan piriizlik ile odun anatomisinden kaynaklanan piirizlilik ayrt
edilebilmektedir [28].

Yillardan beri farkl yiizey piiriizliiliik 6l¢me metotlar karsilastirilmis ve en iyi yontemin
igne taramali (stylus) yiizey piiriizliiliik 6l¢me yontemi oldugu belirtilmektedir [24], [34],
[35]. Bunun yani sira her bir yontemin faydalar1 ve sakincalart bulunmaktadir. Akustik
emisyon yontemi ile igne taramali 6l¢iim yontemi karsilastirildiginda, akustik yontem ile
cok hizli tarama yapilmasina ragmen yiizeylerin gercek profili elde edilememekte, fakat

igne taramali 6l¢lim yontemi ile yavag tarama yapilmasina ragmen gergek ylizey profili
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elde edilebilmektedir [33]. Cizelge 2.2°de baz1 yiizey piiriizliilik 6lgme tekniklerinin
faydalar1 ve sakincalari belirtilmektedir [34], [35].

Cizelge 2.2. Farkl1 yiizey piirtizliilik yontemlerinin 6zellikleri.

Yontem Faydalar Sakincalar
Igne taramali Yiiksek ¢oziiniirliik Hiz1 yavas, dokunmali metod, 2 boyutlu
analiz, lif ayrilmalarina kars1 hassas degil
o Liflere hassas, 3 boyutlu Poroziteye karsi hassas, dokunmali metod,
Pnématik - -
analiz gercek profil vermez

Liflere hassas, 3 boyutlu

Akustik emisyon analiz, hiz1 yiiksek

Dokunmali metod, gergek profil vermez

Hiz yiiksek, dokunmasiz

Lazer sistem system, yiiksek ¢oziiniirliik

Dar o6rnekleme alani, liflere karst hassas degil

Dokunmasiz yiizey piriizliilik 6l¢iim metotlarindan olan optik metotlar, hizli 6lg¢iim
yapabildigi i¢in yiizey tektiiriiniin belirlenmesinde yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.
Bu metotlarin en 6nemli avantaji temassiz olmasi nedeniyle yiizeylerde tahribat
olusturmamasidir. Bu yontem, mikroskobik ve goriintii tabanli olmasi nedeniyle
dokunmali yontemlere kiyasla daha hizhidir [35]. Dokunmali igne taramali yontem
mekanik yontemler i¢cinde en yaygin kullanima sahiptir. Bu yontemde hassas u¢lu bir igne
ile tarama yapildig1 i¢in piiriizliilik 6l¢limlerine uygun tarama ignesinin kullanilmasi
gerekmektedir [28]. Cizelge 2,3’te optik ve tarama ile Ol¢iim yapan yontemler

karsilastirilmis ve bu yontemlerin avantajli 6zellikleri belirtilmistir [27], [36].

Cizelge 2.3. Igne taramal1 ve lazer yontemlerin karsilastiriimas.

igne taramah yontem Lazer yontem
Yiizeye zarar verebilir Yiizeye zarara vermez
Geometriyi 6lger Optik yolu olger
Ug boyutu ve ag1 degismez Ug ¢oziiniirligii ve ag1 degisir
Tarama ignesi kirilabilir Yiizeye temas olmadigi i¢in kirilmaz
Tarama yavas Tarama hizlt
Yiizeylerde istenmeyen durumlar 6lgmez Yiizeylerdeki iyi kotii herseyi 6lger
Priizliiliik kalibrasyonu kolaydir Standlarla kalibrasyonu zordur
Yiizey egriligine kars1 hassas degildir Sinirh egriliklere izin verebilir.
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2.2.3. Yiizey Piiriizliiliigii Uzerine Etkili Olan Faktorler

Agac malzeme heterojen yapiya sahip dogal bir kompozit malzemedir. Bu nedenle
islemede ylizey puiriizliiligii tizerine agag tiirii, yillik halka genisligi, ilkbahar-yaz odunu
orani, rutubet miktari, lif yonti gibi malzeme 6zellikleri ile ilerleme hizi, devir hizi, kesis
derinligi, bicak geometrisi gibi isleme oOzelliklerini iceren bir¢cok faktoriin etkisi
bulunmaktadir [27], [37]-[39]. Sekil 2.14’de odunun islenmesinde yiizey piirtizliligiini
etkileyen isleme ve aga¢ malzemenin Ozellikleri ile ilgili faktorler belirtilmektedir.
Amaca uygun bir isleme yapabilmek i¢in kullanilacak hammaddenin 6zelliklerinin ve

isleme parametrelerinin iyi bilinmesi gerekmektedir [27], [37].

Yiizey priizliiliigiinii
etkileven faktorler

Makinamn ve Kesme Makinammn iyi ayarlanmasi Agac malzemenin
aletlernin mekanik durumu ve calistirilmasi Ozellikleri
. .. . . Odunun 6z&iil . .
Bicak tiirii Kesis acis1 Mil devir hizi — = Dogal kusurlarin varlig
agurhg
. . Odunun Radyal-teget
Bileme Acisi Ilerleme \ - =
rutubeti kereste olusu
Bicaklarn keskin o i . Ozodunu-diri
. Kesis derinligi | Kesis genisligi
kor olma durumu odun olma durumu
Bigaklarn bicak bashgina
verlestirilmesi

Sekil 2.14. Aga¢ malzemenin islenmesinde ylizey piirtizliiligiinii etkileyen faktorler.

Agag tiirleri bakimindan islenme ozellikleri (planlayama, zimparalama, tornalama,
frezeleme vb.) degerlendirildiginde, yaprakli agaclar daha yliksek yogunluga sahip
oldugu i¢in igne yaprakli agaglara gore daha yiiksek islenme performanslarina sahiptirler.
Yaprakli agaclardan kaym daha yiiksek islenme o6zelliklerine sahipken, Anadolu
kestanesi ve kavak daha budakli bir odun yapisina ve diisiik yogunluga sahip olmalari
nedeniyle daha diisiik islenme 6zelliklerine sahiptir [40]. Yaz odununun yogunlugu daha
fazla oldugu i¢in ilkbahar odununa gore daha diisiik yiizey piirtizliilik degeri vermektedir
[41]. Daginik traheli odunlarda halkali traheli odunlara gore daha diisiik ylizey piiriizliiliik
degerlerinin elde edildigini belirtmislerdir. Ayrica teget ve radyal yonde islemede yiizey
puirtizliiliik karsilastirildiginda, teget yonde islemede daha diisiik yiizey piiriizliiliik degeri
elde edilmektedir [41], [42].
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Odunun isleme anindaki rutubet miktar1 da yilizey piiriizliliiglini etkileyen en 6nemli
faktorlerden birisidir. Genellikle odun %6 rutubette daha iyi islenmektedir. Cok fazla
rutubet icerigine sahip agag tiirlerinde kalkik liflilik, ptiriizli liflilik ve yongali liflilik gibi
yiizey kusurlari meydana gelmektedir [37].

Planyalama islemlerinde bigak sayisinin, besleme oraninin ve kesme derinliginin yiizey
puirtizliiliik tizerine 6nemli bir etkisi bulunmaktadir. Kesme derinligi ve besleme orani
arttikca islemenin kotiilestigi, bigak sayisindaki artigla yiizeylerin daha iyi oldugu
belirtilmektedir [43].

Bigaklarin aginmasi, isleme esnasinda olusan 1sidan ve mekanik gerilmelerden meydana
gelmekte ve zamanla korelmekte ya da kirilmaktadir. Bigagin aginip korlesmesi ile agir
titresimler meydana gelmekte ve ylizey kalitesinin giderek kotiilesmesine neden
olmaktadir [27], [44]. Sekil 2.15’te keskin ve kor bigak kullanilarak islenmis mese

odununun yiizey profili gosterilmektedir.

Sekil 2.15. Mese odununun kor ve keskin bigakla islenmesi sonucu yiizey profilinin

durumu [27], [39].

CNC ile islemede besleme orani ve devir sayisi ylizey kalitesi lizerine dnemli derecede
etki etmektedir. Yiiksek devir hizinda ve diigiik besleme oraninda yiizey piiriizliiliigliniin
azaldig1 belirtilmistir [45]. Kesme derinligi dolayli olarak yiizey kalitesine etki
etmektedir. Kesme derinligini arttirmak, kesme direncinin ve titresim siddetinin
artmasina sebep olmakta ve ayn1 zamanda kesme sicakligi da artmaktadir. Ayni1 zamanda
kesme genisligi de bigak ¢apina gore degigsmekte ve kesme derinligi ile ayni etkiye sahip
olmaktadir. Ayni yonlii islemede (climb-cut milling) zit yonlii islemeye (conventional

milling) gore daha diizgiin yiizeyler elde edilmektedir [27], [44], [46].
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Besleme hizi, tercih edilen aga¢c malzemeye ve yiizey kalitesine gore islemede asiri
zorlamaya neden olmayacak sekilde secilmelidir. Yiiksek besleme hiz1 giic tiikketiminin
yaninda yiizey piirtizliiliginii de arttirmaktadir. Bu nedenle aga¢ malzemede islemede
diisik besleme hizlarinin secilmesi hem daha diisik maliyetli bir islemenin
gerceklestirilmesi icin hem de daha diizgiin aga¢ malzeme ylizeyleri elde edilmesi
bakimindan 6nemlidir [47]. Kaba tekstiirlii aga¢ malzemeler ince tekstiirliilere gore daha
puriizlii yiizeyler vermektedir. Piiriizliiliikk, radyal yonde daha yiiksek olup, bigcmeye
katilan dis sayisi ile ters orantilidir. Bu nedenle kaba tekstiirlii aga¢ malzemelerin, kesici

dis sayisi artirilarak bigilmesi onerilmektedir [48].

2.3. AGAC MALZEME VE LiF LEVHA (MDF)

2.3.1. Saricam (Pinus sylvestris Lipsky)

Ulkemizde sarigam Kuzey Anadolu, Bursa, Eskisehir, Kiitahya, Akdag madeni ve
Kayseri-Maras arasinda goriilmektedir. 30-45 m boy, 0,6-1,0 m ¢ap yapmakta, govde
sekli diizgiin ve dolgun, kullanilabilir gévde uzunlugu 18-20 m’dir [49], [50].

Diri odun 5 — 10 cm genislikte, sarims1 beyaz renkte, 6z odun kirmizimsi sari, kirmizimsi
kahverengindedir. Kesimden sonra daha koyulasir. Yillik halka sinirlart belirgin ve hafif
dalgalidir. Yaz odunu koyu renkli olup, acik renkli ilkbahar odunu ile konstrast yaratir.
[lkbahar odunundan yaz oduna gegis ani, bazen yavastir. Yetisme muhitine bagh olarak
yillik halkalar dar veya genis olabilir. Radyal kesitte yaz odunu tabakas1 birbirine paralel
seritler halinde goriiliir. Oz 1gmlar giplak gozle goriilmez fakat sadece yaz odununda
belirgin olabilir ve radyal kesitte enine yonde uzanan ¢ok ince bantlar olustururlar.
Boyuna paransimler yoktur. Recine kanallar1 ladin ve melezden biiyiik ve ¢ok sayidadir.
Recine kanallar1 enine kesitte yaz odununda agik, ilkbahar odununda koyu lekeler
halinde, raydal ve teget kesitte boyuna c¢izikler seklinde goriiliir. Odunu parlak degil
mattir. Oldukga sert ve orta agirliktaki odunu dekoratif bir goriiniiste ve taze halde iken

regine kokuludur [50].

Yillik halka siralari belirgin, yaz odunu traheidleri radyal ¢ok yassilagsmis, kalin ¢eperli,
dar liimenlidir. Traheidlerin teget ¢ap1 10-50 pm, uzunluklar1 1800-4500 pm’dir. Ilkbahar
odunundan yaz odununa gegis oldukca hizli, ilkbahar odunu traheidlerinin radyal
ceperlerinde kenarli gegitlerin caplart biiyiik olup tek siralidir. Oz 1511 paransim

hiicrelerinin geperleri ince, enine ve ug ¢eperlerinde gecitler az sayidadir. Karsilasma yeri
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gecitleri 1 — 2 adet ve pencere tipindedir. Boyuna regine kanallar1 ¢cogunlukla tek tek ve
genellikle yaz odunu igerisinde yer alirlar. Epitel hiicrelerinin ¢eperleri incedir. Sarigam

odununun bazi fiziksel ve mekanik 6zellikleri Cizelge 2.4’te verilmistir [50].

Cizelge 2.4. Sarigam odununun baz fiziksel ve mekanik 6zellikleri.

Ozellik Sembol Deger Birim
N Do 0,49 g/cm?®
Yogunluk
D12 0,52 g/cm?®
pBr 4,0 %
Daralma ytizdesi Bt 7,7 %
Bv 12,1 %
Elastikiyet modiilii E-Mod 11700 N/mm?
Egilme direnci ce 98 N/mm?
Basing direnci ob// 54 N/mm?
Cekme direnci ol 102 N/mm?
Dinamik egilme direnci a 3,9-7,0 kN/cm

Kolay kurutulur, ¢atlamaya ve déniikliige egilimi azdir. Iyi islenir ve yapistirilir. Yiizey
islemlerinde regine sizintis1 nedeniyle giicliik cikar. Gii¢ cilalanir. Tozlar1 ekzamaya
neden olabilir. Oz odunu olduk¢a dayanikli, diri odunu mantar ve boceklere karsi hassas,
odunun rutubeti % 25’den fazla oldugu hallerde, 20 — 25 °C sicakliklarda mavi renk
olusumu meydana gelir. Oz odun orta derecede gii¢, diri odun kolay emprenye
edilmektedir. Binalarda i¢ ve dis mekanlarda, pencere dogramalarinda, emprenye
edildiginde toprak ve su tahkimatinda, maden diregi, tel diregi, ve travers olarak, kaplama
levha, kontrplak, lif ve yonga levha ile kagit endiistrisinde ve mobilya yapiminda

kullanilmaktadir [50].

2.3.2. Dogu Kayim (Fagus orientalis Lipsky)

Ulkemizde Dogu kayinmin en genis yayilis alan1 Karadeniz ormanlarinda goriiliir. Ayrica
Kuzey, Bati1 ve Giiney Anadolu ile Marmara Boélgesinde lokal olarak bulunmaktadir.
Agac boyu 30-40 m, govde orta ¢ap1 1,0-1,5 m, kullanilabilir gévde uzunlugu 15-20 m
kadardir [49], [50].

Diri odun ile 6z odun arasinda renk farki yoktur. Odunu kirmizimsi beyaz renktedir.
Olgun odun ozelliklerine sahiptir. 80 yasin iizerindeki agaclarda kirmizimsi
kahverenginde diizensiz sekilli, i¢ kisimda dalgali seritli ve kirmiz1 ylirek olusumu adi
verilen bir 6z odun bulunur. Dagimik traheli, yillik halka sinirlar1 yaz odunu tabakasinda

trahelerin az sayida olmasi nedeniyle belirgindir. Traheler kiigiik ¢aplidir. Genis 6z
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1sinlart ¢iplak gozle dahi goriilebilir, enine kesitte 0.5 — 0.1 mm araliklarla uzanir ve yillik
halka sinirinda daha da genisler, radyal yilizeylerde koyu renkli genis aynaciklar, teget

kesitte kirmizimsi ig seklinde lekeler halinde goriiliirler. Odunu sert ve agirdir [50].

Dagmik traheli, trahelerin sayis1 yaz odununa dogru gidildik¢e azalmakta, caplari
kiigiilmektedir. Trahe sayisi fazla olup mm?’de 80 — 180 adet, teget ¢aplar1 60 — 80 (100)
um, sekilleri yuvarlak, oval ya da koselidir. Perforasyon tablalari basit ve yaz odunundaki
kiigiik ¢apli trahelerde 20 bdlmeye kadar merdivenimsidir. Traheler arasi gegcitler
horizontal siral1 ya da bazen merdivenimsidir. Oz odunundaki trahelerin igleri yabanci
maddelerle dolu olabildigi gibi tiiller de bulunabilir. Boyuna paransimler ¢ok sayida,
apotraheal daginik ve teget siralidir. Oz 1sinlar iki tipte, genis 6z 1smlar1 15 — 25 hiicre
genislikte, birkac mm yiikseklikte ve homojen (homoseliiler) yapida olup, nadiren
heterojen (heteroseliiler) 6z 1sinlarmna rastlanir. Oz 1sinlar ile trahelerin karsilasma
yerlerinde gegitler bliyliktiir. Dar 6z 1smlar1 1 — 5 hiicre genislikte, 500 pm kadar
yiiksekliktedir. Esas doku genellikle kalin g¢eperli libriform liflerinden olusur ve az
miktarda da lif traheidleri bulunur. Dogu kayini odununun bazi fiziksel ve mekanik

ozellikleri Cizelge 2.5’te verilmistir [50].

Cizelge 2.5. Dogu kaymi odununun bazi fiziksel ve mekanik 6zellikleri.

Ozellik Sembol Deger Birim
5 Do 0,68 g/cm?®
Yogunluk
D12 0,72 g/cm?®
Br 5,8 %
Daralma ytiizdesi Bt 11,8 %
Bv 17,9 %
Elastikiyet modiilii E-Mod 15 700 N/mm?
Egilme direnci ce 120 N/mm?
Basing direnci ob// 60 N/mm?
Cekme direnci ol 132 N/mm?
Dinamik egilme direnci a 0,98 kN/cm

Catlamaya ve doniikliige egilimi oldugundan dikkatli kurutulmalidir. islenmesi kolaydur.
Kesici takimlar1 korlestirme etkisi orta derecededir. Soyulabilir, kesilebilir, ¢ok iyi
tornalanabilir. Yapistirma ve yiizey islemlerinde giicliik yoktur. Boyanmasi iyi degildir,
ancak iyi renk verilebilir ve 1yi cila kabul eder. Tozlar1 dermatitis ve astima neden olabilir.
Bocek ve mantarlara karsi ¢ok hassas olup dayaniksizdir ve ¢abuk ardaklanir. Diri odun
kolay emprenye edilir. Oz odun kismi varsa ¢ok gii¢c emprenye edilir. Genis bir kullanim

alnina sahiptir. Masif mobilya, bilkme mobilya, spor aletleri, alet saplari, tornacilikta,
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kontrplak, kaplama levha, parke, fi¢1 sanayiinde, karoser yapimi, yonga levha, lif levha
ve kagit odunu olarak emprenye edildigi taktirde travers yapiminda kullanilir. Ayrica

odun komiiri yapiminda da degerlendirilmektedir [50].

2.3.3. Sapsiz Mese (Quercus petraea Lieble)

Genele yayilist Avrupa, Balkanlar, Trakya ve Anadolu“dur. Yetisme yeri istekleri
acisindan golgeye dayanikli ve nem istemi azdir. Bu nedenle tepelik kesimlerde ve
kurakgil alanlarda da yetisebilir [51]. 25 m boya ve 2 m govde ¢apina erisebilen genis
tepeli agaclardan 3-5 m boya sahip ¢alilara kadar degisen yaklasik 400 adet tiirleri vardir.
Bu bitkilerin govdeleri diizglin, kabuk onceleri diizgilin, sonralart kalin ve yirtilmig
durumda olup, esmer renktedir. Gébek odunlu agaglar grubundandir (Bozkurt 1992).
Agag boyu 20-40m, gévde ¢ap1 1 m (2 m’ ye kadar), kullanilabilir gévde uzunlugu 10-20
m’dir [49].

Diri odun ¢ogunlukla dar, 2-5 cm genislikte, sarims1 beyaz renkte, 6z odun agik
kahverengi ile sarims1 kahverengindedir. Ilkbahar odunu trahelerin cok biiyiik, ¢iplak
gozle goriilebilir ve 1-5 adet genislikte bir halka olusturur. Yaz odunu traheleri ¢ok
sayida, kiigiik, doku igerisinde alev seklinde yayilmislardir ve lup altinda goriilebilirler.
Tekstiir kaba, igne ¢izikli, genellikle diizglin bazen diizensiz lifli, parlak, dekoratif, sert

ve agir bir odunu vardir [49].

Traheler halkal diziliste, ilkbahar odun trahekeri ¢ok biiyiik, teget cap1 400 pm kadar, tek
tek veya ¢oklu kiimeler olustururlar. Yaz odunu traheleri kiiciik, 30-140 pm kadar, ¢cok
sayida ve yillik halka sinirina dogru caplar azalmaktadir. Oz 1smlar1 homojen yapida ve
iki ayr1 genisliktedir. Tek siralilar 25 hiicre yiiksekliginde ve aralarinda mesafe diizensiz,
genis olanlar 20 hiicreden daha genis (0.5-1.0 mm) ve birkag cm yiiksekliktedir. Daimi
yesil meselerde trahe dagilist halkali traheli yapidan ¢ok, dagmik traheli yapiya
benzemekte ve traheler radyal siralar teskil etmektedir. Mese odununun bazi fiziksel ve

mekanik 6zellikleri Cizelge 2.6’da verilmistir [49].
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Cizelge 2.6. Mese odununun bazi fiziksel ve mekanik 6zellikleri.

Ozellik Sembol Deger Birim
§ Do 0.65 g/cm3
Yogunluk
D12 0.69 g/cm?®
Br 4 %
Daralma yiizdesi Bt 7.8 %
Bv 12.2 %
Elastikiyet modiilii E-Mod 11500 N/mm?
Egilme direnci ce 86 N/mm?
Basing direnci ob// 60 N/mm?
Cekme direnci ol 88 N/mm?
Dinamik egilme direnci a 0.59 kN/cm

Kurutmada sekil degisimleri ve ¢catlama meydana gelebilecegi igin ¢cok yavas bir program
uygulanmalidir. Islenme 6zellikleri yillik halka genisligine gore degisir. Yapistirilmasi
iyidir. Metallerle temasta mavi renklenme olur. Kolay verniklenebilmektedir. Diri odun
az dayanikli, 6z odun dayaniklidir. Odunu su altinda da ¢ok dayaniklidir. Oz odun ¢ok
gii¢, diri odun kolay Emprenye edilir. Tl olusumu ¢ok az goriilen kirmizi meselerin 6z

odunlar1 kolay Emprenye edilebilmektedir [49].

Mesenin ¢ok genis kullanim alani vardir. Yap1 ve konstriiksiyon malzemesi, koprii, vagon
yapimi, merdiven basamagi, parke, masif mobilya, kutu, sandik, palet, kiiclik gemi
yapimi, tarim aletleri, alet saplari, alkollu madde fi¢ilar1 ve travers olarak kullanilir. Dar
yillik halkalilar mobilya, tornacilik ve ¢ok degerli kesme kaplama levha yapiminda

kullanilir [49]. Ayrica, iskele, tavan ve taban kaplamada da kullanilmaktadir [52].

2.3.4. Lif Levha (MDF)

Termomekanik olarak odun veya diger lignoseliiozik hammaddelerden elde edilen
liflerin, sentetik yapistirict ilavesiyle belirli bir rutubet derecesine kadar kurutulduktan
sonra olusturulan levha taslaginin sicaklik ve basing altinda preslenmesiyle elde edilen
bir iirlindiir. MDF kelime anlamu ile orta yogunlukta lif levha anlamina gelmekte ve
Ingilizce karsilifi olan Medium Density Fiberboard kelimelerinin bas harflerinden
olusmaktadir., MDF yas yontemle, yar1 kuru yontemle ve kuru yoOntemle
iretilebilmektedir. Bugiin Diinya’da  MDF  biiyiik oranda kuru yontemle
tiretilmektedir[53].

TS EN 316 standardina gore MDF, “orta sertlikte bir lif levha olup, 1s ve basing

uygulanarak ligno seliilozik liflerden imal edilmis, liflere bir sentetik yapistirict madde
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ilave edilerek elde edilen anma kalinligt en az 1,5 mm olan levhalardir” olarak
tanimlamaktadir. Lif levhalar en az %80 oraninda bitkisel lif igerdiklerinden agag
malzemede oldugu gibi yiliksek degerde mekanik ve teknolojik Ozelliklere sahiptirler.
Ustelik aga¢c malzemede bulunmayan bazi ozellikler de sahiptirler. Masif agag
malzemenin aksine direng Ozellikleri degisik yonlerde farkli degildir ve dolayist ile
homojen yapida bir malzemedir. Ayrica budak, ¢iirtikliik, 1if kivrikligi gibi kusurlar
bulunmamaktadir. U¢ degisik yonde farkli ¢alismasi sonucu masif aga¢ malzemede
goriilen c¢arpilma, ¢atlama gibi sakincalar s6z konusu olmamaktadir. Diger taraftan
fabrikasyonda uygulanan c¢esitli teknikler yardimi ile direng, sertlik, 6zgiil agirlik gibi
teknolojik ozelliklerle boyutlarin istendigi gibi ayarlanmasi miimkiindiir. Odun esasli bu
iriinlerin avantajlarinin yaninda icerdigi formaldehit gibi kimyasallar bulundurmasi gibi
dezavantajlarida vardir. Bunlara ilaveten, islenmesi daha kolay olup genis yiizeyleri

diizenli olarak kaplanabilmektedir [54].

Uc ayr1 yontemle lif levha iiretilmektedir; birincisi yas yontemle lif levha {iretimi, bu
yontemle levha taslaginin olusturulmasi, tutkal ve diger katki maddelerinin katilarak 6n
prese tasinmasi sulu bir ortamda yapilmaktadir. Taslak rutubeti %100°den fazladir. Bu
yontemle iiretilen lif levhalarin %90 veya daha fazlasini odun veya diger ligno-seliilozik
maddeler olusturmaktadir. Yas yontemle lif levha iiretiminde genelde yapismay1 saglayan
orta lameldeki lignin olup, levhanin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini artirmak amaciyla
istege bagli olarak %]1-3 oraninda sentetik tutkal (fenol-formaldehit) veya kuruyan yaglar
katilabilmektedir. Levhanin rutubetli ortamda ¢aligmasini 6nlemek amaciyla da parafin
kullanilmaktadir. Levhalarin yiizeyleri %7-12 oraninda kuruyan ve bazi sertlesen yaglar

ile kaplandiginda ekstra sert lif levhalar elde edilmektedir [55].

Ikincisi; yar1 kuru ydntemle lif levha iiretimi, bu yontemle levha taslag: su yerine hava
veya mekanik araclar ile olusturulmaktadir. Taslagin tutkal ve diger katki maddeleri

katildiktan sonra rutubeti %12-45 arasindadir [55] .

Ucgiinciisii ve giiniimiizde en ¢ok tercih edilen kuru yontemle lif levha iiretimidir. Bu
yontemde de levha taslagi hava veya mekanik araglarla olusturulmaktadir. Taslagin tutkal
ve diger katki maddeleri katildiktan sonraki rutubeti %9-11 arasindadir. Yart kuru ve kuru
yontemde tutkal olarak tam kuru lif agirligina oranla %10 oraninda sentetik tutkal
katilmaktadir. Levhanin yaklasik %80-90’1n1 odun hammaddesi olusturmaktadir [55]. Bu
sistemde genellikle iire formaldehit tutkali tercih edilmektedir. Bunun disinda, iiretilecek

levhanin kullanim yeri ve 6zelligine gére Melamin Formaldehit (MF), Melamin — Ure
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Formaldehit (MUF), Fenol Formaldehit (FF) regineleri de kullanilmaktadir. Tutkal orani;
tutkalin cinsi, levhanin cinsi, levha yogunlugu vb. faktorlere gore degisiklik

gostermektedir [56].

Bu tutkallarin  kullanimi yaninda fenolik tutkallar ve izosiyanat tutkallarda
kullanilmaktadir. Bu tutkallar rutubete ve suya karsi dayaniklidir. Di1s hava sartlarina
maruz kalan yerlerde kullanilacak MDEF’ler i¢in bu tutkallar uygundur. Levhanin
ozelliklerini etkileyen diger faktorler sabit tutuldugu takdirde, kullanilan tutkal miktarinin
artmasi bir taraftan levhanin biitiin direng 6zellikleri ve stabilitesi iyilestirirken diger
taraftan tutkal miktarinin % olarak artmasit levhanin kalinlik artimmi olumsuz
etkilemektedir. Fakat levhada uygun direng Ozellikleri elde etmek igin gerekli olan
miktarlardan fazla tutkal kullanilmasi ekonomik nedenlerden dolay1 arzu edilmemektedir
[55]. MDF yapisi itibariyle her noktasinin homojen yogunlukta olmasi, standart
boyutlarda elde edilebilmesi, freze islemlerindeki mitkemmelligi, yiizey ve kenarlardan
uygulanan vidalari iyi tutmasi nedeniyle tercih edilmektedir.
MDF lake boya uygulamalari i¢in mitkemmel bir yapiya sahiptir. Hem saglam olmasi
hem yiizeyinin piiriizsiiz olmasi nedeniyle lake boya islemi i¢in uygundur. Boya islemi

haricinde vida tutma giicii sunta tiirline gore daha iyidir [57].

MDF’lerin masif malzemelere gore bazi tstiinliikleri vardir. Masif aga¢ malzemenin
aksine diren¢ Ozellikleri farkli yonlerde degisik olmayip homojen bir yapiya sahiptir.
Masif odunda bulunan budak, ¢tirtikliik ve lif kivrikligt gibi kusurlar ile li¢ degisik yonde
farkl1 ¢alismas1 sonucu goriilen carpilma ve catlaklar MDF’lerde s6z konusu
olmamaktadir. Bununla birlikte, MDF iiretiminde uygulanan bazi yontem ve tekniklerle,
direng, sertlik ve yogunluk gibi teknolojik 6zelliklerinin yaninda boyutlarin da istenildigi

gibi degistirilmesi miimkiindiir [58].
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3. LITERATUR OZETi

Su jeti teknolojisinin yumusak ve gevrek malzemelerin islenmesinde kullanildigi zaman
su basincinin etkisiyle, bu malzemelerin yapisinda mikro diizeyde kiriklar meydana
geldigi bildirilmistir. Kesilecek malzemede su ile temasin olumsuz etkilerinin gériilmesi
durumunda, su yerine bitkisel yag veya alkol gibi diger kesme sivilarinin kullanilabilecegi
ve bu sekilde gergeklestirilen kesme isleminin sivi jet ile kesme olarak isimlendirmenin

daha uygun olacagi belirtilmistir [59].

Su jeti ile kesilmis masif ahsaplarin rutubet alimi, kesim genisligi ve yiizey
puriizliliigiiniin arastirildig1 ¢alismada, genel olarak ahsap rutubet miktarinin 6nemli
derecede artmadigi, kesim genisliginin geleneksel ahsap kesme araclarindan 6nemli
derecede daha diisiik bulundugu, besleme hizinin artis1 ile ylizey piiriizliiliigiiniin arttig
ancak, planyalanmis veya bicilmis yiizeylerin piiriizliiliiglinden daha diisiik oldugu

bildirilmistir [60].

Asindirict su jeti yontemi ile kesilen MDF Orneklerde kesme genisligi lizerine isleme
parametrelerinin etkisinin arastirildigi ¢alismada, teknik ve teknolojik parametrelere,
malzeme 6zeliklerine ve kesme yontemine bagli olarak kesme genisligini belirlenmistir.
Calisma sonuglaria gore, teknik ve teknolojik parametrelerin uygun kombinasyonu ile
kullanilmasi durumunda MDF malzemelerin kesilmesi i¢in su jeti kullaniminin uygun bir
yontem olacagi, bu teknolojinin en 6nemli yararinin ise diger kesme yontemlerine kiyasla
dar kesim genisligi oldugu belirtilmistir. Ayrica, kullanilan teknolojik parametreler
acisindan 400 mm/dk besleme hizi ve 350 gr/dk asindirici akis oraninin en ideal sonucu

verdigi ve 44 mm'den fazla kalinliklarda bu yontemin veriminin diistiigli bildirilmistir

[61].

Farkli kalinliklarda hazirlanmis MDF, Yonlendirilmis Yonga Levha (OSB) ve kontraplak
levhalarinin ylizey kalitesi iizerinde asindirici su jetinin farkli ilerleme hiz1 ve asindirici
kiitle akis oraniinin etkisinin arastirildigi ¢calismada, daha yiiksek ilerleme hizinda OSB
levhada yiizey kalitesinin daha kotii ancak kontraplak levhada yiizey kalitesinin iyilestigi;
asindirici akig oraninin etkisinin sadece kontraplak levhada 6nemli oldugu ve daha yiiksek

agindirici akis miktarinda piiriizliliigiin daha yiiksek oldugu bildirilmistir [62].
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Yap1 ve dograma endiistrisinde masif ahsaplarin kesimi igin Asindirici Su Jeti (ASJ)
yonteminin potansiyel kullanimui ile ilgili konularin ele alindig1 ¢aligmada, ASJ ile farkl
parametrelerde kesilen igne yaprakli ve genis yaprakli aga¢ odunlarinda kesme (kerf)
genisligi ve bitmis ylizey dilizensizlikleri belirlenmistir. Calisma sonuglarina gore, ASJ
yonteminin masif ahgaplarin kesimi i¢in uygun bir yontem oldugu, sonuglarin
degerlendirilmesinde kesme parametrelerinden ¢ok ahsabin anizotrop yapisinin hesaba
katilmas1 gerektigi ve ahsabin anizotrop yapisi nedeniyle, kalite indekslerinde (kesme
genisligi ve bitmis yiizey diizensizligi) kesme modeline bagli olarak farkli degerler elde
edildigi belirtilmistir. Ayrica, maksimum su basincit 400 megapaskal (MPa) olan ASJ
yonteminde 50 mm'den daha kalin malzemelerin kesilemeyecegi, esdeger ylizey
kalitesinin 25 mm kalinliga kadar elde edilebilecegi, en uygun asindirici kiitle akis hizinin
350 g/dk oldugu ve bu parametredeki artisin ylizey kalitesinin iyilesmesinde beklenen
etkiye neden olmadig bildirilmistir [63].

Asindirict su jeti ile Kesilmis Lif Lefha (MDF), Yonlendirilmis Yonga Levha (OSB) ve
kontraplak levhalarinda yiizey dalgalanmasi iizerine su jetinin farkli ilerleme hizi ve
asindirict akis orani ile malzeme kalinligi ve kesim yOniiniin etkisinin arastirildigi calisma
sonuclarina gére, MDF levhalar {izerinde bu parametrelerin etkisinin énemsiz oldugu,
daha yiiksek ilerleme hizinda Yonlendirilmis Yonga Levha (OSB) levhada daha diisiik
yiizey kalitesinin elde edildigi oysa, yiiksek ilerleme hizinda kontraplak levhada yiizey
kalitesinin iyilestigi, daha yiiksek asindirict akis oranunin daha diisiik yiizey kalitesine
neden oldugu ve boyuna yondeki kesime gore enine yondeki kesimde yiizey kalitesinin

geriledigi belirtilmistir [64].

Birlestirilmis bambularin asindirict su jeti ile kesimi sirasinda basing, ilerleme hizi ve
asindirict kiitle akis hizinin yilizey piiriizliilligi tizerindeki etkilerinin arastirildig
caligmada, iki farkli kalinlikta (10 mm ve 15 mm) hazirlanan birlestirilmis bambular,
asindirict su jeti ile boyuna ve enine yonde kesilmistir. Tiim deneyler tepki yiizey
metodolojisi kullanilarak diizenlenmis ve yiizey piirtizliliigiinii temsil etmek i¢in Ra
parametresi secilmistir. Calisma sonuglarina gore, Ra degerinin su jeti ilerleme hiz1 ve
asindiricr kiitle akis hizi artisina bagl olarak arttigi, ancak basingtaki artisa bagli olarak
azaldigil, ayrica ylizey piirilizliliigliniin enine ydndeki kesime gdre boyuna yondeki

kesimde daha diisiik oldugu bildirilmistir [65].

36 mm ¢apindaki Odun Plastik Kompozitlerde (OPK) donen 6rneklerin pargalanmamasi

icin su jeti ve asindirict su jeti uygulamalarinin uygunlugunun arastirildigl ¢alismada,
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secilen teknolojik faktorlerin (kesme kafasinin ilerleme hizi ve agindirici partekiillerin
boyutu) malzeme yiizeylerinin topografyasi iizerindeki etkileri incelenmistir. Yiizey
topografisi ve kalitesi konfokal mikroskopi ve optik profilometre yontemleri kullanilarak
degerlendirilmistir. Calisma sonuglarina gére, OPK ve benzeri kompozit malzemelerin
kaba sekilde islenmesinde asindirict su jeti teknolojisinin uygun oldugu, bu teknolojinin
uygulanmasi durumunda polimer matrisindeki erimenin ve kesme aletinin fonksiyonel

pargalarina yapismasi probleminin 6nlendigi bildirilmistir [66].

Endiistriyel olarak yaygin kullanim alani bulunan farkli kalinliktaki metalik malzemelerin
ASJ ile kesilmesinden sonra yiizey ozelliklerinin incelendigi ¢alismada, ilerleme hizi
degisken diger parametreler sabit tutulmustur. Calisma sonuglarina gore, kesilen
yiizeylerin iist bolgesinde daha diizgiin yiizeylerin elde edildigi, alt bolgelerde ise egrisel-
cizgisel izler seklinde dalgalanmalarin olustugu, kesilen malzemelerde 1sidan etkilenmis
bir bolge olmamasinin ve malzemelerin orijinal yapisinda bir bozulmanin

yaganmamasinin bu yontemin en énemli avantaji oldugu belirtilmistir [19].

Bes farkli kdkenden dogal tasin asindirict su jeti makinesi ile kesme performansinin
arastirildigl ¢alismada, kesme sisteminin ¢alisma parametreleri olan kesme hizi, meme-
ornek mesafesi, agindirici oran1 ve pompa basincinin kesme derinligi, kesme genisligi,
yiizey dalgaliligi ve kesilen yiizeylerin kalitesine etkileri incelenmistir. Calisma
sonuclarina gore, diisiikk kesme hiz1 ve daha az meme-6rnek mesafesi degerlerinde yiiksek
kesme performansinin elde edildigi, kesme genisligi artarken kesme derinliginin azaldigi,
diger taraftan kesme hiz1 ve meme-6rnek mesafesinin artisi ile kesilen 6rneklerin yiizey
kalitelerinin kotiilestigi, asindirici oraninin artisinin ise kesme deriligini artirdig1 ancak
kesme genisligi ve kesilen yiizeylerin kalitelerinin kotiilesmesine neden oldugu

bildirilmistir [6].

ASJ ile kesmede, kolemanit ve zeolit tozlarinin asindirici olarak kullanilabilirliginin
incelendigi caligmada, kolemanit ve zeolit mineralleri Ogiitiilerek asindirict olarak
kullanilmis ve garnet asindirict performansi referans alinarak performanslari
degerlendirilmistir. Calisma sonuglarma gore, zeolit tozunun karbon prepreg tabakali
kompozit malzeme disinda higbir malzemenin kesiminde basar1 saglayamadigi, bununda
zeolit tozunun diisiik sertliginden kaynaklandigi, kolemanit tozunun garnet tozuna gore
diisiik ilerleme hizlariyla ve yiiksek asindirici debileriyle calisilmasina ragmen cam ve
titanyum kesiminde basar1 saglayamadigi, kesebildigi diger malzemeler i¢in ise, yine

daha diigiik ilerleme hizlar1 ve yiiksek asindirict debileri ile garnet performansini
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yakalayabildigi belirtilmigtir. Ayrica, kolemanit tozu ile yapilan kesimlerde diisiik
ilerleme hizlari ile hem kesme asinma bolgesinde hem de deformasyon asinma bolgesinde
daha diisiik yiizey piirtizliligl ve yiizey dalgaliligr degerlerinin elde edildigi ve diisiik

ilerleme hizinin ayn1 zamanda kiigiik koniklik a¢ilar1 olusturdugu bildirilmistir [14].

Dokuz farkli granitin agindiricili su jeti ile kesilebilirliginin incelendigi ¢calismada, kesme
parametrelerinin ve kullanilan granitlerin fiziko-mekanik ve minerolojik 6zelliklerinin
kesme derinligi lizerine etkileri belirlenmistir. Calisma sonuglarina gore, granitlerin
Ozellikle tane boyutlarindaki degisime bagli olarak kesilebilirlige etki eden kesme
parametrelerinin degiskenlik gosterdigi, genel olarak degerlendirildiginde ise granitlerin
tane boyutu, mikro sertlik, 0zgiil agirlik ve asinma miktar1 Ozelliklerinin; kesme
parametrelerinden ise asindirict boyutu ve kesme hizinin kesilebilirlik iizerinde etkili

oldugu belirtilmistir [67].

AS]J ile kaya¢ kesmede, parametrik degisimlerin ve malzeme dokusal 6zelliklerinin
kesme performans: iizerindeki etkilerinin arastirildigi caligmada, kesme performans
gostergeleri olarak; kesme ve kesme asinma bolgesi derinligi, kesme genisligi, kesme
acist ve ylizey purizliligi belirlenmistir. Calisma sonuglarina gore, parametrik
degisimlerin performans gostergeleri iizerindeki etkilerinin literatiirdeki mevcut
aragtirma sonuglari ile uyumlu oldugu, bu gostergeler tizerinde istatiksel olarak anlamlilik
derecesi yiiksek olan faktorlerin kesme hizi, agindirict boyutu ve meme-6rnek mesafesi
oldugu, ayrica kesme performans olgiitlerinin kayag tane boyutundan ve tanelerin

diziliminden 6nemli 6lglide etkilendigi bildirilmistir [8].

Farkli celik malzemelerin ylizey kalitesine ASJ makinesinde kesme parametreleri
etkilerinin arastirildigi ¢alisma sonuglarina gore, ASJ ile kesimde kaliteli bir ylizeyin elde
edilmesi ve dolayistyla taglama, raspalama vb. gibi ikincil islemlerden uzak kalarak daha
maliyet-etkin {iretimlerin ger¢eklesmesi igin; kiigiik ¢apli nozul kullanarak, disiik
ilerleme hizinda ve diisik basing degerlerinde kesim islemlerinin yapilmasi

Onerilmistir[1].

ASJ teknolojisi kullanilarak farkli takviye oranlarma sahip aliiminyum kompozit
malzemelerde kesme islemi uygulanan c¢aligmada, takviye oranlarmin ve kesme
parametrelerinin ylizey kalitesine etkisi belirlenmistir. Yiizey kalitesinin incelenmesi igin
yiizey pirtizliiliik 6lgtimleri, mikro yap1 incelemeleri i¢in Taramali Elektron Mikroskobu

(SEM) kullanilmistir. Sonug olarak, hem kalite hem de maliyet agisindan asindiricili su
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jeti teknolojisinin kompozit malzeme kesme ve bi¢cimlendirme iglemlerinde basar ile

kullanilabilecegi belirtilmistir [12].

AISI 1050 ¢eliginin asindiricili su jeti ile tornalama isleminde isleme parametrelerinin
yiizey piiriizlillik degerine ve talas kaldirma oranina etkilerinin arastirildigi ¢alisma
sonuclarina gore, ylizey piiriizliligiiniin en diisiik degeri i¢in diisiik ilerleme hizi, yiiksek
asindirict akig orani, yiiksek torna devir hizi, diisiikk nozul (meme) yaklasma mesafesi ve
diisiik nozul ¢ap1 degerinde olmasi gerektigi belirtilmistir. Ayrica, talag kaldirma oraninin
yiiksek olmasi i¢in diisiik ilerleme hizi, yiiksek asindirict akis orani, yiiksek torna devir
say1s1, nozulun pargaya yaklagma mesafesi ve biiyiik nozul ¢ap1 degerinin de kullanilmasi
gerektigi, Onerilen bu parametre degerlerinin isleme kalitesi ve maliyet agisindan biiyiik

onem arz ettigi bildirilmistir [9].

Odun yiizey profilinin ¢cok degisik teknikler kullanilarak belirlenebilecegini ve bunlardan
en Onemlilerinin goriintiilii (visual), 1s1kl1 ve igne taramali yontemler oldugunu; hem
yontem hem de ylizey standardi bakimindan higbir sistemin yeterli olmadigini ve
incelemede kolay kullanimli gilivenilir sonuglar verebilen bir yontemin gelistirilmesi
gerektigini; kabul gérmiis yilizey Olcme yontemlerinin lretime, kalite kontrole ve
aragtirmalara katkida bulunabilecegini, bu konunun odunun gelecekteki kullaniminda

onem kazanacag ifade edilmistir [21].

Yiizey profillerinin dokunmali igneli taramali ylizey piiriizlilik 6lgme aleti ile
Olciildiiglinde, hissedilen profil oldugunu ve igne ucun hi¢ bir zaman odunun ig¢ine
girmedigini, bu nedenle kayit edilen profillerin yiizeyin geometrisine bagl oldugunu
belirlemislerdir. Ayrica igne ucun agirhgindan dolay: yilizeyi zedelemesi halinde elde

edilen profilin gercek yiizey profilini etkilemedigini ifade etmislerdir [68].

Rendeleme ve zimparalama iglemlerinin Dogu kayini ve sarigam 6rneklerin kesis yoniine,
rutubet degisimine ve uygulanan besleme hizlarina gore yiizey piiriizliiliigiine etkileri
arastirilmistir. Dogu kayini odununun sarigam odununa gore daha piiriizsiiz ylizeyler
verdigi ayrica, radyal kesite gore teget kesitte, diisiik besleme hizinda ve diisiik rutubet

miktarinda daha piiriizsiiz ylizeyler elde edildigi belirtilmistir [69].

Kayin ve karagcam ornekler rendeleme makinesinde islemis; rendeleme makinelerinin
ilerleme hizi, kesme hizi ve kesici sayisina bagli olarak ahsabin yiizey piiriizliliik
degisimleri incelenmistir. Yiizey kalite faktorii olarak yiizey diizglinligl, ylizey

centikliligi ve piiriizliligl, bicak izi, yanik olusumu, ylizeyde yaz odunu ezilmesi, lif
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uclart uzamasi gibi degerlendirmeler yapilmustir. Piirtizsiiz ve diizgiin yiizey elde etmek
icin, ilerleme hizinin diistirilmesi, kesme hizinin ve kesici sayisinin arttirilmasi gerektigi

belirtilmistir [70].

Rendelemede bigak sayis1 ve zimparalamada zimpara bant numarasinin kizilgam ve MDF
orneklerin yiizey piiriizliligi iizerindeki etkileri arastirilmistir. Bigak sayis1 ve zimpara
numaras: arttikca daha diizglin yiizeyler elde edilebilecegi belirtilmistir. Ayrica,
Tiirkiye’de liretim yapan {i¢ firmanin irettigi MDF numuneler arasinda 6nemli bir

puiriizlilik farkinin bulunmadig: bildirilmistir [71].

Dogu kayini, Sarigam, mese ve akasya odunu orneklerinde rendeleme ve zimparalama
islemlerinin yiizey diizgiinliigiine etkilerinin arastirildig1 ¢alismada, teget kesitin radyal
kesite gore ve 4 bigakla islenen yiizeylerin 2 bigakla islenen yiizeylerden daha diizgiin
yiizeyler verdigi belirtilmistir [72].

Farkli dis sayisina sahip daire testereler ile kesilen 1sil islem uygulanmis agac
malzemelerin ylizey piirtizliligiiniin arastirildigi calismada; saricam, Dogu kayni,
Uludag kdoknari ve sapsiz mese odunu rnekleri 140 ve 160 °C’de 3, 5 ve 7 saat siireyle
1s1l isleme tabi tutulmustur. Ardindan 6rnekler 28, 48, 60, 72 ve 96 disli daire testereler
ile kesildikten sonra yiizey piiriizliilik degerleri belirlenmistir. Calisma sonuglarina gore,
1s1l islemli Orneklerde yiizey piirtizliligiiniin arttigi ve Orneklerin renginin degistigi
belirtilmis olup, aga¢c malzemelerde daha piiriizsiiz yilizeyler elde etmek i¢in 1s1l islem

uygulanmadan 28 disli daire testere agz1 ile kesimin yapilmasi tavsiye edilmistir [73].

Isil islem goérmiis aga¢c malzemelerin yiizey piiriizliiliigline yatay freze makinesinde
kullanilan farkli kesicilerin etkisinin belirlendigi c¢alismada; saricam, Dogu kayini,
Uludag koknar1 ve sapsiz mese ornekleri 140 ve 160 °C’de 3, 5 ve 7 saat siireyle 1s1l
isleme tabi tutulmustur. Daha sonra ornekler yatay freze makinesinde yildiz ve jilet
bicaklar kullanilarak islenmis ve ylizey piiriizliilik 6zellikleri incelenmistir. Isil isleme
tabi tutulan Orneklerde sertlik degerlerinin ve ylizey piriizliliigliniin arttig1 tespit
edilmistir. Yildiz ve jilet bicaklarla islenmis 6rneklerin yiizey piiriizliiliik degerlerinde bir
farklilik olmadigi, bu nedenle her iki tip bigagin da 1s1l islem gérmiis veya gérmemis agag

malzemelerin islenmesinde etkili bir sekilde kullanilabilecegi belirtilmistir [74].
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4. MATERYAL VE YONTEM

4.1. MALZEME

4.1.1. Aga¢ Malzeme ve Lif Levha

Bu ¢alismada, iilkemizde agac isleri endiistrisi ve mobilya-dekorasyon uygulamalarinda
yaygin kullanimlarindan dolay:r sarigam (Pinus sylvestris Lipsky), dogu kayini (Fagus
orientalis Lipsky), sapsiz mese (Quercus petraea Lieble) odunlari ve orta yogunluklu lif
levha (MDF) deney materyali olarak tercih edilmistir. Aga¢ malzemeler, Diizce ilindeki
bir kereste isletmesinden tesadiifi 6rnekleme yontemine gore hava kurusu rutubete sahip
birinci sinif keresteler halinde temin edilmistir. Agag malzemelerin biiytime kusuru
igermeyen, ¢iiriiksiiz, saglam ve diri odunu oraninin yiiksek olmasina dikkat edilmistir.
Diger taraftan ¢caligmada, Kastamonu Entegre firmasina ait 18 mm kalinliginda ve birinci

smif kalite MDF malzeme kullanilmustir.

4.1.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Aga¢ malzemeler, hava kurusu rutubete sahip kerestelerin diri odunu kismindan
550x65%x65 mm (boyuna yonxteget yonxradyal yon) olgiilerinde ve yeterli sayida taslak
olarak kesilmistir [75]. 18 mm kalinligindaki MDF panel malzeme ise, 550200 mm
taslak olgiilerinde yeterli sayida kesildikten sonra Polivinil Asetat (PVAc) tutkali ile iki
ve tli¢ katl1 olacak sekilde yapistirilarak lamine yapilmustir. Taslak Slgiilerinde hazirlanan
ahsap ve MDF oOrnekler 20+2 °C sicaklik ve %65+3 bagil nem kosullarinda degismez
agirliga ulagincaya kadar bekletilmistir [76]. Daha sonra aga¢ malzemeler 250x54 mm
(boyuna yonxteget yon veya radyal yon) olciilerinde ve hem teget yon hemde radyal
yonde ti¢ farkli kalinlikta (18 mm, 36 mm ve 54 mm) kesilmistir (Sekil 4.1). MDF
orneklerde, 250%54 mm olciilerinde ve ti¢ farkli kalinlikta (18 mm, 36 mm ve 54 mm)
olacak sekilde hazirlanmistir (Sekil 4.2). Bu durumdaki Orneklerin enine kesit

kenarlarindan 20 mm igeride olacak sekilde klavuz delikler (cap=7 mm) agilmustir.
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Sekil 4.2. Farkli kalinlikta hazirlanmusg lif levha (MDF) 6rnekleri.

4.2. YONTEM

4.2.1. Orneklerin ASJ Makinesinde Kesilmesi

Deney 6rneklerinin farkli parametrelerde kesilmesinde “su jeti S-HP”” model konsol tip
bilgisayar kontrollii ASJ makinesi kullanilmustir (Sekil 4.3). Orneklerin kesim islemleri
CT Kesme Teknolojileri ve Makina San. Tic.Ltd. Sti.’nde yapilmustir.
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Sekil 4.3. Orneklerin kesilmesinde kullanilan ASJ makinesi.

Hazirlanan aga¢ malzeme ve MDF 6rnekler, ASJ yontemi ile farkli kesme parametreleri
kullanilarak kesilmistir. Kesim islemlerinde uygulanan parametreler Cizelge 4.1°de

gosterilmistir.

Cizelge 4.1. ASJ yonteminde uygulanan kesme parametreleri.

Malzeme kalinlig1 18 mm, 36 mm, 54 mm

Kesim yonii (ahsap ornekler i¢in) Teget yon, radyal yon

AS]J ilerleme hizi 50 mm/dk, 100 mm/dk, 200 mm/dk
Asindiric kiitle akis orani 200 g/dk, 300 g/dk, 450 g/dk
Kesici sivi (su) basinct 3000 bar, 3800 bar

ASJ meme (nozul) gap1 0,76 mm

ASJ meme uzunlugu 80 mm

Kesim islemleri esnasinda deney Orneklerinin hareket etmesini ve titresimi onlemek
amaciyla, kesilecek Ornekler daha onceden hazirlanmis olan kanallar (cep) arasina
yerlestirilerek sabitlenmistir. Kesme islemleri, drneklerin enine kesit kenarlarindan 20
mm igeride daha 6nceden agilmis olan klavuz deliklerde baslamis ve bitirilmistir (Sekil
4.4). Kesme islemlerinde, ASJ meme ucu oOrnek yiizeyinden 5 mm yiiksekte olacak
sekilde ayarlanmistir. Su jetinde asindirici olarak sertligi 7,5-8 Mohs arasinda olan

garnet/granat kullanilmustir.
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Sekil 4.4. Orneklerin ASJ makinesinde kesilmesi.

Kesim islemlerinden sonra aga¢ malzeme ve MDF 6rnekler normal oda kosullarinda bes
hafta siire ile bekletilmistir. Ardindan 6rneklerin bas (kenar) kisimlarindaki fazlaliklar
daire testere makinesinde kesilmistir (Sekil 4.6). Bu durumdaki 6rnekler 20+2 °C sicaklik
ve %65+3 bagil nem kosullarinda degismez agirliga ulasincaya kadar bekletilmis ve

yiizey priizliiliigli 6zelliklerinin belirlenmesi i¢in hazir duruma getirilmistir.

Sekil 4.5. Kenar fazlaliklari kesilmis 6rnekler.
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4.2.2. Yiizey Piiriizliiliik Ozelliklerinin Belirlenmesi

Orneklerinin yiizey piiriizliiliik 6zellikleri TS 6212 EN ISO 4288 esaslarina uyularak
belirlenmistir [77], [78]. Yiizey piriizlilik O6l¢iimleri, ardisik profil degisikliklerini
Olgebilen dokunmali (igneli) Mitutoyo Surftest SJ-301 portatif yiizey piiriizliilik 6lglim
cihaz ile gergeklestirilmistir (Sekil 4.7).

Sekil 4.6. Yiizey priizliiliik 6l¢iim cihazi.

Piirtizliiliik 6l¢tim cihazi, 5 um ¢apli elmas ucunu 6rnek yilizeyinde asagiya ve yukartya
dogru hareket ettirerek yiizeydeki girinti ve ¢ikintilarin profilini ¢ikartmak suretiyle
6lglim yapmaktadir [79]. Piirtizlilik 6l¢tim cihazi 15 mm/dk 6lgme hizi, 2,5 mm 6lgme
adimi ve 5 6lgme sayisina ayarlandiktan sonra, her bir deney kosulu i¢in kesilen 6rnek
yiizeylerinin belirli bir hat iizerindeki sekiz ayr1 noktasindan (n=8) ve lifler yoniinde (ASJ

kesme kafasi ilerleme yonii) yiizey piiriizliliik degerleri 6l¢iilmustiir (Sekil 4.8).

Sekil 4.7. Yiizey priizliilik 6l¢timii.

Malzeme kalinliklarina gore, piiriizliiliik 6lgimlerinin yapildigi hat 6l¢iisel olarak (Sekil
4.9)te gosterilmistir. Olgiim hattinin belirlenmesinde MDF 6rneklerin orta noktalari

referans alinmigtir. Ancak, 54 mm kalinliginda hazirlanmis ve ASJ ile kesilmis baz1 masif
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ahsap yiizeylerinde deformasyonlar olustugu i¢in bu 6rneklerde, belirlenen hat {izerinde
puriizlilik oOl¢iimi almmamamustir. Bu nedenle 54 mm kalinligindaki tim agag
malzemelerde piiriizliiliik 6l¢timleri 45 mm yerine 35 mm derinlik hattinda alinmistir.
Literatiirde, su jeti hiizmesinin 6rnege girdigi noktadan itibaren derinligi arttikca sapma
miktariinda artig gosterdigi, bu duruma bagl olarak kesilen 6rnek kalinliginin artmasiyla
yiizeyde olusan piirizliliigiin deformasyona/dalgaliliga donistiigii belirtilmistir [80],
[81]. Piirtizlilik Ol¢timlerinde hassasiyetin saglanmasi i¢in, cihazin yer diizlemine
paralelliginin kontrolii yapilmis ve her 48 oGlgiimden sonra cihaza ait kalibrasyon

levhasinda kontrol 6l¢timleri alinmustir.

purazldluk dlgim hatti

18 mm

st

36 mm

alt

ASJ ile kesilmis drnek yuzeyi

54 mm

B I

Sekil 4.8. Aga¢ Malzeme kalinliklarina gore piiriizliliik 6l¢iim yerleri (hatt1).

ASJ ile kesilen masif ahsap ve MDF 6rneklerin yiizey piiriizliilik 6zellikleri; Rz (on nokta
ptiriizlilliikk degeri), Rq (ortalama piirlizliilik sapmalarinin karekokii) ve Ra (ortalama

purtizliiliik degeri) piiriizliillik parametrelerine gore belirlenmistir.

4.2.3. Verilerin Degerlendirilmesi

ASJ ile kesimi yapilan her bir aga ¢ tiirlinde; 2 kesim yonii (teget yon ve radyal yon) x 3
malzeme kalinligi (18 mm, 36 mm ve 54 mm) X 3 ilerleme hiz1 (50 mm/dk, 100 mm/dk
ve 200 mm/dk) x 3 asindirict oranmi (200 g/dk, 300 g/dk ve 450 g/dk) x 2 su basinci x 8
dl¢iim tekrar1 olmak iizere 864 adet dlgiim alinmustir. Ug agac tiirii icin toplamda 2592

adet 6l¢iim alinmustir.
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MDF o6rneklerde ise tek kesim yonii uygulanmis ve bu drneklerde toplamda 432 adet

Olctim alinmistir.

Calismada, ASJ makinesinde farkli kesme parametrelerinin aga¢ malzeme ve MDF
malzemelerin yiizey piirtizlilik ozellikleri tizerine etkisini belirlemek igin her bir
malzemede ayr1 ayri istatistiksel analizler yapilmistir. Ayrica her bir piiriizliilik 6zelligi

de (Rz, Rq ve Ra) kendi igerisinde ayr1 bir sekilde analiz edilmistir.

Olgiimler sonucu elde edilen verilerin istatistiksel olarak degerlendirilmesinde, MSTAT-
C paket programi kullanilmistir. ASJ yontemi kullanilarak kesimi yapilan ¢cam, kayin ve
mese odunlari ile MDF’nin yiizey piriizlilik o6zellikleri tizerine seg¢ilmis kesme
parametrelerinin etkisini belirlemek i¢in Coklu Varyans Analizi (ANOVA) yapilmistir.
Faktorlerin kendi igerisindeki ve birbirleri arasindaki fark onemli ¢iktiginda, Duncan
testleri ile En Kiigiik Onemli Fark (LSD) degerine gére homojenlik gruplarina ayrilarak

karsilastirilmisgtir.

38



5. BULGULAR VE VERI ANALIZI

5.1. ON NOKTA PURUZLULUGU ORTALAMASI (Rz)

Asindirict Su Jeti (ASJ) yontemi ile farkli parametreler kullanilarak kesilmis olan
sarigam, dogu kayini, sapsiz mese ve lif levha (MDF) deney 6rneklerinin; Rz degerlerine

ait ylizey piiriizliliik 6zellikleri bu boliimde verilmistir.

5.1.1. Saricamda Rz Degeri

Sarigam Orneklerin Rz degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.1°de verilmistir.

Cizelge 5.1. Saricamda Rz degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
. Su yon TGP lerlemt 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk

asincl hiza

kalinhk X St.S x St.S x St.S

50 mm/dk | 37,60 4,65 36,86 457 35,98 4,63

R-18 mm | 100 mm/dk | 40,56 454 38,57 4,15 39,85 4,46

200 mm/dk | 41,14 5,83 48,26 4,48 47,55 3,03

50 mm/dk | 35,24 4,40 34,03 4,31 35,59 3,82

R-36 mm | 100 mm/dk | 39,87 6,11 42,72 5,67 42,28 4,42

200 mm/dk | 51,98 3,89 60,77 4,10 51,72 5,34

50 mm/dk | 40,48 5,30 39,46 5,14 38,29 3,35

R-54 mm | 100 mm/dk | 52,28 4,06 46,74 2,80 42,72 5,66

3000 200 mm/dk | 61,88 3,60 67,28 4,04 61,47 2,91

bar 50 mm/dk | 41,49 6,08 38,39 4,18 37,65 411

T-18 mm | 100 mm/dk | 45,15 3,58 34,53 3,32 40,55 5,95

200 mm/dk | 43,27 5,39 45,56 7,69 39,80 3,82

50 mm/dk | 37,08 4,30 39,37 491 39,02 4,08

T-36 mm | 100 mm/dk | 40,52 6,06 38,74 4,88 44,25 5,02

200 mm/dk | 52,18 5,37 54,04 7,17 47,54 7,47

50 mm/dk | 41,20 3,16 40,43 4,23 40,06 6,58

T-54mm | 100 mm/dk | 51,83 5,14 43,96 3,93 49,61 2,04

200 mm/dk | 75,35 6,44 72,19 5,27 64,34 5,66

50 mm/dk | 37,88 4,20 35,67 4,08 35,43 3,92

R-18 mm | 100 mm/dk | 39,58 2,97 34,39 5,14 38,18 4,65

200 mm/dk | 41,53 3,56 39,23 3,55 38,32 2,41

50 mm/dk | 34,65 3,00 32,24 2,51 33,48 3,22

3523 R-36 mm | 100 mm/dk | 42,70 4,33 38,90 4,92 38,59 4,02

200 mm/dk | 54,14 5,95 4757 7,42 45,94 5,16

50 mm/dk | 39,89 2,96 35,16 421 36,86 2,86

R-54 mm | 100 mm/dk | 53,48 3,76 47,64 2,87 42,99 3,45

200 mm/dk | 58,99 3,80 57,73 5,76 56,06 3,82
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Cizelge 5.1. (devam). Sarigamda Rz degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

50 mm/dk 39,78 4,75 35,02 5,01 36,22 4,81

T-18 mm | 100 mm/dk | 36,43 6,04 35,60 4,74 33,01 2,19

200 mm/dk | 41,51 3,50 41,80 4,29 38,95 5,63

50 mm/dk 37,87 3,81 33,17 4,30 36,87 5,68

35;:) T-36 mm | 100 mm/dk | 42,80 5,92 41,93 6,62 40,08 3,55
200 mm/dk | 53,16 7,36 54,04 6,33 43,79 5,37

50 mm/dk 40,76 3,09 37,50 3,76 37,96 5,17

T-54 mm | 100 mm/dk | 45,56 5,85 52,24 4,31 43,85 2,88

200 mm/dk | 78,97 6,23 79,91 3,54 63,01 8,08

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme

parametrelerinin sarigam 6rneklerin Rz degeri lizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuclar1 Cizelge 5.2°de verilmistir.

Cizelge 5.2. Sarigamda Rz degerlerinin varyans analizi sonuglart.

Faktor Sderbestli_k Kareler Kareler F degeri P <0,05
erecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinhk (A) 5 22937,208 4587,442 197,7674 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 38638,214 19319,107 832,8585 0,0000
Asindirici oram (C) 2 1323,257 661,629 28,5232 0,0000
Su basinci (D) 1 856,437 856,437 36,9215 0,0000
Etkilesim (AB) 10 14828,042 1482,804 63,9246 0,0000
Etkilesim (AC) 10 598,177 59,818 2,5788 0,0045
Etkilesim (AD) 5 296,656 59,331 2,5578 0,0263
Etkilesim (BC) 4 1261,618 315,405 13,5973 0,0000
Etkilesim (BD) 2 90,258 45,129 1,9455 Ns
Etkilesim (CD) 2 254,185 127,093 5,4790 0,0043
Etkilesim (ABC) 20 1303,350 65,167 2,8094 0,0000
Etkilesim (ABD) 10 892,670 89,267 3,8484 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 868,930 86,893 3,7460 0,0001
Etkilesim (BCD) 4 455,142 113,785 4,9054 0,0007
Etkilesim (ABCD) 20 668,960 33,448 1,4420 Ns
Hata 756 17536,285 23,196
Toplam 863 102809,387

*:0,05%e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, sarigam orneklerin Rz degeri iizerinde BD ikili etkilesimi
ile ABCD dortlii etkilesimi Onemsiz, diger faktorler ve bu faktorlerin karsilikli
etkilesimleri énemli bulunmustur (P < 0,05). Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi,
asindirict orant ve su basimci faktorleri diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan. Duncan testi karsilastirma sonuglari sirasi ile Cizelge 5.3,

Cizelge 5.4, Cizelge 5.5 ve Cizelge 5.6’da verilmistir.
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Cizelge 5.3. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 39,25 D
R-36 mm 42,36 C
R-54 mm 48,98 B
T-18 mm 39,15 D
T-36 mm 43,14 C
T-54 mm 53,26 A*

LSD: + 1,114

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (53,26 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere radyal ve
teget yonde kesilen 18 mm kalinhigindaki 6rneklerde (39,25 um ve 39,15 pum) elde

edilmistir.

Cizelge 5.4. lerleme hiz1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglari (pm).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 37,35 C
100 mm/dk 42,36 B
200 mm/dk 53,36 A*
LSD: +0,7879

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (53,36 pm), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (37,35 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.5. Asindirict orani diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuclart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 45,80 A*
300 g/dk 44,49 B
450 g/dk 42,78 C

LSD: +0,7879

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (45,80 um), en diisiik
ise 450 g/dk asidiric oraninda (42,78 pm) elde edilmistir.
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Cizelge 5.6. Su basinci diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari

(um).
Su basinci X HG
3000 bar 45,35 A*
3800 bar 43,36 B
LSD: +0,6433

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; Rz degeri, 3000 bar basingta yiiksek (45,35 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (43,36 um) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.7°de

verilmigtir.

Cizelge 5.7. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. . Ilerleme hiz1
Kesim Yoni 50 mnvk 100 mmidk 200 mmidk

x HG x HG x HG
R-18 mm 36,57 I 38,52 GH 42,67 E
R-36 mm 34,20 J 40,85 EF 52,02 C
R-54 mm 38,36 G-l 48,00 D 60,57 B
T-18 mm 38,09 G-l 37,55 HI 41,82 E
T-36 mm 37,23 HI 41,38 EF 50,79 C
T-54 mm 39,65 FG 47,84 D 72,29 A*

LSD: + 1,930

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (72,29 um), en diistik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal
yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (34,20 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.8’de

verilmistir.
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Cizelge 5.8. Kesim yonii ve kalinlik-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

L Asindiriel orani
Iﬁ?ﬁ'ﬁi&" 200 gidk _ 300 g/dk 450 g/dk

X HG X HG X HG
R-18 mm 39,72 HI 38,83 13 39,22 1J
R-36 mm 43,10 E-G 2,71 E-G 41,27 GH
R-54 mm 51,17 B 29,01 C 46,75 D
T-18 mm 41,27 GH 38,48 1] 37,70 ]
T-36 mm 43,93 E 43,55 EF 41,93 FG
T-54 mm 55,61 A* 54,37 A* 49,80 BC

LSD: + 1,930

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirici orani ile teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (55,61
pm ve 54,37 um), en diisiik ise 450 g/dk asidiric1 orani ile teget yonde kesilen 18 mm
kalinligindaki 6rneklerde (37,70 um) elde edilmistir. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci
ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.9’da verilmistir.

Cizelge 5.9. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Su basinci
Iizsl‘(‘:hfl‘;l“k“ 3000 bar 3800 bar

X HG X HG
R-18 mm 20,71 E 37.80 =
R-36 mm 43,80 D 40,91 E
R-54 mm 50,03 B 47,92 C
T-18 mm 20,71 E 37,59 =
T-36 mm 43,64 D 42,63 D
T-54 mm 53,22 A 53,31 A

LSD: = 1576

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 3000 bar ve
3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (53,22 pm
ve 53,31 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak {izere 3800 bar su basinci ile
radyal ve teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (37,80 um ve 37,59 pm)
elde edilmistir. Ilerleme hizi-asindiric1 oranmi ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.10°da verilmistir.
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Cizelge 5.10. Ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 38,66 E 36,44 F 36,95 F
100 mm/dk 44,23 C 41,33 D 41,51 D
200 mm/dk 54,51 A* 55,70 A* 49,87 B
LSD: + 1,365

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orami kullanilarak 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen érneklerde
(54,51 um ve 55,70 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 300 g/dk
ve 450 g/dk asidirict orani kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde
(36,44 um ve 36,95 um) elde edilmistir.

Asindirict orani-su basincr ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.11°de

verilmigtir.

Cizelge 5.11. Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 (um).

Asindirici orani
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG x HG
3000 bar 46,06 A* 45,66 A* 44,33 B
3800 bar 45,54 A* 43,32 B 41,22 C
LSD:+1,114

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani kullanilarak 3000 bar su basincinda kesilen érneklerde (46,06 pm
ve 45,66 um) ve 200 g/dk asidirict orani kullanilarak 3800 bar su basincinda kesilen
orneklerde (45,54 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirict orani kullanilarak 3800 bar su
basincinda kesilen 6rneklerde (41,22 um) elde edilmistir.Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme
hizi-agindirict orani {iglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilagtirma sonuglart Cizelge 5.12°de

verilmistir.
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Cizelge 5.12. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani tiglii etkilesimi

diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Kesim . Asindiriel oram
yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalinlik - HG % HG E HG
50 mmidk | 37,74 oW 36,27 TX 3570 U-X

R-18 mm | 100 mm/dk | 40,07 K-S 36,48 T-W 39,01 M-U
200 mmidk | 41,34 I-M 43,74 G-l 42,93 H-K
50 mmidk | 34,94 VX 33,13 X 34,53 WX

R-36 mm | 100 mm/dk | 41,29 IN 40,81 I-p 40,44 o)
200 mm/dk | 53,06 D 54,17 D 48,83 E
50 mm/dk | 40,18 K-R 3731 QW 37,58 P-W

R-54mm | 100 mm/dk | 52,88 D 47,20 EF 43,92 Fl
200 mm/dk | 60,43 BC 62,51 B 58,76 C
50 mmidk | 40,63 -Q 36,70 T-W 36,03 R-W

T-18 mm | 100 mm/dk | 40,79 1P 35,06 VX 36,78 SW
200 mm/dk | 42,39 H-L 43,68 G-l 39,37 LT
50 mm/dk | 37,47 P-W 36,27 T-X 37,95 N-V

T-36 mm | 100 mm/dk | 41,66 I-M 40,33 K-Q 42,16 I-M
200 mmidk | 52,67 D 54,04 D 45,67 E-H
50 mm/dk | 40,98 -0 38,97 M-U 39,01 M-U

T-54mm | 100mmidk | 48,69 E 48,10 E 46,73 E-G
200mmidk | 77,16 A* 76,05 A 63,67 B

LSD: = 3,343

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirici orant kullanilarak 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (77,16 um ve 76,05 um), en diistik ise 300 g/dk asidirici
orani kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki

orneklerde (33,13 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci ticlii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.13’te verilmistir.

45



Cizelge 5.13. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci tiglii etkilesimi diizeyinde

Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

. - ilerleme hizi

Su basme | Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mmidk

ve kalinhk —
F: HG F: HG F: HG

R-18mm | 36,82 OR 39,66 K-N 45,65 |
R-36mm | 34,95 RS 41,63 K 54,82 E

2000 bar |_R54MM | 3941 K-O 4715 HI 63,54 C
T-18mm | 39,17 K-O 40,08 K-M 42,88 ]
T-36mm | 3849 L-Q 41,17 L 51,25 F
T-54mm | 40,56 L 48 46 GH 70,63 B
R-18mm | 36,33 PR 37,38 MR 39,69 K-N
R-36mm | 3345 s 40,06 K-M 49,22 F-H

2800 bar |_R54MM | 3731 N-R 48 85 F-H 57,59 D
T-18mm | 37,01 N-R 35,01 RS 40,76 L
T-36mm | 3597 0-s 41,60 K 50,33 FG
T-54mm | 38,74 L-P 47.22 HI 73.96 A

LSD: = 2,729

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (73,96 um), en diisiik ise 50 mm/dk
ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki
orneklerde (33,45 um) elde edilmistir.Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani-su basinci
ticlii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.14°te verilmistir.

Cizelge 5.14. Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani-su basinci tiglii etkilesimi

diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglar1 (um).

. Asindirici orani
Su basmci Iizsl‘(‘;zl‘;l“k“ 200 gick 300 g/dk 450 g/dk
F HG F: HG F; HG
R-18mm | 39,77 L 41,23 I-K 41,13 I-K
R-36mm | 42,36 H-J 45,84 D-G 43,20 G-l
R-54mm | 5155 B 51,16 B 47,40 D
3000 bar e m | 43,30 G-l 39,49 KL 39,33 KL
T-36mm | 4326 G-l 44,05 F-H 43,60 Fl
T-54mm | 56,13 A 52,19 B 51,33 B
R-18mm | 39,66 3L 36,43 M 3731 LM
R-36mm | 4383 Fl 39,57 KL 39,34 KL
2800 bay |_R54MM | 5079 BC 46,85 DE 46,11 D-F
T-18mm | 3924 KL 37,47 LM 36,06 M
T-36mm | 44,61 E-H 43,04 HI 40,25 K
T-54mm | 55,10 A 56,55 A* 48,27 cD
LSD: < 2,729

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yliksek Rz degeri
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Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani kullanilarak 3800 bar su basincinda teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (55,10 um ve 56,55 um) ve 200 g/dk asidiric1 oran1 kullanilarak
3000 bar su basincinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (56,13 pum),
en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 300 g/dk asidirici orani kullanilarak
3800 bar su basincinda radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (36,43 pm)
ve 450 g/dk asidirict orani kullanilarak 3800 bar su basincinda teget yonde kesilen 18 mm

kalinligindaki 6rneklerde (36,06 um) elde edilmistir.

flerleme hizi-asindirict orami-su basmer {iglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.15°te verilmistir.

Cizelge 5.15. Ilerleme hizi-asindirict orani-su basimner iiglii etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindirici orani
Subasmer | Merleme 200 g/dk 300 g/dk 250 gldk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 38,85 1J 38,09 1J 37,77 JK
3000 bar | 100 mm/dk 45,04 E 40,88 GH 43,16 EF
200 mm/dk 54,30 B 58,02 A* 52,07 C
50 mm/dk 38,47 1J 34,79 L 36,14 KL
3800 bar | 100 mm/dk 43,42 EF 41,79 FG 39,85 HI
200 mm/dk 54,72 B 53,38 BC 47,68 D
LSD: + 1,930

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 300 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme hiz1
ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (58,02 um), en diisiik ise 300 g/dk asidiric
oraninda 50 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (34,79

um) elde edilmistir.
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5.1.2. Dogu Kayiminda Rz Degeri

Dogu kayimni 6rneklerin Rz degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.16’da verilmistir.

Cizelge 5.16. Dogu kayininda Rz degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
. Su yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk

asincl hizi -

kalinhik x St.S x St.S x St.S

50 mm/dk | 26,99 4,38 26,96 3,42 31,75 3,53

R-18 mm | 100 mm/dk | 30,30 4,59 30,80 4,14 25,70 2,34

200 mm/dk | 32,89 5,43 31,78 4,38 31,19 4,19

50 mm/dk | 26,35 2,97 26,76 3,73 28,82 6,89

R-36 mm | 100 mm/dk | 35,08 6,79 34,10 3,64 31,74 6,17

200 mm/dk | 44,50 6,65 43,30 4,78 36,73 5,43

50 mm/dk | 29,40 6,06 29,79 4,67 33,31 4,53

R-54 mm | 100 mm/dk | 42,49 6,24 38,94 2,03 32,74 4,42

3000 200 mm/dk | 60,14 451 56,92 3,50 56,81 6,35

bar 50 mm/dk | 26,04 3,72 24,27 4,17 28,15 4,67

T-18 mm | 100 mm/dk | 32,35 4,39 31,94 7.21 27,92 3,60

200 mm/dk | 37,14 6,45 33,58 5,24 29,12 5,23

50 mm/dk | 32,61 5,93 27,14 3,84 28,99 4,51

T-36 mm | 100 mm/dk | 35,88 5,65 34,03 4,89 31,93 5,15

200 mm/dk | 45,05 9,31 39,63 6,49 35,33 3,15

50 mm/dk | 32,26 3,40 30,03 6,62 29,02 3,67

T-54mm | 100 mm/dk | 46,06 5,65 40,90 5,60 37,11 2,96

200 mm/dk | 60,92 8,48 47,34 5,53 45,93 4,43

50 mm/dk | 37,47 3,12 34,03 4,66 30,68 5,41

R-18 mm | 100 mm/dk | 34,00 5,80 35,43 6,48 34,18 6,42

200 mm/dk | 37,26 3,97 35,49 4,88 36,09 3,79

50 mm/dk | 35,17 4,33 29,83 3,99 32,36 3,87

R-36 mm | 100 mm/dk | 37,52 5,32 39,55 3,08 35,57 5,12

200 mm/dk | 48,18 6,19 41,21 5,66 41,01 5,98

50 mm/dk | 38,13 1,87 35,13 3,34 30,39 5,31

R-54 mm | 100 mm/dk | 53,64 4,03 46,86 4,48 41,84 5,45

3800 200 mm/dk | 60,79 3,86 54,71 4,60 58,69 5,52

bar 50 mm/dk | 24,98 2,69 25,08 3,86 24,56 4,21

T-18 mm | 100 mm/dk | 33,82 4,66 30,68 3,55 26,99 4,44

200 mm/dk | 37,19 5,95 35,99 2,82 31,43 4,96

50 mm/dk | 26,06 3,73 25,44 7,75 25,04 2,69

T-36 mm | 100 mm/dk | 33,77 2,80 36,00 2,68 29,32 3,07

200 mm/dk | 50,74 5,63 43,40 4,19 40,96 3,03

50 mm/dk | 32,01 2,11 30,31 3,65 26,16 4,93

T-54mm | 100 mm/dk | 41,91 2,85 41,67 2,73 34,91 1,48

200 mm/dk | 62,49 4,69 56,58 4,22 51,50 4,39

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict oran1 ve su basinci gibi kesme

parametrelerinin kaymn orneklerin Rz degeri iizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.17’de verilmistir.
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Cizelge 5.17. Dogu kayminda Rz degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 2187,566 4357,513 188,8645 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 31499,035 15749,518 682,6197 0,0000
Asindirici oram (C) 2 3143,005 1571,502 68,1125 0,0000
Su basinci (D) 1 1200,250 1200,250 52,0216 0,0000
Etkilesim (AB) 10 9477,688 947,769 41,0784 0,0000
Etkilesim (AC) 10 695,074 69,507 3,0126 0,0010
Etkilesim (AD) 5 963,743 192,749 8,3542 0,0000
Etkilesim (BC) 4 1059,364 264,841 11,4788 0,0000
Etkilesim (BD) 2 117,331 58,665 2,5427 Ns
Etkilesim (CD) 2 56,554 28,277 1,2256 Ns
Etkilesim (ABC) 20 864,711 43,236 1,8739 0,0117
Etkilesim (ABD) 10 1426,443 142,644 6,1825 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 302,460 30,246 1,3109 Ns
Etkilesim (BCD) 4 363,991 90,998 3,9440 0,0036
Etkilesim (ABCD) 20 522,473 26,124 1,1323 Ns
Hata 756 17442,561 23,072
Toplam 863 90922,250

*:0,05°e gore dnemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, kayin 6rneklerin Rz degeri lizerinde BD ve CD ikili
etkilesimleri, ACD {iglii etkilesimi ve ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve

bu faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, agindirici orani ve su basinci faktorleri diizeyinde,
Rz degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuglart sirast ile Cizelge 5.18, Cizelge 5.19, Cizelge 5.20 ve Cizelge 5.21°de verilmistir.

Cizelge 5.18. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglari (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 32,39 E
R-36 mm 35,99 C
R-54 mm 44,49 A*
T-18 mm 30,07 F
T-36 mm 34,52 D
T-54 mm 41,51 B

LSD: + 1,111

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, radyal yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (44,49 um), en diisiik ise teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(30,07 um) elde edilmistir.
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Cizelge 5.19. Ilerleme hiz1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuglari (pm).

ilerleme hiz1 X HG
50 mm/dk 29,49 C
100 mm/dk 35,77 B
200 mm/dk 44,22 A*
LSD: + 0,7858

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (44,22 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (29,49 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.20. Asindirict orani diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi kargilagtirma

sonuclart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 38,93 A*
300 g/dk 36,27 B
450 g/dk 34,28 C

LSD: £+ 0,7879

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (38,93 um), en diisiikk
ise 450 g/dk asidirici oraninda (34,28 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.21. Su basinci diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(um).
Su basinci X HG
3000 bar 35,31 B
3800 bar 37,67 A*
LSD: + 0,6416

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri
Cizelgeye gore; Rz degeri, 3800 bar basingta yiiksek (37,67 um), 3000 bar basingta daha
diisiik (35,31 um) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.22’de verilmistir.
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Cizelge 5.22. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. . ilerleme mz1
Kestm yord 50 mmidk 100 mm/dk 200 mm/dk

x HG x HG x HG
R-18 mm 31,31 HI 31,73 G-l 34,11 EF
R-36 mm 29,88 | 35,59 E 42,49 C
R-54 mm 32,69 F-H 42,75 C 58,01 A*
T-18 mm 25,51 K 30,62 | 34,07 EF
T-36 mm 27,55 J 33,49 FG 42,52 C
T-54 mm 9,97 I 40,43 D 54,13 B

LSD: + 1,925

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen
54 mm kalinhigindaki 6rneklerde (58,01 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda
teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (25,51 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.23’de verilmistir.

Cizelge 5.23. Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

e . Asindirici orani
Iizsl‘(‘:lzl‘;l‘;(“ — 200gick _ 300g/dk 450 gick

x HG X HG x HG
R-18 mm 33,15 G-l 3241 HI 31,60 1J
R-36 mm 37,80 D 3579 EF 3437 FG
R-54 mm 47,43 A* 43,72 B 42,30 BC
T-18 mm 31,92 1J 30,26 ] 28,03 K
T-36 mm 37,35 DE 34.27 F-H 31,93 1J
T-54 mm 45,94 A* 41,14 C 37,44 DE

LSD: + 1,925

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak {izere 200 g/dk
asidirict orani kullanilarak radyal ve teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde
(47,43 um ve 45,94 um), en diisiik ise 450 g/dk asidiric1 orani kullanilarak teget yonde
kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (28,03 um) elde edilmistir.
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Kesim yonii ve kalinlik-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki

farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclar1 Cizelge

5.24°de verilmistir.

Cizelge 5.24. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Su basinci
Iiisl‘(’;l{l‘;l“k“ 3000 bar 3800 bar

F: HG F: HG
R-18 mm 2081 E 34,96 D
R-36 mm 34,15 D 3782 C
R-54 mm 42.28 B 46,69 A*
T-18 mm 30,06 E 30,08 E
T-36 mm 3451 D 3453 D
T-54 mm 41,06 B 41,95 B

LSD: 1.572

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm

kalinligindaki 6rneklerde (46,69 pm), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak {izere

3000 bar su basinci ile radyal ve teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde

(29,81 um ve 30,06 um) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 18 mm

kalinligindaki drneklerde (30,08 um) elde edilmistir. ilerleme hizi-asindirict orani ikili

etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.25°te verilmistir.

Cizelge 5.25. Ilerleme hizi-asindiric1 orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

Asindirici orani

ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 30,62 F 28,73 G 29,10 G
100 mm/dk 38,07 D 36,74 D 32,50 E
200 mm/dk 48,11 A* 43,33 B 41,23 C
LSD: + 1,361

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri
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Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidiric1 orani kullanilarak 200 mm/dk
ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (48,11 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz
olmak tizere 300 g/dk ve 450 g/dk asidirict oranm1 kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda
kesilen o6rneklerde (28,73 um ve 29,10 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani tglii etkilesimi diizeyinde, Rz
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilasgtirma

sonuglar1 Cizelge 5.26’da verilmistir.

Cizelge 5.26. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirici orani iiglii etkilesimi

diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Kesim . Asindirici oram
winii ve g o 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalinhk X HG X HG X HG
50 mm/dk 32,23 O-R 30,50 P-T 31,21 P-S

R-18 mm 100 mm/dk 32,15 O-R 33,11 N-R 29,94 Q-U
200 mm/dk 35,07 K-O 33,63 M-P 33,64 M-P
50 mm/dk 30,76 P-T 28,30 S-W 30,59 P-T

R-36 mm 100 mm/dk 36,30 J-N 36,83 J-M 33,65 M-P
200 mm/dk 46,34 EF 42,26 G 38,87 H-J
50 mm/dk 33,77 M-P 32,46 O-R 31,85 O-R

R-54 mm 100 mm/dk 48,07 E 42,90 G 37,29 J-L
200 mm/dk 60,46 AB 55,82 C 57,75 BC
50 mm/dk 25,51 WX 24,67 X 26,35 V-X

T-18 mm 100 mm/dk 33,09 N-Q 31,31 P-S 27,46 T-X
200 mm/dk 37,16 J-L 34,79 L-O 30,28 Q-U
50 mm/dk 29,33 R-V 26,29 V-X 27,02 U-X

T-36 mm 100 mm/dk 34,83 K-O 35,01 K-O 30,62 P-T
200 mm/dk 47,90 E 41,52 GH 38,14 I-K
50 mm/dk 32,14 O-R 30,17 Q-U 27,59 T-X

T-54 mm 100 mm/dk 43,98 FG 41,28 G-I 36,01 J-N
200 mm/dk 61,70 A* 51,96 D 48,72 DE

LSD: + 3,334

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidiric1 orani kullanilarak 200 mm/dk
ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (61,70 um), en
diistik ise 300 g/dk asidirict orami kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde
kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (24,67 pum) elde edilmistir. Kesim yoni ve
kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.27°de verilmistir.
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Cizelge 5.27. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci tiglii etkilesimi diizeyinde

Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

. - ilerleme iz
Su basme | Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mmidk
ve kalinhk — — —
X HG X HG X HG
R-18 mm 28,56 P-R 28,93 PQ 31,95 L-O
R-36 mm 27,31 Q-S 33,64 J-L 41,51 EF
R-54 mm 30,83 M-P 38,06 GH 57,95 A*
3000 bar
T-18 mm 26,15 RS 30,74 M-P 33,28 K-M
T-36 mm 29,58 0-Q 33,94 J-L 40,01 FG
T-54 mm 30,44 N-P 41,36 EF 51,39 B
R-18 mm 34,06 J-L 34,54 J-L 36,28 H-J
R-36 mm 32,45 K-N 37,54 G-l 43,47 DE
3800 bar R-54 mm 34,55 J-L 47,45 C 58,07 A*
T-18 mm 24,87 S 30,50 N-P 34,87 I-K
T-36 mm 25,51 S 33,03 K-N 45,04 CD
T-54 mm 29,49 0-Q 39,50 FG 56,86 A*
LSD: +£2,722

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 200 mm/dk
ilerleme hizinda 3000 bar ve 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (57,95 pm ve 58,07 um) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde
kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (56,86 um), en diislik ise aralarindaki fark
onemsiz olmak tlizere 50 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile teget yonde
kesilen 18 mm ve 36 mm kalinhigindaki 6rneklerde (24,87 um ve 25,51 pum) elde
edilmistir.ilerleme hizi-asindirici orani-su basinei iiglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar

Cizelge 5.28°de verilmistir.

Cizelge 5.28. ilerleme hizi-asindirici orani-su basinci iiclii etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Asindirici orani
Su basmncl I"’;i;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk
% HG % HG F HG
50 mm/dk | 28,94 LM 27.49 M 30,00 KL
3000 bar | 100 mm/dk | 37,03 FG 3512 GH 31,19 K
200 mm/dk | 46,77 B 42,09 D 39,18 E
50 mm/dk | 32,30 1J 29,97 KL 28,20 LM
3800 bar | 100 mm/dk | 39,11 E 38,36 EF 33,80 HI
200 mmidk | 49,44 A* 42,56 C 4,28 D
LSD: £ 1,925

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri
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Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme hiz1
ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (49,44 um), en disiik ise 300 g/dk asidirici
oraninda 50 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (27,49
um) elde edilmistir.

5.1.3. Sapsiz Mesede Rz Degeri

Sapsiz mese orneklerin Rz degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.29°da verilmistir.

Cizelge 5.29. Sapsiz mesede Rz degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
. Su yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk

asincl hi1z1

kalinhk X st.S X st.S X st.S

50 mm/dk 32,81 2,77 28,90 2,76 28,52 3,03

R-18 mm 100 mm/dk | 33,39 3,35 34,17 4,69 31,28 4,35

200 mm/dk | 34,44 6,30 35,35 5,46 30,63 4,40

50 mm/dk 37,36 4,97 30,38 5,04 31,28 4,40

R-36 mm 100 mm/dk | 38,23 5,37 40,13 4,81 35,10 2,70

200 mm/dk | 43,95 6,42 44,21 4,50 41,16 4,37

50 mm/dk 36,68 3,25 33,92 5,50 35,24 3,92

R-54 mm 100 mm/dk | 51,11 4,53 52,99 5,66 37,84 2,77

3000 200 mm/dk | 61,00 7,42 59,03 5,18 45,59 3,10

bar 50 mm/dk 33,12 1,94 30,59 4,32 34,11 3,60

T-18 mm 100 mm/dk | 36,47 3,23 34,81 4,15 34,06 4,87

200 mm/dk | 36,01 4,60 37,07 4,17 36,85 3,45

50 mm/dk 31,15 3,14 33,90 5,74 32,43 4,09

T-36 mm 100 mm/dk | 38,62 5,18 39,49 512 36,40 3,32

200 mm/dk | 47,75 4,64 48,21 5,60 43,54 5,04

50 mm/dk 36,47 5,99 39,44 534 36,98 5,74

T-54 mm 100 mm/dk | 53,69 4,24 56,57 5,37 52,38 4,84

200 mm/dk | 68,22 6,70 63,19 5,61 53,50 3,78

50 mm/dk 33,49 4,27 30,06 4,29 31,00 4,13

R-18 mm 100 mm/dk | 30,80 3,69 31,32 5,87 31,81 4,46

200 mm/dk | 32,81 4,16 33,37 2,53 33,71 3,81

50 mm/dk 31,94 4,10 29,78 2,94 27,90 1,46

R-36 mm 100 mm/dk | 37,31 4,68 38,11 5,62 31,37 3,46

200 mm/dk | 43,71 5,75 44,56 3,73 40,46 3,98

50 mm/dk 36,70 4,03 34,41 2,86 31,75 3,64

R-54 mm 100 mm/dk | 42,06 2,37 46,18 6,05 34,75 3,86

3800 200 mm/dk | 54,41 4,29 54,09 2,08 50,76 3,06

bar 50 mm/dk 29,42 4,97 27,30 5,02 33,70 5,76

T-18 mm 100 mm/dk | 35,04 5,07 33,54 5,37 29,88 3,37

200 mm/dk | 36,18 4,09 36,36 7,32 32,66 2,38

50 mm/dk 29,94 511 33,26 4,36 38,69 4,55

T-36 mm 100 mm/dk | 40,36 5,89 38,54 4,89 37,20 5,44

200 mm/dk | 51,13 7,58 44,76 5,60 43,34 2,45

50 mm/dk 35,16 6,07 36,33 3,96 41,62 2,60

T-54 mm 100 mm/dk | 53,79 5,55 51,43 3,64 44,59 4,29

200 mm/dk | 78,79 6,13 69,02 8,16 63,41 2,51

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme

parametrelerinin mese 6rneklerin Rz degeri {lizerinde ki dnemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.30°da verilmistir.

Cizelge 5.30. Sapsiz mesede Rz degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 39101,389 7820,278 362,6666 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 25351,751 12675,687 587,8457 0,0000
Asindirici orani (C) 2 2005,196 1002,598 46,4956 0,0000
Su basinci (D) 1 154,365 154,365 7,1587 0,0076
Etkilesim (AB) 10 11080,226 1108,023 51,3847 0,0000
Etkilesim (AC) 10 1243,894 124,389 5,7686 0,0000
Etkilesim (AD) 5 585,001 117,000 5,4259 0,0001
Etkilesim (BC) 4 1477,729 369,432 17,1325 0,0000
Etkilesim (BD) 2 440,576 220,288 10,2159 0,0000
Etkilesim (CD) 2 112,602 56,301 2,6110 Ns
Etkilesim (ABC) 20 1763,638 88,182 4,0894 0,0000
Etkilesim (ABD) 10 938,218 93,822 4,3510 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 350,713 35,071 1,6264 Ns
Etkilesim (BCD) 4 116,115 29,029 1,3462 Ns
Etkilesim (ABCD) 20 668,416 33,421 1,5499 Ns
Hata 756 16301,833 21,563
Toplam 863 101691,663

*:0,05’e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, mese drneklerin Rz degeri lizerinde CD ikili etkilesimi,

ACD ve BCD iiglii etkilesimleri ve ABCD dortlii etkilesimi onemsiz, diger faktorler ve

bu faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orani ve su basinci faktorleri diizeyinde,

Rz degerleri arasindaki farklilig: belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilagtirma

sonuglari sirasi ile Cizelge 5.31, Cizelge 5.32, Cizelge 5.33 ve Cizelge 5.34’te verilmistir.

Cizelge 5.31. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 32,10 F
R-36 mm 37,05 D
R-54 mm 44,36 B
T-18 mm 33,73 E
T-36 mm 39,37 C
T-54 mm 51,92 A*

LSD: + 1,074

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (51,92 pm), en diisiik ise radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki
orneklerde (32,10 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.32. ilerleme hiz1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (pm).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 33,21 C
100 mm/dk 39,58 B
200 mm/dk 46,48 A*
LSD: + 0,7597

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (46,48 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (33,21 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.33. Asindirict oran1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 41,21 A*
300 g/dk 40,41 B
450 g/dk 37,65 C

LSD: +0,7597

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (41,21 pm), en diisiik
ise 450 g/dk asidirict oraninda (37,65 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.34. Su basinci diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(um).

Su basinci X HG
3000 bar 40,18 A*
3800 bar 39,33 B

LSD: +0,6203

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri
Cizelgeye gore; Rz degeri, 3000 bar basingta yiiksek (40,18 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (39,33 um) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.35’te verilmistir.
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Cizelge 5.35. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. . ilerleme mz1
Kestm yord 50 mmidk 100 mm/dk 200 mm/dk

x HG x HG x HG
R-18 mm 30,80 L 32,13 J-L 33,38 1J
R-36 mm 31,44 KL 36,71 FG 43,01 E
R-54 mm 34,78 HI 44,15 E 54,15 B
T-18 mm 31,37 KL 33,97 1J 35,85 GH
T-36 mm 33,23 I-K 38,43 F 46,45 D
T-54 mm 37,67 FG 52,07 C 66,02 A*

LSD: + 1,861

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (66,02 um), en diistik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal
yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (30,80 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.36’da verilmistir.

Cizelge 5.36. Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

e . Asindirici orani
Kesim yoni — 200g/dk _ 300g/dk 450 g/dk

x HG X HG x HG
R-18 mm 32,95 F-H 32.19 GH 31,16 H
R-36 mm 38,75 DE 37,86 E 34,55 F
R-54 mm 47,00 BC 16,77 C 39,32 DE
T-18 mm 34,37 F 33,28 FG 33,54 FG
T-36 mm 39,82 D 39,69 DE 38,60 DE
T-54 mm 54,35 A* 52,66 A* 48.75 B

LSD: = 1,861

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orant ile teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (54,35
um ve 52,66 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirici orani kullanilarak radyal yonde kesilen
18 mm kalinhigindaki 6rneklerde (31,16 pm) elde edilmistir. Kesim yonii ve kalinlik-su
basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig: belirlemek amaciyla

yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.37°de verilmistir.
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Cizelge 5.37. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

C . Su basinci
Ii:sl'(‘:lzsl“k“ 3000 bar 3800 bar

X HG x HG
R-18 mm 32,16 H 32,04 H
R-36 mm 37,98 F 36,13 G
R-54 mm 45,93 C 42,79 D
T-18 mm 34,79 G 32,67 H
T-36 mm 39,05 EF 39,69 E
T-54 mm 51,16 B 52,68 A*

LSD: 1519

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (52,68 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere
3800 bar su basinci ile radyal ve teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(32,04 um ve 32,67 um) ve 3000 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 18 mm
kalinligindaki 6rneklerde (32,16 um) elde edilmistir.

[lerleme hizi-agindiric1 oram ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglart Cizelge 5.38°de

verilmistir.

Cizelge 5.38. Ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuclari (um).

Asindirici orani
ilerleme hizx 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 33,69 F 32,35 G 33,60 FG
100 mm/dk 40,91 D 41,44 D 36,39 E
200 mm/dk 49,03 A* 47,43 B 42,97 C
LSD: + 1,316

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidiric1t orani kullanilarak 200 mm/dk
ilerleme hizinda kesilen o6rneklerde (49,03 um), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 orani

kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (32,35 um) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.39°da

verilmistir.
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Cizelge 5.39. ilerleme hizi-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

ilerleme hiz1
Su basinci 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 33,51 D 40,93 B 46,09 A*
3800 bar 32,91 D 38,23 C 46,86 A*
LSD: + 1,074

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 200 mm/dk
ilerleme hiz1 ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (46,09 um ve
46,86 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 50 mm/dk ilerleme hizi
ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (33,51 um ve 32,91 pum) elde

edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirici oranmi {iglii etkilesimi diizeyinde, Rz
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 Cizelge 5.40°da verilmistir.

Cizelge 5.40. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirict orani tiglii etkilesimi

diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Kesim . Asindirici oram
yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalinhik X HG X HG X HG
50 mm/dk 33,15 P-U 29,48 WX 29,76 V-X

R-18 mm 100 mm/dk 32,09 R-X 32,75 Q-X 31,54 R-X
200 mm/dk 33,63 N-T 34,36 N-S 32,17 M-R
50 mm/dk 34,65 M-R 30,08 U-X 29,59 V-X

R-36 mm 100 mm/dk 37,77 H-M 39,12 H-J 33,24 P-U
200 mm/dk 43,83 FG 44,38 F 40,81 GH
50 mm/dk 36,69 1-O 34,16 N-S 33,49 O-T

R-54 mm 100 mm/dk 46,59 EF 49,58 E 36,29 I-P
200 mm/dk 57,71 C 56,56 CD 48,17 E
50 mm/dk 31,27 S-X 28,94 X 33,90 N-S

T-18 mm 100 mm/dk 35,76 L-Q 34,17 N-S 31,97 R-X
200 mm/dk 36,10 J-P 36,71 I-O 34,75 L-R
50 mm/dk 30,55 T-X 33,58 N-T 35,56 L-Q

T-36 mm 100 mm/dk 39,49 HI 39,01 H-K 36,80 I-N
200 mm/dk 49,44 E 46,48 EF 43,44 FG
50 mm/dk 35,82 K-Q 37,89 H-L 39,30 H-J

T-54 mm 100 mm/dk 53,74 D 54,00 D 48,48 E
200 mm/dk 73,50 A* 66,11 B 58,46 C

LSD: + 3,223

=

. Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiliksek Rz degeri

60



Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict orani kullanilarak 200 mm/dk
ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (73,50 pm), en
diisiik ise 300 g/dk asidirict orani kullanilarak 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde
kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (28,94 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.41°de verilmistir.

Cizelge 5.41. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci liglii etkilesimi diizeyinde

Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

. . flerleme hizx
Su basinci Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
ve kalinhk —
X HG X HG X HG
R-18 mm 30,08 ST 32,95 O-R 33,47 N-R
R-36 mm 33,00 N-R 37,82 H-J 43,11 F
3000 bar R-54 mm 35,28 J-0 47,31 DE 55,21 C
T-18 mm 32,61 P-S 35,11 K-P 36,64 H-M
T-36 mm 32,49 P-T 38,17 HI 46,50 E
T-54 mm 37,63 H-L 54,21 C 61,64 B
R-18 mm 31,52 Q-T 31,31 R-T 33,30 N-R
R-36 mm 29,87 T 35,60 I-N 42,91 F
R-54 mm 34,29 M-P 41,00 FG 53,09 C
3800 bar
T-18 mm 30,14 ST 32,82 H-M 35,07 L-P
T-36 mm 33,96 N-Q 38,70 GH 46,41 E
T-54 mm 37,71 H-K 49,94 D 70,41 A*
LSD: +£2,632

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (70,41 um), en diisiik ise 50 mm/dk
ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki

orneklerde (29,87 um) elde edilmistir.
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5.1.4. Orta Yogunluklu Lif Levhada (MDF) Rz Degeri

MDF &rneklerin Rz degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.42°de verilmistir.

Cizelge 5.42. MDF orneklerde Rz degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

. Asindirici orani
Su Kahnnk | lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
basinci hiz1 - — —
X St.S X St.S X St.S
50 mm/dk | 5334 | 629 | 4841 | 628 | 4875 | 361
18mm | 100mmidk | 52,66 | 261 | 5062 | 264 | 5212 | 304
200 mmidk | 59,00 | 588 | 58,79 | 472 | 5556 | 225
50 mm/dk | 5449 | 530 | 49,09 | 549 | 5068 | 5.29
3;);:3 36mm | 100mm/dk | 5250 | 557 | 5152 | 541 | 5354 | 4,07
200 mmidk | 68,08 | 503 | 6530 | 353 | 5950 | 499
50 mm/dk | 5350 | 423 | 5528 | 349 | 5751 | 429
54mm | 100mmidk | 62,04 | 352 | 5873 | 271 | 5470 | 493
200mmidk | 7858 | 431 | 8271 | 489 | 6305 | 345
50 mm/dk | 5243 | 564 | 4655 | 408 | 4853 | 3.14
18mm | 100mmidk | 4877 | 347 | 4738 | 206 | 5180 | 2.76
200mmidk | 5236 | 357 | 5144 | 400 | 5501 | 471
50 mm/dk | 5211 | 523 | 4698 | 413 | 4836 | 4.47
3:2:’ 36mm | 100mmidk | 49,57 | 1,80 | 4885 | 491 | 5285 | 3.14
200mm/dk | 59,44 | 3.92 | 61,17 | 499 | 5837 | 3.46
50 mm/dk | 54,65 | 663 | 5321 | 551 | 5571 | 2.24
54mm | 100mm/dk | 5802 | 201 | 5533 | 309 | 57,56 | 2.75
200mmidk | 7448 | 307 | 8029 | 416 | 6214 | 392

x. Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma

Kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orani ve su basinci gibi kesme parametrelerinin MDF

orneklerin Rz degeri iizerinde ki dnemini belirlemek amaciyla yapilan ¢oklu varyans

analizi sonuglar1 Cizelge 5.43’te verilmistir.

Cizelge 5.43. MDF orneklerde Rz degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli_k Kareler Kareler F degeri P <0.05
derecesi toplamu ortalamasi -
Kalinlik (A) 2 8069,567 4034,784 222,4981 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 12179,177 6089,589 335,8104 0,0000
Asindirici orani (C) 2 562,568 281,284 15,5114 0,0000
Su basinc (D) 1 658,502 658,502 36,3131 0,0000
Etkilesim (AB) 4 2330,206 582,551 32,1248 0,0000
Etkilesim (AC) 4 713,338 178,334 9,8343 0,0000
Etkilesim (AD) 2 38,641 19,320 1,0654 Ns
Etkilesim (BC) 4 1455,941 363,985 20,0720 0,0000
Etkilesim (BD) 2 131,156 65,578 3,6163 0,0278
Etkilesim (CD) 2 197,996 98,998 5,4592 0,0046
Etkilesim (ABC) 8 1409,440 176,180 9,7154 0,0000
Etkilesim (ABD) 4 22,247 5,562 0,3067 Ns
Etkilesim (ACD) 4 23,068 5,767 0,3180 Ns
Etkilesim (BCD) 4 135,851 33,963 1,8729 Ns
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Cizelge 5.43. (devam). MDF o6rneklerde Rz degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Etkilesim (ABCD) 8 77,692 9,712 0,5655 Ns
Hata 378 6854,656 18,134
Toplam 431 34860,046

*:0,05’e gore 6nemli, Ns: Onemsiz
Varyans analizi sonucuna gore, MDF Orneklerin Rz degeri lizerinde AD ikili etkilesimi,

ABD, ACD ve BCD iiglii etkilesimleri ile ABCD dortlii etkilesimi onemsiz, diger

faktorler ve bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orani ve su basinci faktorleri diizeyinde, Rz degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

strast ile Cizelge 5.44, Cizelge 5.45, Cizelge 5.46 ve Cizelge 5.47°de verilmistir.

Cizelge 5.44. Kalinlik diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari

(pm).

Kalinhk X HG
18 mm 39,25 C
36 mm 42,36 B
54 mm 48,98 A*

LSD: + 0,9868

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (48,98 pm), en
diisiik ise 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (39,25 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.45. Ilerleme hiz1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 (um).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 51,64 C
100 mm/dk 53,25 B
200 mm/dk 63,63 A*
LSD: + 0,9868

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (63,63 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (51,64 um) elde edilmistir.
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Cizelge 5.46. Asindirict oran1 diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglari (pm).

Asindirici oram X HG
200 g/dk 57,56 A*
300 g/dk 56,20 B
450 g/dk 54,76 C

LSD: + 0,9868

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (57,56 um), en diisiik
ise 450 g/dk asidirici oraninda (54,76 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.47. Su basinci diizeyinde Rz degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(nm).
Su basinci X HG
3000 bar 57,41 A*
3800 bar 54,94 B
LSD: + 0,8057

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; Rz degeri, 3000 bar basingta yiiksek (57,41 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (54,94 um) bulunmustur.

Kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.48°de

verilmistir.

Cizelge 5.48. Kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

ilerleme hiz1
Kahinhk 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
18 mm 49,67 F 50,56 EF 55,56 D
36 mm 50,29 EF 51,47 E 61,98 B
54 mm 54,97 D 57,73 C 73,54 A*
LSD: + 1,709

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yliksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (73,54 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 18
mm kalinligindaki 6rneklerde (49,67 um) elde edilmistir.
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Kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.49°da

verilmistir.

Cizelge 5.49. Kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oran
Kalinhik 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG X HG X HG
18 mm 53,09 DE 50,53 F 51,96 EF
36 mm 56,03 C 53,82 D 53,88 D
54 mm 63,54 A* 64,26 A* 58,44 B
LSD: + 1,709

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani kullanilarak kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (63,54 um
ve 64,26 um), en diisik ise 300 g/dk asidirici orami kullanilarak Kkesilen 18 mm
kalinligindaki &rneklerde (50,53 um) elde edilmistir. ilerleme hizi-asindirict orani ikili
etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.50°de verilmistir.

Cizelge 5.50. ilerleme hizi-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

Asindirici orani
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 53,42 CD 49,92 F 51,59 EF
100 mm/dk 53,93 Cc 52,07 DE 53,76 CD
200 mm/dk 65,32 A* 66,62 A* 58,94 B
LSD: + 1,709

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orami kullanilarak 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde
(65,32 um ve 66,62 pum), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 oran1 kullanilarak 50 mm/dk
ilerleme hizinda kesilen drneklerde (49,92 um) elde edilmistir. Ilerleme hizi-su basinci
ikili etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.51°de verilmistir.
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Cizelge 5.51. ilerleme hizi-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

ilerleme hiz1
Su basinci 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 52,34 D 54,27 C 65,62 A*
3800 bar 50,95 D 52,24 D 61,63 B
LSD: + 1,396

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rz degeri, 200 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3000 bar su basincinda
kesilen orneklerde (65,62 um), en diisiik ise aralarindaki fark dnemsiz olmak iizere 50
mm/dKk ilerleme hiz1 ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (52,34 um
ve 50,95 um) ve 100 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde
(52,24 um) elde edilmistir.Asindirict orani-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Rz
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 Cizelge 5.52°de verilmistir.

Cizelge 5.52. Asindirici orani-su basinei ikili etkilesimi diizeyinde Rz degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Asindirici orani
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 59,35 A* 57,83 B 55,04 Cc
3800 bar 55,76 C 54,58 Cc 54,48 Cc
LSD: + 1,396

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 200 g/dk asidirict orani kullanilarak 3000 bar su
basincinda kesilen 6rneklerde (59,35 pm), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak
tizere 200 g/dk, 300 g/dk ve 450 g/dk asidirici oran1 kullanilarak 3800 bar su basincinda
kesilen Orneklerde (55,76 pm, 54,58 um ve 54,48 um) ve 450 g/dk asidirict orani
kullanilarak 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (55,04 pm) elde edilmistir.

Kalinlik-ilerleme hizi-asindirict orani Giglii etkilesimi diizeyinde, Rz degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.53’te verilmistir.
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Cizelge 5.53. Kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani {i¢lii etkilesimi diizeyinde Rz

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindiriel orani

Kalinlk He;:;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
3 HG 3 HG E HG
50 mmidk | 52,89 I 47,48 P 48,64 N-P
18mm | 100 mm/dk | 50,71 K-0 49,00 M-P 51,96 M
200 mm/dk | 55,68 G 55,12 G 55,28 G
50 mm/dk | 53,30 H-K 48,04 op 49,52 M-P
36mm | 100 mm/dk | 51,03 K-N 50,18 L-p 53,19 H-K
200 mm/dk | 63,76 C 63,24 C 58,93 EF
50 mm/dk | 54,07 G-J 54,24 G-l 56,61 FG
54mm | 100 mm/dk | 60,03 DE 57,03 FG 56,13 F-G
200 mm/dk | 76,53 B 81,50 A* 62,59 D

LSD: = 2,960

X Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rz degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rz degeri, 300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (81,50 pum), en diisiik ise 300 g/dk
asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde

(47,48 pm) elde edilmistir.

67



5.2. ARITMETIK ORTALAMA SAPMALARIN KAREKOKU (Rq)

Asindirict su jeti (ASJ) makinesi ile farkli parametrelerde kesilmis olan saricam, Dogu
kayini, sapsiz mese ve lif levha (MDF) deney orneklerinin; Rq degerlerine ait ylizey

puriizliiliik 6zellikleri bu boliimde verilmistir.
5.2.1. Saricamda Rq Degeri

Sarigam 6rneklerin Rq degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.54’de verilmistir.

Cizelge 5.54. Saricamda Rq degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

su Kesim ilerleme Asindirici orani
basmel yonii ve bzt 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk

kalinhk X St.S X St.S X St.S

50 mm/dk 8,37 0,64 8,00 0,93 8,21 1,18

R-18 mm | 100 mm/dk | 9,21 1,24 8,44 0,96 9,06 1,18

200 mm/dk | 9,46 1,06 11,22 0,58 10,48 0,62

50 mm/dk 7,98 1,19 7,36 0,72 7,92 0,90

R-36 mm | 100 mm/dk | 9,06 1,05 9,73 1,49 9,47 1,06

200 mm/dk | 11,90 1,36 13,74 1,26 11,80 1,22

50 mm/dk 9,09 0,97 8,94 1,05 8,63 0,87

R-54 mm | 100 mm/dk | 11,87 1,11 10,45 0,75 10,09 1,61

3000 200 mm/dk | 14,19 0,97 15,41 0,94 13,78 0,60
bar 50 mm/dk 8,97 1,28 8,59 1,15 8,44 0,93
T-18 mm | 100 mm/dk | 9,71 0,65 7,94 1,08 8,91 1,21

200 mm/dk | 9,91 1,61 10,52 1,83 8,68 0,77

50 mm/dk 8,51 1,00 8,24 0,89 8,65 1,19

T-36 mm | 100 mm/dk | 9,14 1,53 8,70 1,03 9,78 1,17

200 mm/dk | 12,45 1,66 12,22 1,46 11,05 1,50

50 mm/dk 9,59 1,17 8,75 0,51 9,16 1,33

T-54 mm | 100 mm/dk | 11,40 1,09 9,99 0,96 10,94 0,58

200 mm/dk | 17,63 1,85 16,49 1,09 14,52 1,14

50 mm/dk 8,43 0,97 7,83 1,12 7,84 0,92

R-18 mm | 100 mm/dk | 9,12 0,68 7,71 0,87 8,63 0,96

200 mm/dk | 9,25 0,98 9,12 1,17 8,68 0,57

50 mm/dk 7,69 1,00 7,28 0,37 7,72 0,72

R-36 mm | 100 mm/dk | 9,15 0,99 8,87 0,97 8,88 0,91

200 mm/dk | 11,90 1,49 10,60 1,32 10,52 0,92

50 mm/dk 8,86 0,68 8,14 1,19 8,33 0,49

R-54 mm | 100 mm/dk | 11,88 0,74 10,77 0,73 9,80 0,78

3800 200 mm/dk | 13,04 0,94 13,12 1,12 12,77 0,72
bar 50 mm/dk 8,39 1,12 7,40 1,25 7,88 0,97
T-18 mm | 100 mm/dk | 8,13 1,21 7,41 1,37 7,44 0,54

200 mm/dk | 9,68 1,02 9,57 1,01 8,83 1,34

50 mm/dk 8,61 1,05 7,17 1,27 8,32 1,18

T-36 mm | 100 mm/dk | 9,74 1,08 8,94 1,09 8,97 1,00

200 mm/dk | 12,21 1,80 12,20 1,38 10,20 1,28

50 mm/dk 8,93 0,63 8,01 1,04 8,85 1,40

T-54 mm | 100 mm/dk | 10,27 1,25 11,01 0,92 9,85 0,61

200 mm/dk | 18,27 1,50 18,16 1,01 14,48 1,78

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme
parametrelerinin saricam Orneklerin Rq degeri iizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.55°te verilmistir.

Cizelge 5.55. Sarigamda Rq degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinhik (A) 5 1244,633 248,927 197,7997 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 2258,805 1129,403 897,4349 0,0000
Asindirici orani (C) 2 63,818 31,909 25,3552 0,0000
Su basinci (D) 1 53,631 53,631 42,6155 0,0000
Etkilesim (AB) 10 764,292 76,429 60,7314 0,0000
Etkilesim (AC) 10 21,726 2,773 2,2032 0,0160
Etkilesim (AD) 5 13,633 2,727 2,1666 Ns
Etkilesim (BC) 4 89,558 22,389 17,7908 0,0000
Etkilesim (BD) 2 5,248 2,624 2,0849 Ns
Etkilesim (CD) 2 5,585 2,792 2,2188 Ns
Etkilesim (ABC) 20 70,175 3,509 2,7881 0,0000
Etkilesim (ABD) 10 54,214 5,421 4,3079 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 27,263 2,726 2,1664 0,0180
Etkilesim (BCD) 4 11,092 2,773 2,2034 Ns
Etkilesim (ABCD) 20 26,358 1,318 1,0472 Ns
Hata 756 951,410 1,258
Toplam 863 5667,440

*:0,05’e gore 6nemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, saricam orneklerin Rq degeri lizerinde AD, BD ve CD
ikili etkilesimleri, BCD ficlii etkilesimi ve ABCD dortlii etkilesimi Onemsiz, diger

faktorler ve bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri Gnemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orani ve su basinci faktorleri diizeyinde,
Rq degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilagtirma

sonuglari sirasi ile Cizelge 5.56, Cizelge 5.57, Cizelge 5.58 ve Cizelge 5.59’da verilmistir.

Cizelge 5.56. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 8,83 D
R-36 mm 9,53 C
R-54 mm 11,10 B
T-18 mm 8,69 D
T-36 mm 9,73 C
T-54 mm 12,02 A*

LSD: + 0,2595

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon
Cizelgeye gore; en yiiksek Rg degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
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orneklerde (12,02 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak {izere radyal ve
teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki orneklerde (8,83 pm ve 8,69 pum) elde

edilmistir.

Cizelge 5.57. ilerleme hiz1 diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (pm).

ilerleme hiz1

x HG
50 mm/dk 8,31 C
100 mm/dk 9,47 B
200 mm/dk 12,17 A*
LSD: +0,1835

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (12,17 pm), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (8,31 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.58. Asindirict orani diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuglar1 (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 10,33 A*
300 g/dk 9,95 B
450 g/dk 9,67 C

LSD: +0,1835

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (10,33 pum), en diisiik
ise 450 g/dk asidirict oraninda (9,67 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.59. Su basinci diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari

(um).
Su basinci X HG
3000 bar 10,23 A*
3800 bar 9,73 B
LSD: + 0,1498

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri
Cizelgeye gore; Rq degeri, 3000 bar basingta yiiksek (10,23 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (9,73 pm) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.60’da verilmistir.
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Cizelge 5.60. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

ilerleme iz

Kesim yonii 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mmidk

ve kalinhk — -~ —
X HG x HG X HG
R-18 mm 8,11 ] 8,69 HI 9,70 E
R-36 mm 7,66 K 9,19 FG 11,74 C
R-54 mm 8,66 HI 10,91 D 13.72 B
T-18 mm 8,28 1] 8,26 1J 9,53 EF
T-36 mm 8,25 1] 9,21 FG 11,72 C
T-54 mm 8,88 GH 10,58 D 16,59 A*
LSD: + 0,4494

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (16,59 um), en diistik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal

yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (7,66 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki

farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.61°de verilmistir.

Cizelge 5.61. Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

e . Asindirici orani
Iizsl‘(‘:lzl‘;l‘;(“ — 200gick _ 300g/dk 450 gick

x HG X HG X HG
R-18 mm 8,97 H-J 8,72 I-K 8,81 1J
R-36 mm 9,61 F 9,59 F 9,38 F-H
R-54 mm 11,49 C 11,15 C 10,66 D
T-18 mm 9,13 Gl 8,57 K 8,36 K
T-36 mm 10,11 E 9,58 FG 9,50 FG
T-54 mm 12,68 A* 12,07 B 11,30 C

LSD: + 0.4494

X Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict orani ile teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (12,68 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirict orani ile teget

yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (8,36 pm) elde edilmistir.

[lerleme hizi-agidirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig:

belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.62°de

verilmistir.

71




Cizelge 5.62. ilerleme hizi-asindiric1 oran ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 8,62 E 7,97 F 8,33 E
100 mm/dk 9,89 C 9,17 D 9,37 D
200 mm/dk 12,49 A* 12,70 A* 11,32 B
LSD: +£0,3178

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark nemsiz olmak iizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (12,49 um ve
12,70 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (7,97 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani iiglii etkilesimi diizeyinde, Rq
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 Cizelge 5.63’te verilmistir.

Cizelge 5.63. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani iiglii etkilesimi

diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglart (um).

Kesim . Asindirici oram
yoniive | leleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
1Z1 —

kalinhik X HG X HG X HG
50 mm/dk 8,40 S-Z 7,91 X-Z 8,02 W-Z

R-18 mm 100 mm/dk 9,16 N-S 8,08 V-Z 8,84 0-z
200 mm/dk 9,35 M-P 10,17 H-L 9,58 K-O
50 mm/dk 7,83 YZ 7,32 \ 7,82 YZ

R-36 mm 100 mm/dk 9,11 N-T 9,3 M-Q 9,18 N-S
200 mm/dk 11,90 EF 12,17 E 11,16 FG
50 mm/dk 8,98 O-T 8,54 Q-Y 8,48 S-Z

R-54 mm 100 mm/dk 11,88 EF 10,64 G-l 10,23 H-K
200 mm/dk 13,62 CD 14,27 BC 13,28 D
50 mm/dk 8,7 P-X 7,99 W-Z 8,16 u-Z

T-18 mm 100 mm/dk 8,92 0O-U 7,67 I\ 8,18 u-Z
200 mm/dk 9,80 J-N 10,04 I-M 8,76 P-W
50 mm/dk 8,56 Q-Y 7,70 Z 8,49 R-Y

T-36 mm 100 mm/dk 9,44 L-P 8,82 o-v 9,38 M-P
200 mm/dk 12,33 E 12,21 E 10,63 G-l
50 mm/dk 9,26 N-R 8,38 T-Z 9,05 O-T

T-54 mm 100 mm/dk 10,84 GH 10,50 G-J 10,39 G-J
200 mm/dk 17,95 A* 17,33 A* 14,50 B

LSD: +£0,7785

=

o Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri
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Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark nemsiz olmak iizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (17,95 um ve 17,33 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirici oran
ile 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde
(7,32 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basiner tiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.64’°te verilmistir.

Cizelge 5.64. Kesim yonil ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci tiglii etkilesimi diizeyinde

Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

. . ilerleme hizx

Su basinci Keyyyonii 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk

ve kalinhk
X HG X HG X HG

R-18 mm 8,19 N-P 8,90 K-M 10,39 |
R-36 mm 7,75 P 9,42 JK 12,48 DE
R-54 mm 8,88 K-M 10,74 HI 14,46 C

3000 bar e m 8,67 L-N 8,85 K-M 9,70 ]
T-36 mm 8,46 M-O 9,21 J-L 11,91 EF
T-54 mm 9,17 J-L 10,78 HI 16,21 B
R-18 mm 8,03 N-P 8,48 M-O 9,01 K-M
R-36 mm 7,56 P 8,97 K-M 11,01 G-I

3800 bar R-54 mm 8,44 M-O 11,09 GH 12,98 D
T-18 mm 7,89 OP 7,66 p 9,36 JK
T-36 mm 8,03 N-P 9,21 J-L 11,54 FG
T-54 mm 8,60 L-N 10,38 | 16,97 A*

LSD: +0,6356

X Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinhigindaki orneklerde (16,97 pm), en diisiik ise
aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 50 mm/dk ilerleme hizinda 3000 bar ve 3800 bar
su basinci ile radyal yonde kesilen 36 mm kalinhigindaki 6rneklerde (7,75 um ve 7,56
pm) ve 100 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 18 mm
kalinligindaki 6rneklerde (7,66 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirict orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.65’te verilmistir.
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Cizelge 5.65. Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani-su basinci {iglii etkilesimi

diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Asindirici orani

Su basmcr Ii:sl'(‘:lzsl“k“ 200 gldk 300 gldk 450 gidk

X HG X HG X HG
R-18 mm 9,01 M-P 9,22 K-O 9,25 K-O
R-36 mm 9,64 H-M 10,28 F-H 9,73 H-L
A R-54mm | 11,72 B 11,60 BC 10.77 D-F
3000 bar I o 9,53 N 9,02 M-P 8,68 OR
T-36mm | 10,03 G-J 9,72 H-L 9,83 H-K

T-54mm | 1287 A 11.74 B 11,54 BC
R-18 mm 8,93 N-P 8,22 OR 8,31 PR
R-36 mm 9,58 I-M 8,91 N-P 9,04 M-O
2800 bar |_R54MM | 1126 B-D 10,70 D-F 10,55 E-G

T-18 mm 8,73 0-0 8,12 OR 8,05 R
T-36mm | 10,19 Fol 9,44 -N 9,16 L-0
T54amm | 1249 A 12,39 A 11,06 CE

LSD: = 0.6356

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk
asidirict orani ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (12,87 pm ve 12,49 um) ve 300 g/dk asidiric orani ile 3800 bar
su basincinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (12,39 pum), en diisiik

ise 450 g/dk asidirict orani ile 3800 bar su basincinda teget yonde kesilen 18 mm

kalinligindaki 6rneklerde (8,05 um) elde edilmistir.
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5.2.2. Dogu Kayiminda Rq Degeri

Dogu kaymn1 oOrneklerin Rq degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.66’da

verilmistir.

Cizelge 5.66. Dogu kayminda Rq degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
b yoniive | llerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 gldk

asincl hizi —

kalinhik X st.S X st.S x St.S

50 mm/dk 6,14 0,88 5,93 1,01 6,91 0,94

R-18 mm | 100 mm/dk | 6,64 0,98 6,66 0,98 5,85 0,60

200 mm/dk | 7,26 1,21 7,32 1,18 6,61 0,94

50 mm/dk 5,71 0,65 5,74 0,66 6,40 1,32

R-36 mm | 100 mm/dk | 8,04 2,06 7,93 1,00 7,13 1,72

200 mm/dk | 10,77 1,66 10,32 1,46 8,51 1,22

50 mm/dk 6,61 1,46 6,89 1,04 7,32 1,00

R-54 mm | 100 mm/dk | 9,54 1,67 8,76 0,54 7,39 1,17

3000 200 mm/dk | 13,98 1,36 13,35 1,03 12,61 1,32

bar 50 mm/dk 5,94 1,08 5,31 0,90 6,16 1,29

T-18 mm | 100 mm/dk | 6,98 0,91 6,85 1,21 5,96 0,53

200 mm/dk | 7,99 1,46 7,64 1,22 6,63 1,35

50 mm/dk 7,09 1,40 5,93 0,83 6,04 0,62

T-36 mm | 100 mm/dk | 7,77 1,24 7,88 1,12 7,37 1,14

200 mm/dk | 9,98 2,41 8,76 1,40 7,80 0,70

50 mm/dk 7,16 0,74 7,13 1,78 6,30 0,68

T-54mm | 100 mm/dk | 9,95 1,16 9,14 1,01 8,26 0,63

200 mm/dk | 13,30 1,98 10,61 1,16 10,29 1,21

50 mm/dk 8,06 0,61 7,40 1,21 6,65 1,23

R-18 mm | 100 mm/dk | 7,58 1,24 7,80 1,33 7,71 1,56

200 mm/dk | 8,00 0,78 7,76 0,84 7,79 1,15

50 mm/dk 8,02 1,12 6,66 1,18 6,81 1,11

R-36 mm | 100 mm/dk | 8,77 1,37 8,47 0,49 8,15 1,75

200 mm/dk | 10,96 1,47 9,27 1,12 9,13 1,48

50 mm/dk 8,44 0,61 7,73 1,04 6,96 1,33

R-54 mm | 100 mm/dk | 12,26 0,85 10,17 0,91 9,52 1,54

3800 200 mm/dk | 13,47 1,14 12,14 0,71 12,88 1,39

bar 50 mm/dk 5,46 0,61 5,24 1,09 5,38 1,17

T-18 mm | 100 mm/dk | 7,51 0,92 6,37 0,56 5,87 1,25

200 mm/dk | 8,00 1,05 8,18 0,78 713 1,26

50 mm/dk 6,00 1,09 5,84 0,74 5,39 0,65

T-36 mm | 100 mm/dk | 7,44 0,49 7,67 0,77 6,37 0,73

200 mm/dk | 11,87 1,69 9,68 1,05 9,27 1,02

50 mm/dk 7,42 0,55 6,65 0,27 5,71 0,98

T-54mm | 100 mm/dk | 9,27 0,59 8,78 0,71 7,59 0,54

200 mm/dk | 14,09 1,01 12,74 1,11 11,66 1,20

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme

parametrelerinin kayin 6rneklerin Rq degeri lizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.67°de verilmistir.

Cizelge 5.67. Dogu kayininda Rq degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 1198,555 239,711 183,8701 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 1705,791 852,896 654,2128 0,0000
Asindirici oram (C) 2 178,625 89,312 68,5071 0,0000
Su basinci (D) 1 44,727 44,727 34,3074 0,0000
Etkilesim (AB) 10 471,922 47,192 36,1987 0,0000
Etkilesim (AC) 10 34,433 3,443 2,6412 0,0036
Etkilesim (AD) 5 33,618 6,724 5,1573 0,0001
Etkilesim (BC) 4 36,306 9,076 6,9621 0,0000
Etkilesim (BD) 2 3,338 1,669 1,2802 Ns
Etkilesim (CD) 2 4,228 2,114 1,6217 Ns
Etkilesim (ABC) 20 49,390 2,469 1,8942 0,0105
Etkilesim (ABD) 10 111,734 11,173 8,5706 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 9,360 0,936 0,7179 Ns
Etkilesim (BCD) 4 18,514 4,628 3,5503 0,0070
Etkilesim (ABCD) 20 27,755 1,388 1,0645 Ns
Hata 756 985,595 1,304
Toplam 863 4913,890

*:0,05’e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, kayin 6rneklerin Rz degeri lizerinde BD ve CD ikili

etkilesimleri, ACD iiclii etkilesimi ve ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve

bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri dnemli bulunmustur (P <0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orani ve su basinci faktorleri diizeyinde,

Rq degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilagtirma

sonugclari sirast ile Cizelge 5.68, Cizelge 5.69, Cizelge 5.70 ve Cizelge 5.71°de verilmistir.

Cizelge 5.68. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 7,11 E
R-36 mm 8,15 C
R-54 mm 10,00 A*
T-18 mm 6,59 F
T-36 mm 7,67 D
T-54 mm 9,23 B

LSD: +0,2642

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Cizelgeye gore; en yiiksek RqQ degeri, radyal yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (10,00 um), en diisiik ise teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(6,59 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.69. ilerleme hiz1 diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (pm).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 6,15 C
100 mm/dk 7,93 B
200 mm/dk 9,94 A*
LSD: +0,1868

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (9,94 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (6,15 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.70. Asindirict orani diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuglar1 (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 8,71 A*
300 g/dk 8,07 B
450 g/dk 7,60 C

LSD: +£0,1868

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (8,71 pm), en diisiik ise
450 g/dk asidirict oraninda (7,60 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.71. Su basinci diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(um).
Su basinci X HG
3000 bar 7,90 B
3800 bar 8,35 A*
LSD: + 0,1525

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; Rq degeri, 3800 bar basingta yiiksek (8,35 pm), 3000 bar basingta daha
diisiik (7,90 um) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki

farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.72’de verilmistir.
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Cizelge 5.72. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. . ilerleme mz1
Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
ve kalinhk — -~ —
x HG x HG x HG
R-18 mm 6,85 HI 7,04 GH 7,46 FG
R-36 mm 6,55 I 8,08 E 9,83 C
R-54 mm 7,32 FG 9,61 C 13,07 A*
T-18 mm 5,58 K 6,59 HI 7,59 F
T-36 mm 6,05 J 7,41 FG 9,56 C
T-54 mm 6,73 HI 8,83 D 12,12 B
LSD: + 0,4576

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen
54 mm kalinhigindaki 6rneklerde (13,07 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda
teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,58 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-asindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.73’te verilmistir.

Cizelge 5.73. Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

e . Asindirici orani
Iizsl‘(‘:lzl‘;l‘;(“ — 200gick _ 300g/dk 450 gick

x HG X HG x HG
R-18 mm 7,28 HI 7.14 | 6,92 1J
R-36 mm 8,71 E 8,06 FG 7,69 GH
R-54 mm 10,72 A* 9,84 BC 9,45 cD
T-18 mm 6,98 1J 6,60 K 6,19 K
T-36 mm 8,36 EF 7,63 GH 7,04 1J
T-54 mm 10,20 B 9,17 D 8,30 EF

LSD: + 0.4576

X Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici orani ile radyal yonde kesilen 54
mm kalinlhigindaki 6rneklerde (10,72 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirict orani ile teget
yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (6,19 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.74’te verilmistir.
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Cizelge 5.74. Kesim yonii ve kalinlik-su basinc ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

C . Su basinci
Ii:sl'(‘:lzsl“k“ 3000 bar 3800 bar

X HG x HG
R-18 mm 6,59 F 7.64 E
R-36 mm 7.84 E 8.47 D
R-54 mm 9,61 B 10,40 A
T-18 mm 6,61 F 6,57 =
T-36 mm 7,62 E 7.73 E
T-54 mm 9,13 C 9,32 BC

LSD: < 0,3736

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rq degeri, 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (10,40 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere
3000 bar su basinci ile radyal ve teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(6,59 pm ve 6,61 pm) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki
orneklerde (6,57 pm) elde edilmistir.

[lerleme hizi-asindirici oram ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.75°te

verilmistir.

Cizelge 5.75. Ilerleme hiz1-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuclari (um).

Asindirici orani
ilerleme hizx 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 6,84 G 6,37 H 6,33 H
100 mm/dk 8,48 D 8,04 E 7,26 F
200 mm/dk 10,81 A* 9,81 B 9,19 C
LSD: + 0,3236

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiliksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen orneklerde (10,81 pum), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak
tizere 300 g/dk ve 450 g/dk asidirict oranmi ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (6,37 pm ve 6,33 um) elde edilmistir. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-
asindirict orani tiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farkliligi belirlemek

amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.76’da verilmistir.
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Cizelge 5.76. Kesim yo0nii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirict orani tiglii etkilesimi

diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Kesim . Asindiriel oram
yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalmlik - HG % HG E HG
50 mmidk | 7,10 N-Q 6,66 QT 6,78 PS

R-18 mm | 100 mm/dk | 7,11 N-Q 7,23 L-Q 6,78 PS
200 mm/dk | 7,63 30 7,54 K-P 7,20 L-Q
50 mm/dk | 6,86 OR 6,20 RV 6,60 QT

R-36 mm | 100 mm/dk | 841 H-J 8,20 H-K 7,64 10
200 mm/dk | 10,87 D 9,79 E 8,82 F-H
50 mm/dk | 7,52 K-P 731 L-Q 7,14 M-Q

R-54mm | 100 mm/dk | 10,90 CcD 9,46 EF 8,45 G-l
200 mm/dk | 13,73 A* 12,75 B 12,75 B
50 mm/dk | 570 VW 5,27 W 5,77 U-W

T-18 mm 100 mm/dk 7,24 L-Q 6,61 Q-T 5,91 T-W
200 mm/dk | 7,09 I-L 7,01 I-M 6,88 OR
50 mm/dk | 6,54 Q-U 5,88 T-W 5,71 VW

T-36 mm | 100 mm/dk | 7,60 K-0 7.78 I-N 6,87 OR
200 mm/dk | 10,03 CcD 9,22 E-G 8,53 Gl
50 mm/dk | 7,29 L-Q 6,89 OR 6,04 SW

T-54mm | 100mmidk | 9,611 EF 8,95 F-H 7,03 I-M
200 mm/dk | 13,70 A* 11,67 C 10,98 D

LSD: + 0.7926

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiliksek Rq degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk
agidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda radyal ve teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (13,73 um ve 13,70 pm), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 orani
ile 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,27
um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci {iglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.77°de verilmistir.
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Cizelge 5.77. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci tiglii etkilesimi diizeyinde

Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

. . ilerleme mz1

Su basme | Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mmidk

ve kalinhk — — —
X HG X HG X HG

R-18 mm 6,32 M-O 6,38 M-O 7,06 L
R-36 mm 5,95 N-P 7,70 H-J 9,86 D

5000 bay |_R54MM 6,94 K-M 8,57 EF 13.32 A
T-18 mm 5,80 oP 6,60 LM 7.42 H-K
T-36 mm 6,35 M-O 7,67 H-J 8,85 EF
T-54 mm 6,86 K-M 9,19 E 11,40 B
R-18 mm 737 H-K 7.70 H-J 7,85 GH
R-36 mm 7.16 I-L 8,46 FG 9,79 D
R-54 mm 771 HI 10,65 C 12,83 A

3800 bar e m 5,36 P 6,58 L-N 777 HI
T-36 mm 5,74 oP 716 I-L 10.28 cD
T-54 mm 6,59 L-N 8,54 EF 12,83 A

LSD: £ 0,6471

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek RqQ degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 mm/dk
ilerleme hizinda 3000 bar ve 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (13,32 um ve 12,83 pm) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde
kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (12,83 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme
hizinda 3800 bar su basinct ile teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,36
um) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-asindirict orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farklilig:1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.78’de verilmistir.

Cizelge 5.78. ilerleme hizi-asindiric orani-su basinet iiglii etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Asindirici orani
Su basmncl I"’;i;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk
% HG % HG % HG
50 mm/dk | 6,44 ] 6,15 ] 6,52 ]
3000 bar | 100 mm/dk | 8,15 E 7,87 EF 6,99 HI
200 mm/dk | 10,55 B 9,67 C 8,74 D
50 mmidk | 7,23 GH 6,58 1J 6,15 ]
3800 bar | 100 mm/dk | 8,80 D 8,21 E 7,53 FG
200 mm/dk | 11,07 A* 9,96 C 9,64 C
LSD: = 04576

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri
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Cizelgeye gore; en yiliksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme
hiz1 ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (11,07 um), en diisiik ise aralarindaki
fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ,300 g/dk ve 450 g/dk asidirici oraninda 50 mm/dk
ilerleme hiz1 ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (6,44 um, 6,15 um ve 6,52
um) ve 450 g/dk asidirict oraninda 50 mm/dk ilerleme hizi ile 3800 bar su basincinda
kesilen drneklerde (6,15 um) elde edilmistir.

5.2.3. Sapsiz Mesede RQ Degeri

Sapsiz mese orneklerin Rq degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.79°da verilmistir.

Cizelge 5.79. Sapsiz mesede Rq degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orana
. - Yoo | [lerleme 200 gldk 300 g/dk 450 gldk

asinci hizi —

kalinhk X St.S x St.S X St.S

50 mm/dk 6,96 0,36 6,24 0,74 5,97 0,46

R-18 mm 100 mm/dk 7,32 0,85 71,22 1,21 6,64 1,06

200 mm/dk 7,24 1,13 7,59 1,19 6,81 0,98

50 mm/dk 8,16 1,32 6,36 0,75 6,72 1,04

R-36 mm 100 mm/dk 8,41 1,33 8,76 1,04 7,79 0,81

200 mm/dk 9,81 1,57 9,86 1,24 9,20 1,25

50 mm/dk 8,16 0,72 7,59 1,44 7,74 1,29

R-54 mm 100 mm/dk 11,23 1,03 11,39 1,31 8,22 0,56

3000 200 mm/dk 13,25 1,70 12,93 1,49 10,16 0,97

bar 50 mm/dk 7,06 0,48 6,61 1,02 6,97 0,91

T-18 mm 100 mm/dk 7,81 0,62 7,68 0,92 6,98 0,72

200 mm/dk 8,13 1,33 8,37 1,11 7,64 1,06

50 mm/dk 6,79 0,89 7,40 1,75 6,91 0,82

T-36 mm 100 mm/dk 8,72 1,43 8,60 1,05 7,84 0,75

200 mm/dk 10,15 1,14 10,26 1,29 9,27 1,67

50 mm/dk 7,99 1,49 8,77 1,11 8,08 1,28

T-54 mm 100 mm/dk 11,80 1,09 12,40 1,06 11,00 0,82

200 mm/dk 14,93 1,83 13,83 1,27 11,25 1,17

50 mm/dk 7,31 1,17 6,66 1,25 6,48 1,18

R-18 mm 100 mm/dk 6,79 0,78 6,67 1,22 6,68 0,96

200 mm/dk 7,29 0,80 7,19 0,68 7,44 1,06

50 mm/dk 6,86 0,82 6,43 0,56 5,92 0,30

R-36 mm 100 mm/dk 8,40 1,03 8,39 1,32 7,14 0,88

200 mm/dk 9,34 1,21 9,67 1,00 8,94 0,77

50 mm/dk 8,39 1,10 7,53 0,76 7,21 1,08

3b8:|9 R-54 mm 100 mm/dk 9,38 0,78 10,01 1,26 7,60 0,85

200 mm/dk 11,84 0,98 11,70 0,73 11,20 0,77

50 mm/dk 6,51 1,25 5,93 1,00 6,97 1,47

T-18 mm 100 mm/dk 7,66 1,17 7,39 1,51 6,46 0,85

200 mm/dk 8,21 1,10 8,09 1,81 6,80 0,74

50 mm/dk 6,32 1,17 7,37 1,08 8,52 1,09

T-36 mm 100 mm/dk 9,03 1,43 8,18 1,26 8,27 1,42

200 mm/dk 11,21 1,54 9,74 1,51 9,55 0,93
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Cizelge 5.79. (devam). Sapsiz mesede Rq degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

50 mm/dk 7,96 1,57 7,98 0,78 8,91 0,85
T-54 mm 100 mm/dk | 11,90 1,35 11,12 1,01 9,79 1,09
200 mm/dk | 17,55 1,55 15,19 2,12 13,62 0,77
X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon
Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orant ve su basinct gibi kesme

parametrelerinin mese orneklerin Rg degeri tizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.80°de verilmistir.

Cizelge 5.80. Sapsiz mesede R degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli.k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplami ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 1954,329 390,866 302,5823 0,0000
ilerleme hiz1 (B) 2 1238,304 619,866 479,3065 0,0000
Asindirici orani (C) 2 131,683 65,841 50,9701 0,0000
Su basina (D) 1 2,892 2,892 2,2391 Ns
Etkilesim (AB) 10 474,224 47,422 36,7113 0,0000
Etkilesim (AC) 10 50,187 5,019 3,8852 0,0000
Etkilesim (AD) 5 33,241 6,648 5,1466 0,0001
Etkilesim (BC) 4 61,295 15,324 11,8626 0,0000
Etkilesim (BD) 2 18,612 9,306 7,2040 0,0008
Etkilesim (CD) 2 8,797 4,398 3,4050 0,0337
Etkilesim (ABC) 20 101,731 5,087 3,9377 0,0000
Etkilesim (ABD) 10 49,274 4,927 3,8145 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 17,595 1,760 1,3621 Ns
Etkilesim (BCD) 4 4,240 1,060 0,8205 Ns
Etkilesim (ABCD) 20 29,228 1,461 1,1313 Ns
Hata 756 976,228 1,292
Toplam 863 5152,207

*:0,05°e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, mese O6rneklerin Rq degeri iizerinde D faktorii, ACD ve

BCD ¢l etkilesimleri ile ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve bu

faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi ve agindirici orani faktorleri diizeyinde, Rq degerleri

arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar

sirast ile Cizelge 5.81, Cizelge 5.82 ve Cizelge 5.83°te verilmistir.
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Cizelge 5.81. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 6,92 F
R-36 mm 8,12 D
R-54 mm 9,75 B
T-18 mm 7,29 E
T-36 mm 8,56 C
T-54 mm 11,34 A*

LSD: £ 0,2630

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon

Cizelgeye gore; en yiiksek RqQ degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki

orneklerde (11,34 pm), en diisiik ise radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki

orneklerde (6,92 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.82. ilerleme hiz1 diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 (um).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 7,21 C
100 mm/dk 8,63 B
200 mm/dk 10,15 A*
LSD: +0,1859

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiikksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (10,15 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (7,21 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.83. Asindirict oran1 diizeyinde R degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuclart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 9,05 A*
300 g/dk 8,81 B
450 g/dk 8,13 C

LSD: +0,1859

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (9,05 um), en disiik ise
450 g/dk asidirici oraninda (8,13 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.84’te verilmistir.
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Cizelge 5.84. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. . ilerleme mz1
Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
ve kalinhk — — —
x HG x HG x HG
R-18 mm 6,60 K 6,89 JK 7,26 J
R-36 mm 6,74 K 8,15 F-H 9,47
R-54 mm 7,77 HI 9,64 DE 11,85 B
T-18 mm 6,67 K 7,33 1J 7,87 GH
T-36 mm 7,22 J 8,44 F 10,03 D
T-54 mm 8,28 FG 11,34 C 14,40 A*
LSD: + 0,4555

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (14,40 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak
tizere 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 18 mm ve 36 mm kalinligindaki
orneklerde (6,60 um ve 6,74 um) ve 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18
mm kalinligindaki 6rneklerde (6,67 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-agindirici oran ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclar1 Cizelge

5.85’te verilmistir.

Cizelge 5.85. Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

. . Asindirici orani
Ezsl‘(‘:lzﬁ:‘k“ 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk

X HG X HG X HG
R-18 mm 7,15 GH 6,93 HI 6,67 |
R-36 mm 8,50 DE 8,25 E 7,61 F
R-54 mm 10,37 C 10,19 C 8,69 DE
T-18 mm 7,56 FG 7,35 F-H 6,97 HI
T-36 mm 8,70 D 8,59 DE 8,40 DE
T-54 mm 12,02 A* 11,55 B 10,44 Cc

LSD: + 0,4555

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict orani ile teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (12,02 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirici orani ile radyal
yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (6,67 pm) elde edilmistir. Kesim yonii ve
kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farkliligi belirlemek

amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.86’da verilmistir.
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Cizelge 5.86. Kesim yonii ve kalinlik-su basinc ikili etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

C . Su basinci
Ii:sl'(‘:lzsl“k“ 3000 bar 3800 bar

X HG x HG
R-18 mm 6,89 H 6,95 H
R-36 mm 8,34 E 7,90 F
R-54 mm 10,07 C 9,43 D
T-18 mm 747 G 711 GH
T-36 mm 8,44 E 8,69 E
T-54 mm 1112 B 11,56 A*

LSD: £ 03719

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiliksek Rq degeri, 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (11,56 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere
3000 bar ve 3800 bar su basinct ile radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(6,89 um ve 6,95 um) elde edilmistir.

Ilerleme hiz1-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig:
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonucglari Cizelge 5.87°de

verilmigtir.

Cizelge 5.87. ilerleme hizi-asindirict oran ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

Asindirici orani
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 7,37 F 7,07 F 7,20 F
100 mm/dk 9,04 CD 8,99 D 7,87 E
200 mm/dk 10,75 A* 10,37 B 9,32 C
LSD: +0,3221

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen 6rneklerde (10,75 pum), en diisiik ise aralarindaki fark dnemsiz olmak
tizere 200 g/dk, 300 g/dk ve 450 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (7,37 um, 7,07 um ve 7,20 um) elde edilmistir. Ilerleme hizi-su basinci ikili
etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.88°de verilmistir.
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Cizelge 5.88. ilerleme hizi-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

ilerleme hiz1
Su basinci 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 7,25 D 8,88 B 10,04 A*
3800 bar 7,18 D 8,38 C 10,26 A*
LSD: +0,2630

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiliksek Rq degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 mm/dk
ilerleme hiz1 ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (10,04 um ve
10,26 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 50 mm/dk ilerleme hizi
ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (7,25 um ve 7,18 um) elde

edilmistir.

Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde, RQ degerleri arasindaki farkliligi
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.89°da

verilmistir.

Cizelge 5.89. Asindirict orani-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

Asindirici orani
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 9,11 A* 8,99 A* 8,06 Cc
3800 bar 9,00 A* 8,63 B 8,19 C
LSD: +0,2630

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark nemsiz olmak iizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (9,11 um ve 8,99
pum) ve 200 g/dk asidirict orani ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (9,00 um),
en disiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 450 g/dk asidirict orani ile 3000 bar

ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (8,06 um ve 8,19 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani iiglii etkilesimi diizeyinde, Rq
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 Cizelge 5.90’da verilmistir.
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Cizelge 5.90. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani tiglii etkilesimi

diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Kesim . Asindiriel oram
yomiive | Lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalmlik - HG F: HG E HG
50 mmidk | 7,14 R-Y 6,45 X-Z 6,23 [

R-18mm | 100 mm/dk | 7,06 sz 6,95 SZ 6,66 V-Z
200 mmidk | 7,27 QW 7,39 PV 7,12 R-Y
50 mm/dk | 7,51 N-T 6,40 YZ 6,32 Z

R-36 mm | 100 mm/dk | 8,41 M 8,58 o-U 7,46 0-U
200 mm/dk | 9,58 Fl 9,77 E-H 9,07 H-J
50 mmidk | 827 K-N 7,56 oT 747 0-U

R-54mm | 100 mm/dk | 10,30 D-F 10,70 D 7,01 LR
200 mm/dk | 12,55 C 12,32 C 10,68 D
50 mmidk | 6,78 TZ 6,27 z 6,97 5z

T-18 mm 100 mm/dk 7,73 M-S 7,54 N-T 6,72 U-Z
200 mm/dk | 8,17 K-P 8,23 K-0 7,22 QX
50 mm/dk | 6,56 W-Z 7,39 XY 7,72 M-S

T-36mm | 100mm/dk | 8,88 I-K 8,39 M 8,06 L-P
200 mm/dk | 10,68 D 10,00 D-G 9,41 G-l
50 mm/dk | 7,97 L-Q 8,38 I-M 8,49 I-M

T-54mm | 100mm/dk | 11,85 C 11,76 C 10,39 DE
200 mm/dk | 16,24 A* 14,51 B 12,44 C

LSD: + 07889

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (16,24 pm), en diistik ise
450 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 18 mm
kalinligindaki 6rneklerde (6,23 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci ticli etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.91°de verilmistir.

Cizelge 5.91. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci tiglii etkilesimi diizeyinde

Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. - ilerleme hiz1
Su basmer | Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
ve kalinhik — —
F: HG F HG F HG
R-18 mm 6,39 Y, 7,06 PT 721 N-S
R-36 mm 7,08 oT 8,32 L 9,62 F-H
R-54 mm 7,83 K-N 10,28 E 1211 C
3000 bar e 6,88 Q-v 7,49 M-Q 8,05 M
T-36 mm 7,04 Q-U 8,39 K 9,89 E-G
T-54 mm 8,28 L 11,73 C 13.34 B
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Cizelge 5.91. (devam). Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi

diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

R-18 mm 6,82 RV 6,71 Y, 731 NS
R-36 mm 6,40 uv 7,08 M 9,32 GH
R-54 mm 771 L-0 8,99 HI 11,58 C
3800 bar e m 6,47 T-V 7.17 0-S 7.70 L-P
T-36 mm 7,40 M-R 8,50 13 1017 EF
T-54 mm 8,29 L 10,94 D 15,46 A
LSD = 06441

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (15,46 um), en diisiik ise 50 mm/dk
ilerleme hizinda 3000 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki
orneklerde (6,39 pm) elde edilmistir.

5.2.4. Orta Yogunluklu Lif Levhada (MDF) Rq Degeri

MDF o6rneklerin Rq degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.92°de verilmistir.

Cizelge 5.92. MDF o6rneklerde Rq degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

S flerl Asindirici orani
u Kalinlik CrACHP 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk

basinci hi1z1 — — —

X St.S X St.S X St.S
50 mm/dk 11,15 1,66 10,25 1,33 10,50 0,86
18 mm 100 mm/dk | 11,34 0,62 10,97 0,62 11,09 0,71
200 mm/dk | 12,50 1,29 12,15 0,66 11,88 0,40
50 mm/dk 11,50 1,24 10,31 1,19 11,05 1,07

3£:r0 36mm | 100mm/idk | 1.,08 | 122 | 1125 | 118 | 1132 | 0098
200mmidk | 1482 | 094 | 1425 | 088 | 1254 | 161

50 mm/dk | 1162 | 115 | 1164 | 060 | 1245 | 1,08

54mm | 100mm/dk | 1323 | 078 | 1278 | 062 | 1188 | 145

200 mm/dk | 1688 | 111 | 1757 | 08l | 13.39 | 086

s0mmidk | 1085 | 104 | 986 | 088 | 1036 | 048

18mm | 100mm/dk | 1036 | 075 | 1011 | 060 | 1127 | 043

200 mmidk | 11,36 | 067 | 1120 | 0904 | 1103 | 136

50mm/dk | 1076 | 131 | 996 | 096 | 1043 | 097

352? 36mm | 100mm/dk | 1058 | 059 | 1033 | 098 | 1118 | 062

200 mm/dk | 12,74 0,77 12,60 0,88 12,88 0,68
50 mm/dk 11,77 1,17 11,00 1,23 11,95 0,62
54 mm 100 mm/dk | 12,35 0,55 11,76 0,49 12,35 0,45
200 mm/dk | 16,06 0,72 16,99 0,82 13,59 0,94

x: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma
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Kalinlik, ilerleme hizi, agindirict oran1 ve su basinci gibi kesme parametrelerinin MDF

orneklerin Rq degeri iizerinde ki dnemini belirlemek amaciyla yapilan ¢oklu varyans

analizi sonuglar1 Cizelge 5.93’te verilmistir.

Cizelge 5.93. MDF orneklerde Rq degerlerinin varyans analizi sonuglari.

. Serbestlik Kareler Kareler -

Faktor derecesi toplam ortalamasi F degeri P<0,05
Kalinhik (A) 2 385,469 192,734 212,2751 0,0000*
ilerleme hiz1 (B) 2 587,505 293,752 323,5352 0,0000
Asindirici oram (C) 2 18,400 9,200 10,1327 0,0001
Su basinci (D) 1 32,352 32,352 35,6318 0,0000
Etkilesim (AB) 4 103,675 25,919 28,5466 0,0000
Etkilesim (AC) 4 28,494 7,123 7,8456 0,0000
Etkilesim (AD) 2 2,181 1,091 1,2011 Ns
Etkilesim (BC) 4 62,916 15,729 17,3238 0,0000
Etkilesim (BD) 2 2,211 1,106 1,2178 Ns
Etkilesim (CD) 2 15,105 7,533 8,3183 0,0003
Etkilesim (ABC) 8 59,169 7,396 8,1460 0,0000
Etkilesim (ABD) 4 1,701 0,425 0,4684 Ns
Etkilesim (ACD) 4 0,647 0,162 0,1780 Ns
Etkilesim (BCD) 4 9,752 2,438 2,6853 0,0312
Etkilesim (ABCD) 8 5,000 0,625 0,6883 Ns
Hata 378 343,204 0,908
Toplam 431 1657,780

*:0,05’e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, MDF o6rneklerin Rq degeri iizerinde AD ve BD ikili, ABD

ve ACD iiclii etkilesimleri ile ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve bu

faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kalinlik, ilerleme hizi, agindiric1 orani ve su basinci faktorleri diizeyinde, Rq degerleri

arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar

sirast ile Cizelge 5.94, Cizelge 5.95, Cizelge 5.96 ve Cizelge 5.97°de verilmistir.

Cizelge 5.94. Kalinlik diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(pm).

Kalinhk X HG
18 mm 11,06 C
36 mm 11,64 B
54 mm 13,29 A*

LSD: £ 0, 2208

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (13,29 um), en

diistik ise 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (11,06 um) elde edilmistir.
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Cizelge 5.95. ilerleme hiz1 diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuglari (pm).

ilerleme iz

X HG
50 mm/dk 10,97 C
100 mm/dk 11,40 B
200 mm/dk 13,63 A*
LSD: + 0, 2208

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rg degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (13,63 pm), en diistik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (10,97 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.96. Asindirict orani diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuclart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 12,28 A*
300 g/dk 11,94 B
450 g/dk 11,78 B

LSD: £+ 0, 2208

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (12,28 pm), en disiik
ise aralarindaki fark dnemsiz olmak tizere 300 g/dk ve 450 g/dk asidirict oraninda (11,94
pum ve 11,78 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.97. Su basinci diizeyinde Rq degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari

(pm).
Su basinci X HG
3000 bar 12,27 A*
3800 bar 11,73 B
LSD: +0, 1803

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; Rq degeri, 3000 bar basingta yliksek (12,27 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (11,73 um) bulunmustur.

Kalilik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig1
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.98’de

verilmistir.
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Cizelge 5.98. Kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

ilerleme hiz1
Kalinhk 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
18 mm 10,49 F 10,86 EF 11,84 D
36 mm 10,67 EF 10,96 E 13,31 B
54 mm 11,74 D 12,39 C 15,75 A*
LSD: + 0,3825

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (15,75 pm), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 18
mm kalinligindaki 6rneklerde (10,49 pm) elde edilmistir.

Kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde, RqQ degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.99°da

verilmistir.

Cizelge 5.99. Kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

Asindirici orani
Kalinhik 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
18 mm 11,26 DE 10,76 F 11,17 E
36 mm 11,91 Cc 11,45 DE 11,57 CD
54 mm 13,65 A* 13,62 A* 12,60 B
LSD: +0,3825

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark nemsiz olmak iizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile kesilen 54 mm kalinligindaki 6érneklerde (13,65 um ve 13,62
um), en disiik ise 300 g/dk asidirict orant ile kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(10,76 um) elde edilmistir.

[lerleme hizi-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.100°de

verilmistir.
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Cizelge 5.100. ilerleme hizi-asindiric1 orani ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 11,28 CD 10,50 E 11,12 D
100 mm/dk 11,49 CD 11,20 CD 11,51 C
200 mm/dk 14,06 A* 14,13 A* 12,70 B
LSD: +0,3825

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark nemsiz olmak iizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (14,06 pm ve
14,13 pm), en diisiik ise 300 g/dk asidirici orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (10,50 um) elde edilmistir.

Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde, RQ degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.101°de

verilmistir.

Cizelge 5.101. Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde Rq degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

Asindirici orani
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 12,68 A* 12,35 B 11,79 CD
3800 bar 11,87 C 11,53 D 11,77 CD
LSD: +0,3123

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Rq degeri, 200 g/dk asidirict orani ile 3000 bar su basincinda
kesilen orneklerde (12,68 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirict orani ile 3800 bar su
basincinda kesilen 6rneklerde (11,53 pm) elde edilmistir.

Kalinlik-ilerleme hizi-asindirict orani tiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.102°de verilmistir.
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Cizelge 5.102. Kalinlik-ilerleme hizi-asindirict orani iiglii etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindiriel orani
Kalinlk He;:;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
3 HG 3 HG E HG
50 mmidk | 11,00 K-M 10,06 0 10,43 M-O
18mm | 100mm/dk | 10,85 K-M 10,54 L-0 11,18 L
200 mmidk | 11,93 GH 11,68 G-J 11,90 G-l
50 mm/dk | 11,13 L 10,14 NO 10,74 K-N
36mm | 100 mm/dk | 10,83 K-M 10,79 K-N 11,25 1K
200 mm/dk | 13,78 C 13,42 D 12,71 EF
50 mm/dk | 11,70 G-J 11,32 H-K 12,20 E-G
54mm | 100 mm/dk | 12,79 DE 12,27 E-G 12,11 FG
200 mmidk | 16,47 B 17,28 A* 13,49 C
LSD: = 0,6624

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, 300 g/dk asidirici orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (17,28 pum), en diisiik ise 300 g/dk
asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde

(10,06 pm) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-asindirict orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Rq degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.103’te verilmistir.

Cizelge 5.103. ilerleme hizi-asindiric1 orani-su basinet iiglii etkilesimi diizeyinde Rq

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Asindirici orani
Su basmncl I"’;i;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk
% HG R HG F: HG
50 mm/idk | 11,42 D-G 1073 HI 1133 E-G
3000 bar | 100 mm/dk | 11,88 D 11,67 DE 11,43 D-G
200 mmidk | 14,73 A* 14,66 A* 12,60 C
50 mm/dk | 11,13 E-H 10,28 | 10,01 GH
3800 bar | 100 mm/dk | 11,10 F-H 10,73 HI 11,60 D-F
200 mm/dk | 13,39 B 13,60 B 12,80 C
LSD: £ 0,5409

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiliksek Rq degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Rq degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme hizi ile 3000 bar su basincinda kesilen
orneklerde (14,73 um ve 14,66 pm), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 oraninda 50 mm/dk

ilerleme hiz1 ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (10,28 um) elde edilmistir.
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5.3. ORTALAMA PURUZLULUK (Ra)

Asindirict Su Jeti (ASJ) makinesi ile farkli parametrelerde kesilmis olan saricam, Dogu
kayini, sapsiz mese ve lif levha (MDF) deney Orneklerinin; ortalama piiriizliiliik (Ra)

degerlerine ait 6zellikler bu boliimde verilmistir.
5.3.1. Saricamda Ra Degeri

Sarigam 6rneklerin Ra degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.104°te verilmistir.

Cizelge 5.104. Saricamda Ra degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

su Kesim ilerleme Asindirici orani
basmer yonii ve hiz 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk

kalinhik X St.S X St.S X St.S

50 mm/dk 6,70 0,29 6,46 0,77 6,67 0,97

R-18 mm 100 mm/dk 7,52 1,08 6,73 0,80 7,23 1,09

200 mm/dk 7,59 0,63 9,22 0,40 8,41 0,47

50 mm/dk 6,43 0,96 5,84 0,54 6,39 0,74

R-36 mm 100 mm/dk 7,23 0,82 7,88 1,22 7,65 0,90

200 mm/dk 9,75 1,27 10,86 0,92 9,42 1,04

50 mm/dk 7,38 0,79 7,13 0,74 6,98 0,68

R-54 mm | 100 mm/dk 9,59 0,95 8,40 0,71 8,34 1,46

3000 200 mm/dk | 11,51 0,86 12,41 0,72 11,03 0,53
bar 50 mm/dk 7,21 1,12 6,95 0,96 6,85 0,74
T-18 mm 100 mm/dk 7,80 0,50 6,24 0,96 7,16 1,03

200 mm/dk 7,91 1,33 8,53 1,50 6,99 0,64

50 mm/dk 6,93 0,94 7,05 0,86 6,84 1,03

T-36 mm 100 mm/dk 7,50 1,36 7,01 0,83 7,87 0,98

200 mm/dk 10,24 1,51 10,04 1,22 9,10 1,27

50 mm/dk 7,88 1,06 7,28 0,82 7,44 1,08

T-54 mm 100 mm/dk 9,26 0,91 7,95 0,77 8,79 0,58

200 mm/dk 14,30 1,53 13,46 0,83 11,83 1,03

50 mm/dk 6,74 0,84 6,30 1,01 6,27 0,89

R-18 mm 100 mm/dk 7,36 0,51 6,29 0,71 7,05 0,78

200 mm/dk 7,51 0,76 7,39 1,05 7,00 0,56

50 mm/dk 6,19 0,81 5,85 0,33 6,34 0,67

R-36 mm 100 mm/dk 7,30 0,76 7,16 0,80 7,20 0,72

200 mm/dk 9,64 1,10 8,57 1,07 8,46 0,62

50 mm/dk 7,11 0,58 6,47 0,73 6,75 0,42

R-54 mm 100 mm/dk 9,53 0,60 8,74 0,61 7,98 0,62

3800 200 mm/dk 10,57 0,67 10,63 0,85 10,28 0,55
bar 50 mm/dk 6,70 0,97 5,86 1,07 6,34 0,79
T-18 mm 100 mm/dk 6,83 0,99 5,99 1,14 6,06 0,46

200 mm/dk 7,88 0,86 7,80 0,95 7,22 1,15

50 mm/dk 7,02 0,94 5,74 1,13 6,63 0,96

T-36 mm 100 mm/dk 7,83 0,88 7,18 0,89 7,34 0,90

200 mm/dk 9,89 1,46 9,74 1,10 8,27 1,03

50 mm/dk 7,20 0,50 6,38 0,98 7,23 1,16

T-54 mm 100 mm/dk 8,43 0,93 8,87 0,81 8,04 0,48

200 mm/dk 14,84 1,25 14,64 1,00 11,79 1,42
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Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme
parametrelerinin sarigam drneklerin Ra degeri iizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.105°te verilmistir.

Cizelge 5.105. Saricamda Ra degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 836,555 167,311 189,1768 0,0000
ilerleme hiz1 (B) 2 1497,499 748,750 846,6036 0,0000
Asindirici oram (C) 2 43,246 21,623 24,4491 0,0000
Su basinci (D) 1 35,203 35,203 39,8036 0,0000
Etkilesim (AB) 10 496,762 49,676 56,1684 0,0000
Etkilesim (AC) 10 17,353 1,735 1,9621 0,0347
Etkilesim (AD) 5 5,638 1,128 1,2749 Ns
Etkilesim (BC) 4 61,408 15,408 17,4216 0,0000
Etkilesim (BD) 2 4,600 2,300 2,6004 Ns
Etkilesim (CD) 2 3,575 1,787 2,0210 Ns
Etkilesim (ABC) 20 43,085 2,154 2,4358 0,0005
Etkilesim (ABD) 10 33,753 3,375 3,8164 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 13,419 1,342 1,5173 Ns
Etkilesim (BCD) 4 9,275 2,319 2,6217 0,0338
Etkilesim (ABCD) 20 18,572 0,929 1,0499 Ns
Hata 756 668,618 0,884
Toplam 863 3788,783

*:0,05’e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, saricam Orneklerin Ra degeri lizerinde AD, BD ve CD
ikili etkilesimleri, ACD iglii etkilesimi ve ABCD dortlii etkilesimi Onemsiz, diger

faktorler ve bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri Gnemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici oran1 ve su basinci faktorleri diizeyinde,
Ra degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma
sonuglar1 sirast ile Cizelge 5.106, Cizelge 5.107, Cizelge 5.108 ve Cizelge 5.109°da

verilmistir.

Cizelge 5.106. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglar1 (um).

Kesim yonii ve kalinhik X HG
R-18 mm 7,13 E
R-36 mm 7,67 D
R-54 mm 8,97 B
T-18 mm 7,02 E
T-36 mm 7,90 C
T-54 mm 9,75 A*

LSD: +0,2175

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (9,75 pm), en diisiik ise aralarindaki fark dnemsiz olmak iizere radyal ve teget

yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (7,13 um ve 7,02 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.107. ilerleme hiz1 diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (pm).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 6,71 C
100 mm/dk 7,66 B
200 mm/dk 9,85 A*
LSD: +0,1538

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (9,85 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (6,71 pm) elde edilmistir.

Cizelge 5.108. Asindirici orani diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (um).

Asindirici oram X HG
200 g/dk 8,37 A*
300 g/dk 8,03 B
450 g/dk 7,83 C

LSD: +0,1538

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (8,37 um), en disiik ise
450 g/dk asidirict oraninda (7,83 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.109. Su basinci diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi kargilagtirma

sonuglar1 (um).

Su basinci X HG

3000 bar 8,28 A*

3800 bar 7,87 B
LSD: + 0,1256

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; Ra degeri, 3000 bar basingta yiiksek (8,28 um), 3800 bar basingta daha
diisiik (7,87 pm) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.110°da verilmistir.
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Cizelge 5.110. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. . ilerleme mz1
Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
ve kalinhk — — —
x HG x HG x HG
R-18 mm 6,52 LM 7,03 H-J 7,85 E
R-36 mm 6,17 M 7,40 F-H 9,45 C
R-54 mm 6,97 I-K 8,86 D 11,07 B
T-18 mm 6,51 KL 6,68 J-L 7,72 EF
T-36 mm 6,70 J-L 7,45 FG 9,54 C
T-54 mm 7,23 G- 8,56 D 13,48 A*
LSD: +0,3768

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (13,48 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal
yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (6,17 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.111°de verilmistir.

Cizelge 5.111. Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

e . Asindirici orani
Iizsl‘(‘:lzl‘;l‘;(“ — 200gick _ 300g/dk 450 gick

x HG X HG x HG
R-18 mm 7.23 H-J 7,06 I-K 7.10 I-K
R-36 mm 7,75 FG 7,70 FG 7,58 F-H
R-54 mm 9,28 C 8,97 CD 8,64 D
T-18 mm 7,39 Gl 6,90 K 6,77 K
T-36 mm 8,24 E 7,03 F 7,67 FG
T-54 mm 10,32 A* 9,76 B 9,19 C

LSD: + 0.3768

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidiric1 orani ile teget yonde kesilen 54
mm kalinhigindaki 6rneklerde (10,32 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirict orani ile teget
yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (6,77 um) elde edilmistir.

[lerleme hizi-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.112°de

verilmistir.
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Cizelge 5.112. ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 6,96 E 6,44 F 6,73 E
100 mm/dk 8,01 C 7,38 D 7,60 D
200 mm/dk 10,14 A* 10,27 A* 9,15 B
LSD: +0,2664

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (10,14 pm ve
10,27 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen

orneklerde (6,44 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra

degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 Cizelge 5.113’te verilmistir.

Cizelge 5.113. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirici orani tiglii etkilesimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

Kesim . Asindirici oram
yoniive | leleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
1Z1 —

kalinhik X HG X HG X HG
50 mm/dk 6,72 R-X 6,38 V-Y 6,47 U-Y

R-18 mm 100 mm/dk 7,44 M-Q 6,51 T-X 7,14 N-T
200 mm/dk 7,55 L-O 8,30 H-K 7,70 K-N
50 mm/dk 6,31 W-Y 5,85 Y 6,36 V-Y

R-36 mm 100 mm/dk 7,26 M-R 7,52 L-P 7,43 M-Q
200 mm/dk 9,69 F 9,71 F 8,94 GH
50 mm/dk 7,24 N-S 6,80 Q-wW 6,86 P-W

R-54 mm 100 mm/dk 9,56 FG 8,60 HI 8,40 H-J
200 mm/dk 11,04 CD 11,52 BC 10,66 DE
50 mm/dk 6,95 o-w 6,41 V-Y 6,60 S-X

T-18 mm 100 mm/dk 7,31 M-R 6,12 XY 6,61 S-X
200 mm/dk 7,90 J-M 8,16 I-L 7,10 N-U
50 mm/dk 6,97 O-Vv 6,39 V-Y 6,73 R-X

T-36 mm 100 mm/dk 7,67 K-N 7,10 N-U 7,60 L-O
200 mm/dk 10,07 EF 9,89 F 8,69 HI
50 mm/dk 7,54 L-O 6,83 Q-wW 7,34 M-R

T-54 mm 100 mm/dk 8,84 H 8,41 H-J 8,41 H-J
200 mm/dk 14,57 A* 14,05 A* 11,81 B

LSD: £+ 0,6526

=
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Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (14,57 pm ve 14,05 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirici orani
ile 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde
(5,85 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.114°te verilmistir.

Cizelge 5.114. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

. . ilerleme hizx

Su basinci Keyyyonii 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk

ve kalinhk
X HG X HG X HG

R-18 mm 6,61 P-S 7,16 K-O 8,40 |
R-36 mm 6,22 S 7,58 J-L 10,01 DE
R-54 mm 7,16 K-O 8,71 HI 11,65 C

3000 bar e m 7,02 M-P 7,06 L-P 7,01 ]
T-36 mm 6,93 N-Q 7,46 J-N 9,79 EF
T-54 mm 7,53 J-M 8,66 HI 13,19 B
R-18 mm 6,43 Q-S 6,90 0-Q 7,30 J-0
R-36 mm 6,12 S 7,22 K-O 8,89 G-I

3800 bar R-54 mm 6,77 O-R 9,00 GH 10,49 D
T-18 mm 6,30 RS 6,29 RS 7,63 JK
T-36 mm 6,46 Q-S 7,45 J-N 9,30 FG
T-54 mm 6,94 N-Q 8,45 | 13,76 A*

LSD: +0,5328

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki orneklerde (13,76 pm), en diisiik ise
aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 50 mm/dk ilerleme hizinda 3000 bar ve 3800 bar
su basinci ile radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (6,22 um ve 6,12

um) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-asindirict orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farklilig:i belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.115’te verilmistir.
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Cizelge 5.115. ilerleme hizi-asindirici orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindiriel orani
Su basmcr Ilelﬂ;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
% HG 3 HG % HG
50 mmidk | 7,09 GH 6,78 HI 6,86 HI
3000 bar | 100 mm/dk | 8,15 F 737 G 781 F
200 mm/dk | 10,22 B 10,75 A* 9,46 D
50 mmidk | 6,82 HI 6,10 ] 6,59 |
3800 bar | 100 mm/dk | 7,88 F 7,38 G 7,39 G
200 mm/dk | 10,06 BC 9,75 D 8,84 E
LSD: % 0,3768

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Ra degeri, 300 g/dk asidirici oraninda 200 mm/dk ilerleme hiz1
ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (10,75 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirici
oraninda 50 mm/dk ilerleme hizi ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (6,10 pm)

elde edilmistir.

5.3.2. Dogu Kayiminda Ra Degeri

Dogu kaymi oOrneklerin Ra degerlerinin aritmetik ortalamalari Cizelge 5.116°da

verilmigtir.

Cizelge 5.116. Dogu kayininda Ra degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
. Su yoniive | lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk

asincl hiza

kalinhk X st.S X St.S X St.S

50 mm/dk 4,93 0,67 4,77 0,84 5,46 0,83

R-18 mm | 100 mm/dk | 5,27 0,80 5,31 0,75 4,73 0,46

200 mm/dk | 5,83 1,02 5,89 0,84 5,18 0,65

50 mm/dk 4,49 0,59 4,56 0,48 5,16 0,99

R-36 mm | 100 mm/dk | 6,34 1,67 6,36 0,85 5,68 1,27

200 mm/dk | 8,81 1,37 8,36 1,32 6,86 0,98

50 mm/dk 5,27 1,14 5,60 0,79 5,84 0,82

R-54 mm | 100 mm/dk | 7,55 1,36 7,00 0,47 5,94 0,85

3000 200 mm/dk | 11,35 1,24 10,79 1,05 10,03 1,00

bar 50 mm/dk 4,75 0,87 4,24 0,74 4,94 1,08

T-18 mm | 100 mm/dk | 5,63 0,72 5,37 0,94 4,74 0,43

200 mm/dk | 6,32 1,21 6,23 1,01 5,40 1,11

50 mm/dk 5,58 1,31 4,75 0,64 4,70 0,49

T-36 mm | 100 mm/dk | 6,22 0,97 6,36 0,97 5,93 0,93

200 mm/dk | 7,94 1,88 6,94 1,19 6,28 0,64

50 mm/dk 5,68 0,66 5,91 1,44 4,98 0,56

T-54mm | 100 mm/dk | 8,00 0,87 7,28 0,78 6,62 0,52

200 mm/dk | 10,55 1,59 8,53 1,00 8,33 1,01
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Cizelge 5.116. (devam). Dogu kayininda Ra degerlerine ait aritmetik ortalamalar (pum).

50 mm/dk 6,45 0,58 5,95 0,95 5,23 1,02

R-18 mm | 100 mm/dk 6,1 0,99 6,18 1,23 6,21 1,33

200 mm/dk 6,37 0,60 6,11 0,63 6,17 1,07

50 mm/dk 6,46 0,97 5,36 1,03 5,40 0,85

R-36 mm | 100 mm/dk 7,1 1,14 6,63 0,50 6,68 1,66

200 mm/dk 8,77 1,32 7,36 0,74 7,24 1,17

50 mm/dk 6,78 0,57 6,22 0,88 5,63 1,07

R-54 mm | 100 mm/dk 9,90 0,80 8,00 0,85 7,73 1,44

3800 200 mm/dk | 10,75 1,10 9,60 0,44 10,20 1,26
bar 50 mm/dk 4,36 0,48 4,16 0,91 4,32 0,97
T-18 mm 100 mm/dk 6,07 0,79 5,07 0,39 4,66 1,05

200 mm/dk 6,31 0,77 6,58 0,60 5,75 1,03

50 mm/dk 4,86 0,92 4,62 0,59 4,24 0,52

T-36 mm 100 mm/dk 5,93 0,48 6,12 0,64 5,07 0,63

200 mm/dk 9,63 1,28 7,90 0,92 7,57 0,97

50 mm/dk 6,05 0,64 5,26 0,25 4,62 0,75

T-54 mm 100 mm/dk 7,44 0,44 6,99 0,56 6,03 0,49

200 mm/dk | 11,29 0,71 10,32 0,87 9,48 1,05

X: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orani ve su basinct gibi kesme

parametrelerinin kaym orneklerin Ra degeri lizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.117°de verilmistir.

Cizelge 5.117. Dogu kayininda Ra degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Sgrbestli_k Kareler Kareler F degeri P <0,05
erecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 781,214 156,243 174,3728 0,0000
ilerleme hiz1 (B) 2 1110,704 555,352 619,7935 0,0000
Asindirici orani (C) 2 115,282 57,641 64,3292 0,0000
Su basinci (D) 1 28,755 28,755 32,0913 0,0000
Etkilesim (AB) 10 303,609 30,361 33,8839 0,0000
Etkilesim (AC) 10 21,080 2,108 2,3526 0,0097
Etkilesim (AD) 5 19,137 3,827 4,2716 0,0008
Etkilesim (BC) 4 19,864 4,966 5,5423 0,0002
Etkilesim (BD) 2 1,651 0,825 0,9213 Ns
Etkilesim (CD) 2 4,255 2,127 2,3742 Ns
Etkilesim (ABC) 20 33,565 1,678 1,8730 0,0117
Etkilesim (ABD) 10 87,110 8,711 9,7217 0,0000
Etkilesim (ACD) 10 6,742 0,674 0,7525 Ns
Etkilesim (BCD) 4 12,555 3,139 3,5030 0,0076
Etkilesim (ABCD) 20 19,685 0,984 1,0984 Ns
Hata 756 6777,397 0,896
Toplam 863 3242,605

*:0,05’e gore dnemli, Ns: Onemsiz
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Varyans analizi sonucuna gore, sarigam Orneklerin Ra degeri iizerinde BD ve CD ikili
etkilesimleri, ACD iiglii etkilesimi ve ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve
bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05). Kesim yonii ve
kalinlik, ilerleme hizi, asindirici oran1 ve su basinci faktorleri diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

sirast ile Cizelge 5.118, Cizelge 5.119, Cizelge 5.120 ve Cizelge 5.121°de verilmistir.

Cizelge 5.118. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi

karsilagtirma sonuglari (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 5,67 E
R-36 mm 6,53 C
R-54 mm 8,01 A*
T-18 mm 5,27 F
T-36 mm 6,15 D
T-54 mm 7,41 B

LSD: +0,2190

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon

Cizelgeye gore; en yiksek Ra degeri, radyal yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (8,01 um), en diisiik ise teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(5,27 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.119. ilerleme hiz1 diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuclart (um).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 521 C
100 mm/dk 6,34 B
200 mm/dk 7,97 A*
LSD: +0,1549

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (7,97 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (5,21 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.120. Asindirici orani diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 6,98 A*
300 g/dk 6,46 B
450 g/dk 6,08 C

LSD: + 0,1549

=

: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

103



Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (6,98 um), en diisiik ise
450 g/dk asidirici oraninda (6,08 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.121. Su basinc1 diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilagtirma

sonuglart (um).

Su basinci x HG

3000 bar 6,32 B

3800 bar 6,69 A*
LSD: +0,1264

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; Ra degeri, 3800 bar basingta yiiksek (6,69 um), 3000 bar basingta daha
diisiik (6,32 pm) bulunmustur.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclar1 Cizelge

5.122°de verilmistir.

Cizelge 5.122. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

| ilerleme hiz1
festm Yord 50 mm/dk 100 mmvdk 200 mmydk

X HG X HG X HG
R-18 mm 5,47 HI 5,63 GH 5,92 FG
R-36 mm 5,24 | 6,46 E 7,90 C
R-54 mm 5,89 FG 7,69 C 10,45 A*
T-18 mm 4,46 J 5,26 HI 6,10 EF
T-36 mm 4,79 J 5,94 FG 7,71 C
T-54 mm 5,42 HI 7,06 D 9,75 B

LSD: +0,3793

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen
54 mm kalinligindaki 6rneklerde (10,45 um), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz
olmak iizere 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18 mm ve 36 mm

kalinligindaki 6rneklerde (4,46 pm ve 4,79 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.123’te verilmistir.
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Cizelge 5.123. Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

L Asindiriel orani
Iizsl‘{';zl‘;:‘k“ 200 gidk _ 300 g/dk 450 g/dk

X HG X HG X HG
R-18 mm 5,82 HI 5,70 | 5,50 1J
R-36 mm 6,99 E 6,44 FG 6,17 GH
R-54 mm 8,60 A* 787 BC 7,59 CD
T-18 mm 5,57 1J 5,28 K 4,97 K
T-36 mm 6,69 EF 6,11 GH 5,63 1J
T-54 mm 8,17 B 7,38 D 6,67 EF

LSD: = 0,3793

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirict orani ile radyal yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (8,60 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirici orani ile teget
yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (4,97 pm) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge

5.124’te verilmistir.

Cizelge 5.124. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Su basinci
Iizsl‘(‘:hfl‘;l“k“ 3000 bar 3800 bar

x HG X HG
R-18 mm 5,26 F 6,09 E
R-36 mm 6,29 E 6,78 D
R-54 mm 7,71 B 8,31 A*
T-18 mm 5,29 F 5,25 F
T-36 mm 6,08 E 6,21 E
T-54 mm 7,32 C 7,50 BC

LSD: +0,3097

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (8,31 pm), en diisiik ise aralarindaki fark dnemsiz olmak iizere
3000 bar su basinct ile radyal ve teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(5,26 um ve 5,29 um) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki
orneklerde (5,25 pm) elde edilmistir.llerleme hizi-asindirict oram ikili etkilesimi
diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi

karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.125°te verilmistir.
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Cizelge 5.125. ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 5,47 G 512 H 5,04 H
100 mm/dk 6,79 D 6,39 E 5,83 F
200 mm/dk 8,66 A* 7,89 B 7,37 C
LSD: +0,2682

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidiric1 orani ile 200 mm/dk ilerleme

hizinda kesilen 6rneklerde (8,66 um), en diisiik ise aralarindaki fark onemsiz olmak tlizere

300 g/dk ve 450 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde

(5,12 um ve 5,04 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra

degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuclar1 Cizelge 5.126°da verilmistir.

Cizelge 5.126. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirici orani ticlii etkilesimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Kesim . Asindirici orani
yoniive | lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk
hi1zi — — -

kalinhk X HG X HG X HG
50 mm/dk 5,69 0-U 5,36 S-W 5,35 S-X

R-18 mm 100 mm/dk 5,68 o-uU 5,75 o-U 5,47 R-V
200 mm/dk 6,10 M-R 6,01 N-S 5,67 O-U
50 mm/dk 5,48 R-V 4,96 V-Z 5,28 T-Y

R-36 mm 100 mm/dk 6,72 I-M 6,49 I-N 6,18 L-Q
200 mm/dk 8,79 CD 7,86 E 7,05 G-J
50 mm/dk 6,03 N-R 5,91 N-T 5,74 o-uU

R-54 mm 100 mm/dk 8,72 D 7,50 E-G 6,83 H-L
200 mm/dk 11,05 A* 10,20 B 10,12 B
50 mm/dk 4,56 Z 4,20 [ 4,63 YZ

T-18 mm 100 mm/dk 5,85 N-U 5,22 u-Y 4,70 X-Z
200 mm/dk 6,31 X-Z 6,40 J-N 5,57 Q-Vv
50 mm/dk 5,22 Q-v 4,68 YZ 447 Z

T-36 mm 100 mm/dk 6,07 M-R 6,24 L-P 5,50 R-V
200 mm/dk 8,78 CD 7,42 E-H 6,92 G-K
50 mm/dk 5,87 N-U 5,59 P-Vv 4,80 W-Z

T-54 mm 100 mm/dk 7,19 EF 7,14 F-l 6,32 K-O
200 mm/dk 10,93 A* 9,43 C 8,90 CD

LSD: + 0,6570

=
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Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk
agidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda radyal ve teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (11,05 pm ve 10,93 um), en diisiik ise 300 g/dk asidirici oran
ile 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (4,20
um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.127°de verilmistir.

Cizelge 5.127. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

. . ilerleme hizx

Su basincl Koy Onii 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk

ve kalinhk
=z HG & HG F HG

R-18 mm 5,05 L-0 511 K-0 5,63 H-K
R-36 mm 474 N-P 6,13 GH 8,01 cD
R-54 mm 5,57 I-L 6,83 F 10,72 A

3000 bar e m 4,64 oP 5,25 N 5,98 G-l
T-36 mm 5,01 M-O 6,17 G 7.05 F
T-54 mm 5,25 I-M 7,30 EF 9,14 B
R-18 mm 5,88 G-l 6,16 GH 6,22 G
R-36 mm 5,74 G-J 6,80 F 779 DE
R-54 mm 6,21 G 8,54 C 10,19 A

3800 bar e m 4,28 P 5,27 N 6,21 G
T-36 mm 4,57 oP 5,70 G-J 8,37 C
T-54 mm 5,31 M 6,82 F 10,37 A

LSD:  0.5364

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 200 mm/dk
ilerleme hizinda 3000 bar ve 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (10,72 pum ve 10,19 pm) ve 3800 bar su basinci ile teget yonde
kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (10,37 pum), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme
hizinda 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (4,28
um) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-asindiric1 orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.128’de verilmistir.
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Cizelge 5.128. ilerleme hizi-asindirici orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindiriel orani
Su basmcr Ilelﬂ;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
% HG 3 HG % HG
50 mmidk | 5,12 ] 4,97 ] 5,18 ]
3000 bar | 100 mm/dk | 6,50 E 6,28 EF 5,61 HI
200 mmidk | 8,47 B 7.79 C 7,01 D
50 mmidk | 5,83 GH 5,26 1J 2,91 ]
3800 bar | 100 mm/dk | 7,09 D 6,49 E 6,06 FG
200 mm/dk | 8,85 A* 7,98 C 7.74 C
LSD: % 0,3793

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme hizi

ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (8,85 um), en diisiik ise aralarindaki fark

Oonemsiz olmak tizere 200 g/dk, 300 g/dk ve 450 g/dk asidirici oraninda 50 mm/dk

ilerleme hiz1 ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (5,12 pm, 3,97 um ve 5,18

um) ve 450 g/dk asidirict oraninda 50 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3800 bar su basincinda

kesilen orneklerde (4,91 um) elde edilmistir.
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5.3.3. Sapsiz Mesede Ra Degeri

Sapsiz mese Orneklerin Ra degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.129’da

verilmistir.

Cizelge 5.129. Sapsiz mesede Ra degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

Kesim . Asindirici orani
b yoniive | llerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 gldk

asincl hizi —

kahnhk X St.S X St.S X St.S

50 mm/dk 5,61 0,32 5,04 0,62 4,80 0,39

R-18 mm | 100 mm/dk 5,91 0,74 5,75 0,98 5,30 0,83

200 mm/dk 5,75 0,75 6,03 0,86 5,51 0,76

50 mm/dk 6,53 1,12 5,10 0,52 5,34 0,78

R-36 mm | 100 mm/dk 6,75 1,16 7,08 0,89 6,30 0,76

200 mm/dk 7,97 1,26 8,00 1,03 7,49 1,06

50 mm/dk 6,62 0,63 6,21 1,28 6,22 1,24

R-54 mm | 100 mm/dk 9,03 0,83 9,14 1,06 6,61 0,39

3000 200 mm/dk | 10,65 1,26 10,39 1,21 8,25 0,78

bar 50 mm/dk 5,63 0,41 5,32 0,87 5,51 0,83

T-18 mm | 100 mm/dk 6,27 0,47 6,19 0,78 5,59 0,58

200 mm/dk 6,56 1,11 6,81 1,01 6,13 0,95

50 mm/dk 5,36 0,64 5,91 1,53 5,49 0,56

T-36 mm 100 mm/dk 7,15 1,19 6,94 0,89 6,26 0,61

200 mm/dk 8,09 0,97 8,12 0,98 7,40 1,45

50 mm/dk 6,45 1,31 7,08 0,92 6,46 1,06

T-54 mm 100 mm/dk 9,57 0,90 10,00 0,88 8,80 0,64

200 mm/dk | 11,97 1,52 11,10 0,98 9,00 1,00

50 mm/dk 5,90 1,02 5,35 1,06 5,15 0,97

R-18 mm | 100 mm/dk 5,55 0,63 5,38 0,98 5,34 0,81

200 mm/dk 5,90 0,63 5,82 0,67 6,00 0,89

50 mm/dk 5,47 0,61 5,15 0,45 4,75 0,32

R-36 mm | 100 mm/dk 6,70 0,77 6,71 1,07 5,83 0,74

200 mm/dk 7,54 0,94 7,77 0,81 7,21 0,56

50 mm/dk 6,79 0,96 6,03 0,64 5,91 0,89

R-54 mm | 100 mm/dk 7,57 0,65 8,03 0,94 6,14 0,72

3800 200 mm/dk 9,56 0,77 9,43 0,70 9,04 0,60

bar 50 mm/dk 5,26 1,05 4,80 0,79 5,56 1,22

T-18 mm 100 mm/dk 6,13 1,02 5,89 1,16 5,21 0,71

200 mm/dk 6,59 0,70 6,52 1,54 5,42 0,67

50 mm/dk 5,08 1,00 5,97 0,92 6,80 0,88

T-36 mm 100 mm/dk 7,27 1,22 6,54 1,05 6,66 1,32

200 mm/dk 9,06 1,24 7,84 1,28 7,74 0,90

50 mm/dk 6,42 1,27 6,46 0,61 7,11 0,76

T-54 mm 100 mm/dk 9,55 1,11 8,88 0,81 7,89 0,98

200 mm/dk | 14,14 1,19 12,23 1,77 10,97 0,74

X.: Aritmetik ortalama, St.S:

Standart sapma, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirict orant ve su basinct gibi kesme
parametrelerinin mese 6rneklerin Ra degeri lizerinde ki dnemini belirlemek amaciyla

yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 5.130°da verilmistir.

Cizelge 5.130. Sapsiz mesede Ra degerlerinin varyans analizi sonuglari.

Faktor Serbestli'k Kareler Kareler F degeri P <0,05
derecesi toplam ortalamasi

Kesim yonii ve kalinlik (A) 5 1272,981 254,596 286,6223 0,0000
ilerleme hiz1 (B) 2 810,077 405,038 455,9889 0,0000
Asindirici oram (C) 2 87,524 43,762 49,2667 0,0000
Su basinci (D) 1 1,532 1,532 1,7245 Ns
Etkilesim (AB) 10 301,915 30,192 33,9894 0,0000
Etkilesim (AC) 10 31,279 3,128 3,5214 0,0001
Etkilesim (AD) 5 23,337 4,667 5,2545 0,0001
Etkilesim (BC) 4 35,528 8,882 9,9993 0,0000
Etkilesim (BD) 2 13,486 6,743 7,5910 0,0005
Etkilesim (CD) 2 6,537 3,269 3,6799 0,0257
Etkilesim (ABC) 20 67,280 3,364 3,7872 0,0000
Etkilesim (ABD) 10 32,729 3,273 3,6846 0,0001
Etkilesim (ACD) 10 10,712 1,071 1,2059 Ns
Etkilesim (BCD) 4 2,208 0,552 0,6214 Ns
Etkilesim (ABCD) 20 16,530 0,827 0,9305 Ns
Hata 756 671,527 0,888
Toplam 863 3385,181

*:0,05’e gore onemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gore, mese 0rneklerin Ra degeri lizerinde D faktorii, ACD ve
BCD iiclii etkilesimleri ve ABCD dortlii etkilesimi 6nemsiz, diger faktorler ve bu

faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kesim yonii ve kalinlik, ilerleme hizi, asindirici orani ve su basinci faktorleri diizeyinde,
Ra degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuglari sirast ile Cizelge 5.131, Cizelge 5.132 ve Cizelge 5.133’te verilmistir.

Cizelge 5.131. Kesim yonii ve kalinlik diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi

karsilastirma sonuglart (um).

Kesim yonii ve kalinhk X HG
R-18 mm 5,56 F
R-36 mm 6,54 D
R-54 mm 7,87 B
T-18 mm 5,86 E
T-36 mm 6,87 C
T-54 mm 9,12 A*

LSD: +0,2180

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri, R: Radyal yon, T: Teget yon
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Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki
orneklerde (9,12 um), en diisiik ise radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(5,56 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.132. ilerleme hiz1 diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (pm).

ilerleme hiz1 x HG
50 mm/dk 5,80 C
100 mm/dk 6,94 B
200 mm/dk 8,17 A*
LSD: + 0,1542

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yliksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (8,17 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (5,80 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.133. Asindirici orani diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 7,29 A*
300 g/dk 7,08 B
450 g/dk 6,53 C

LSD: £0,1542

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirict oraninda (7,29 pm), en disiik ise
450 g/dk asidirici oraninda (6,53 um) elde edilmistir. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme
hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla

yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.134’de verilmistir.

Cizelge 5.134. Kesim yOnii ve kalinlik-ilerleme hizi ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuclari (um).

R ilerleme hiz1
Kestm yord 50 mm/dk 100 mmydk 200 mmydk

x HG X HG x HG
R-18 mm 5,31 | 5,54 HI 5,83 H
R-36 mm 5,39 | 6,56 FG 7,66 E
R-54 mm 6,30 G 7,75 DE 9,55 B
T-18 mm 5,35 | 5,88 H 6,34 G
T-36 mm 5,77 H 6,80 F 8,04 D
T-54 mm 6,66 FG 9,12 C 11,57 A*

LSD: +0,3776

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

111




Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (11,57 pm), en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak
tizere 50 mm/dk ilerleme hizinda radyal yonde kesilen 18 mm ve 36 mm kalinligindaki
orneklerde (5,31 um ve 5,39 um) ve 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18
mm kalinligindaki orneklerde (5,35 pum) elde edilmistir. Kesim yoni ve kalinlik-
asindirict oran ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek

amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.135°te verilmistir.

Cizelge 5.135. Kesim yonii ve kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. . Asindirici orani
Ezsl‘(‘:lzﬁ:‘k“ 200 g/dk 300 gidk 450 g/dk

X HG X HG X HG
R-18 mm 5,77 GH 5,56 HI 5,35 |
R-36 mm 6,83 DE 6,35 E 6,16 F
R-54 mm 8,37 C 8,21 C 7,03 D
T-18 mm 6,07 FG 5,92 F-H 5,57 HI
T-36 mm 7,00 DE 6,89 DE 6,73 DE
T-54 mm 9,68 A* 9,29 B 8,37 Cc

LSD: £0,3776

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidiric1 orani ile teget yonde kesilen 54
mm kalinligindaki 6rneklerde (9,68 pum ve 54,37 um), en diisiik ise 450 g/dk asidirict
orant ile radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,35 pm) elde edilmistir.
Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki

farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge

5.136°da verilmistir.

Cizelge 5.136. Kesim yonii ve kalinlik-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuclari (um).

c Su basinci
Iizsll(glhﬁnku 3000 bar __ 3800 bar

X HG X HG
R-18 mm 5,52 H 5,60 H
R-36 mm 6,73 E 6,35 F
R-54 mm 8,13 C 7,61 D
T-18 mm 6,00 G 571 GH
T-36 mm 6,75 E 6,99 E
T-54 mm 8,94 B 9,30 A*

LSD: + 0,3083

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri
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Cizelgeye gore; en yliksek Ra degeri, 3800 bar su basinci ile teget yonde kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (9,30 um), en diistik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere
3000 bar ve 3800 bar su basinci ile radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde
(5,52 um ve 5,60 pm) elde edilmistir. ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi
diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig1 belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi

karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.137°de verilmistir.

Cizelge 5.137. ilerleme hizi-asindiric1 oran ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglart (pum).

Asindirici orami
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
50 mm/dk 5,93 F 5,70 F 5,76 F
100 mm/dk 7,29 CD 7,21 D 6,33 E
200 mm/dk 8,65 A* 8,34 B 7,51 C
LSD: +0,2670

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidiric1 orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen 6rneklerde (8,65 um), en diisiik ise aralarindaki fark nemsiz olmak tizere
200 g/dk, 300 g/dk ve 450 g/dk asidirici orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (5,93 um, 5,70 pm ve 5,76 pm) elde edilmistir.ilerleme hizi-su basimer ikili
etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5.138’de verilmistir.

Cizelge 5.138. ilerleme hizi-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

ilerleme hiz1
Su basinci 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 5,82 D 7,15 B 8,07 A*
3800 bar 5,77 D 6,74 C 8,27 A*
LSD: +0,2180

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 mm/dk
ilerleme hiz1 ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (8,07 pm ve 8,27
um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hiz1 ile 3000 bar ve 3800 bar su basincinda kesilen
orneklerde (5,82 um ve 5,77 pm) elde edilmistir.
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Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.139°da

verilmistir.

Cizelge 5.139. Asindirici orani-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
3000 bar 7,32 A* 7,23 A* 6,47 C
3800 bar 7,25 A* 6,93 B 6,60 C
LSD: +0,2180

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (7,32 um ve 7,23
um) ve 200 g/dk asidirict orani ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (7,25 um),
en diisiik ise aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 450 g/dk asidirict orani ile 3000 bar

ve 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (6,47 um ve 6,60 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirici orani iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra
degerleri arasindaki farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma

sonuglar1 Cizelge 5.140°da verilmistir.

Cizelge 5.140. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-asindirici orani ticlii etkilegimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglar1 (um).

Kesim . Asindirici orani
yoniive | lerleme 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
hiza —

kalinhk x HG X HG % HG
50 mm/dk 5,76 S-Z 5,19 YZ 4,97 [

R-18 mm 100 mm/dk 5,73 S-Z 5,56 T-Z 5,32 X-Z
200 mm/dk 5,82 R-Y 5,92 Q-X 5,75 S-Z
50 mm/dk 6,00 Q-W 5,12 z 5,05 [

R-36 mm 100 mm/dk 6,73 J-N 6,90 J-L 6,06 o-Vv
200 mm/dk 7,75 G-l 7,88 GH 7,35 H-J
50 mm/dk 6,70 J-0 6,12 N-U 6,06 0o-Vv

R-54 mm 100 mm/dk 8,30 E-G 8,58 EF 6,38 L-S
200 mm/dk 10,11 C 9,91 CD 8,65 E
50 mm/dk 5,44 V-Z 5,06 [ 5,54 U-Z

T-18 mm 100 mm/dk 6,20 M-T 6,04 P-W 5,40 W-Z
200 mm/dk 6,57 K-Q 6,67 K-P 5,78 S-Y
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Cizelge 5.140. (devami). Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani {iglii

etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

50 mm/dk 5,22 YZ 5,94 Q-X 6,15 M-U
T-36 mm | 100 mm/dk 7,21 I-K 6,74 J-N 6,46 L-R
200 mm/dk 8,57 EF 7,98 F-H 7,57 HI
50 mm/dk 6,44 L-R 6,77 J-N 6,79 J-M
T-54 mm | 100 mm/dk 9,56 CD 9,44 D 8,34 E-G
200 mm/dk 13,06 A* 11,66 B 9,99 CD
LSD: + 0,6540

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (13,06 um), en diisiik ise
aralarindaki fark 6nemsiz olmak itizere 450 g/dk asidirict orani ile 50 mm/dk ilerleme
hizinda radyal yonde kesilen 18 mm ve 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (33,13 um) ve
300 g/dk asidirici orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda teget yonde kesilen 18 mm
kalinligindaki 6rneklerde (5,06 um) elde edilmistir.

Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci ticlii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.141°de verilmistir.

Cizelge 5.141. Kesim yonii ve kalinlik-ilerleme hizi-su basinci iiglii etkilesimi

diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 (um).

R ilerleme hiz1

Su basmer | Kesim yoni 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk

ve kalinhk — — —
X HG X HG X HG

R-18 mm 5,15 Q 5,65 N-Q 5,76 M-P
R-36 mm 5,65 N-Q 6,71 1] 7.82 EF
R-54 mm 6,35 I-L 8,26 DE 9,67 C

3000 bar e m 5,49 0-Q 6,01 K-N 6,50 I-K
T-36 mm 5,59 0-Q 6,78 HI 7.87 EF
T-54 mm 6,66 1] 9,46 C 10,69 B
R-18 mm 5,46 PQ 5,42 PQ 5,90 L-P
R-36 mm 5,12 0 6,41 I-L 7,51 FG
R-54 mm 6,24 M 7,25 GH 9,34 C

3800 bar e m 5,20 Q 5,74 M-P 6,18 N
T-36 mm 5,95 L-P 6,82 HI 8,21 E
T-54 mm 6,66 1] 8,77 D 12,45 A

LSD: +0,5340

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri
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Cizelgeye gore; en yliksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda 3800 bar su basinci ile
teget yonde kesilen 54 mm kalinligindaki oOrneklerde (12,45 um), en disiik ise
aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 50 mm/dk ilerleme hizinda; 3000 bar su basinci
ile radyal yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,15 um), 3800 bar su basinci
ile radyal yonde kesilen 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,12 um) ve 3800 bar su

basinci ile teget yonde kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (5,20 um) elde edilmistir.

5.3.4. Orta Yogunluklu Lif Levhada (MDF) Ra Degeri

MDF o6rneklerin Ra degerlerinin aritmetik ortalamalar1 Cizelge 5.142°de verilmistir.

Cizelge 5.142. MDF orneklerde Ra degerlerine ait aritmetik ortalamalar (um).

. Asindirici orani
Su Ilerleme

Kalinhk 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
basinci hiza — —

X St.S X St.S X St.S
50 mm/dk 8,86 1,23 8,24 1,03 8,60 0,71

18 mm 100 mm/dk 9,15 0,47 8,96 0,64 8,95 0,56

200 mm/dk | 10,06 0,94 9,78 0,46 9,55 0,40

50 mm/dk 9,19 0,91 8,28 1,00 8,94 0,89

3;’;0 36mm | 100mm/idk | 899 | 098 | 923 | 096 | 920 | 092
200mmidk | 11,95 | 069 | 1158 | 082 | 1014 | 1036

50mm/idk | 941 | 092 | 938 | 049 | 1010 | 087

54mm | 100mm/dk | 1070 | 063 | 1046 | 053 | 960 | 1,30
200mmidk | 13,60 | 083 | 1421 | 062 | 1079 | 0.72

s0mmidk | 862 | 082 | 797 | 075 | 842 | 04l

18mm | 100mmidk | 844 | 070 | 822 | 057 | 907 | 029
200mmidk | 920 | 052 | 906 | 082 | 968 | 121

50mm/idk | 871 | 116 | 803 | 085 | 847 | 081

3§:r0 36mm | 100mm/idk | 855 | 050 | 837 | 080 | 909 | 047

200 mm/dk | 10,32 0,61 10,15 0,71 10,46 0,63

50 mm/dk 9,47 0,79 8,83 0,96 9,71 0,58

54 mm 100 mm/dk | 10,02 0,48 9,54 0,42 9,99 0,30

200 mm/dk | 13,01 0,55 13,72 0,64 11,04 0,88

x: Aritmetik ortalama, St.S: Standart sapma

Kalinlik, ilerleme hizi, agindirict orani ve su basinci gibi kesme parametrelerinin MDF
orneklerin Ra degeri tlizerinde ki 6nemini belirlemek amaciyla yapilan ¢oklu varyans

analizi sonuglari Cizelge 5.143’te verilmistir.
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Cizelge 5.143. MDF orneklerde Ra degerlerinin varyans analizi sonuglari.

. Serbestlik Kareler Kareler .

Faktor derecesi toplam ortalamasi F degeri P<0,05
Kalinlik (A) 2 255,129 127,565 208,2756 0,0000
ilerleme hiz1 (B) 2 383,872 191,936 313,3745 0,0000
Asindirici orani (C) 2 9,487 4,744 7,7449 0,0005
Su basmnc (D) 1 20,328 20,328 33,1891 0,0000
Etkilesim (AB) 4 67,054 16,763 27,3698 0,0000
Etkilesim (AC) 4 18,920 4,730 7,7229 0,0000
Etkilesim (AD) 2 1,423 0,711 1,1614 Ns
Etkilesim (BC) 4 42,000 10,500 17,1432 0,0000
Etkilesim (BD) 2 1,145 0,573 0,9349 Ns
Etkilesim (CD) 2 10,576 5,288 8,6336 0,0002
Etkilesim (ABC) 8 37,384 4,673 7,6296 0,0000
Etkilesim (ABD) 4 1,276 0,319 0,5208 Ns
Etkilesim (ACD) 4 0,403 0,101 0,1643 Ns
Etkilesim (BCD) 4 7,094 1,774 2,8957 0,0220
Etkilesim (ABCD) 8 2,920 0,365 0,5959 Ns
Hata 378 231,518 0,612
Toplam 431 1090,527

*:0,05°e gore dnemli, Ns: Onemsiz

Varyans analizi sonucuna gére, MDF orneklerin Ra degeri tizerinde AD ve BD ikili

etkilesimleri, ABD ve ACD {iglii etkilesimleri ile ABCD dortlii etkilesimi dnemsiz, diger

faktorler ve bu faktorlerin karsilikl etkilesimleri 6nemli bulunmustur (P < 0,05).

Kalinlik, ilerleme hizi, asindiric1 orani ve su basinci faktorleri diizeyinde, Ra degerleri

arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

sirast ile Cizelge 5.144, Cizelge 5.145, Cizelge 5.146 ve Cizelge 5.147°de verilmistir.

Cizelge 5.144. Kalinlik diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari

(um).

Kalinhk X HG
18 mm 8,85 C
36 mm 9,25 B
54 mm 11,02 A*

LSD: +0,1813

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (11,02 um), en

diistik ise 18 mm kalinligindaki 6rneklerde (8,85 pm) elde edilmistir.
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Cizelge 5.145. ilerleme hiz1 diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuglari (pm).

ilerleme hiz1 X HG
50 mm/dk 8,85 C
100 mm/dk 9,25 B
200 mm/dk 11,02 A*
LSD: +0,1813

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda (11,02 um), en diisiik
ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (8,85 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.146. Asindirici orani diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi karsilastirma

sonuclart (um).

Asindirici orani X HG
200 g/dk 9,90 A*
300 g/dk 9,67 B
450 g/dk 9,55 B

LSD: +0,1813

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 g/dk asidirici oraninda (9,90 um), en diistik ise
aralarindaki fark 6nemsiz olmak iizere 300 g/dk ve 450 g/dk asidirici oraninda (9,67 um
ve 9,55 um) elde edilmistir.

Cizelge 5.147. Su basinci diizeyinde Ra degerlerinin Duncan testi kargilagtirma

sonuclart (um).

Su basinci X HG

3000 bar 9,92 A*

3800 bar 9,49 B
LSD: +0,1480

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; Ra degeri, 3000 bar basingta yiiksek (9,92 pm), 3800 bar basingta daha
diisiik (9,49um) bulunmustur.

Kalinlik-ilerleme hiz1 ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig:

belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.148°de

verilmistir.
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Cizelge 5.148. Kalinlik-ilerleme hiz ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin Duncan

testi karsilagtirma sonuglari (um).

ilerleme hiz1
Kalinhk 50 mm/dk 100 mm/dk 200 mm/dk
X HG X HG X HG
18 mm 8,45 F 8,80 E 9,55 D
36 mm 8,60 EF 8,91 E 10,77 B
54 mm 9,48 D 10,05 C 12,73 A*
LSD: +0,3140

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 54 mm
kalinligindaki 6rneklerde (12,73 pm), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 18
mm kalinligindaki 6rneklerde (8,45 pm) elde edilmistir.

Kalinlik-agindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farkliligi
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonucglari Cizelge 5.149°da

verilmistir.

Cizelge 5.149. Kalinlik-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

Asindirici orani
Kalinhik 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
18 mm 9,05 E 8,70 F 9,04 E
36 mm 9,62 Cc 9,27 DE 9,39 CD
54 mm 11,04 A* 11,02 A* 10,21 B
LSD: +0,3140

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark onemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (11,04 um ve 11,02
um), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 orani ile kesilen 18 mm kalinligindaki 6rneklerde

(8,70 um) elde edilmistir.

[lerleme hizi-agindirici orani ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farklilig
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge 5.150°de

verilmistir.
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Cizelge 5.150. ilerleme hizi-asindirict orani ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilagtirma sonuglari (um).

Asmdirici oram
ilerleme hiz1 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
x HG x HG x HG
50 mm/dk 9,04 C 8,45 D 9,04 C
100 mm/dk 9,31 C 9,13 C 9,32 C
200 mm/dk 11,36 A* 11,42 A* 10,28 B
LSD: +0,3140

X: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict orani ile 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen 6rneklerde (11,36 pm ve
11,42 pm), en diisiik ise 300 g/dk asidirici orant ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen
orneklerde (8,45 pm) elde edilmistir.

Asindirict orani-su basinct ikili etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki farkliligi
belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuclari Cizelge 5.151°de

verilmistir.

Cizelge 5.151. Asindirici orani-su basinci ikili etkilesimi diizeyinde Ra degerlerinin

Duncan testi karsilastirma sonuglart (um).

Asindirici orani
Su basinci 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
X HG X HG X HG
3000 bar 10,21 A* 10,01 A* 9,54 BC
3800 bar 9,59 B 9,32 C 9,55 BC
LSD: + 0,2564

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark onemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirici orani ile 3000 bar su basincinda kesilen 6rneklerde (10,21 pm ve 10,01
um), en diisiik ise 300 g/dk asidirici orani ile 3800 bar su basincinda kesilen 6rneklerde
(9,32 um) elde edilmistir.

Kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani liglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri arasindaki
farkliligi belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari Cizelge

5.152’de verilmistir.
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Cizelge 5.152. Kalinlik-ilerleme hizi-agindirict orani tiglii etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi kargilastirma sonuglari (um).

. Asindiriel orani
Kalinlk He;:;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 g/dk
3 HG 3 HG E HG
50 mmidk | 8,74 K-M 8,11 N 8,51 M-N
18mm | 100mm/dk | 8,79 K-M 8,59 L-N 9,01 M
200mm/dk | 9,63 G-l 9,42 H-J 9,62 G-l
50 mm/dk | 8,95 M 8,16 N 8,71 K-M
36mm | 100 mmidk | 877 K-M 8,80 K-M 9,15 1K
200 mmidk | 11,14 C 10,87 D 10,30 EF
50 mmidk | 944 H-J 9,10 I-L 9,90 E-H
54mm | 100 mm/dk | 10,36 DE 10,00 E-G 9,80 F-H
200 mm/dk | 13,31 B 13,96 A* 10,92 C
LSD: = 0,5438

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, 300 g/dk asidirici orani ile 200 mm/dk ilerleme
hizinda kesilen 54 mm kalinligindaki 6rneklerde (13,96 um), en diisiik ise aralarindaki
fark 6nemsiz olmak tizere 300 g/dk asidirici orani ile 50 mm/dk ilerleme hizinda kesilen

18 mm ve 36 mm kalinligindaki 6rneklerde (8,11 um ve 8,16 um) elde edilmistir.

Ilerleme hizi-asindiric1 orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde, Ra degerleri
arasindaki farkliligr belirlemek amaciyla yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglari

Cizelge 5.153’te verilmistir.

Cizelge 5.153. ilerleme hizi-asindirict orani-su basinci iiglii etkilesimi diizeyinde Ra

degerlerinin Duncan testi karsilastirma sonuglari (um).

. Asindirici orani
Su basmncl I"’;i;:“e 200 g/dk 300 g/dk 450 gidk
% HG R HG F: HG
50 mm/dk | 9,15 E-H 8,63 1J 9,21 D-G
3000 bar | 100 mm/dk | 9,61 D 9,55 DE 9,25 D-G
200 mm/dk | 11,87 A* 11,85 A* 10,16 C
50 mm/dk | 8,93 Gl 8,28 ] 8,87 G-l
3800 bar | 100 mm/dk | 9,02 -l 8,71 H-J 9,38 D-F
200 mm/dk | 10,85 B 10,98 B 10,39 C
LSD: = 0,440

x: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik gurubu, *: En yiiksek Ra degeri

Cizelgeye gore; en yiiksek Ra degeri, aralarindaki fark 6nemsiz olmak tizere 200 g/dk ve
300 g/dk asidirict oraninda 200 mm/dk ilerleme hizi ile 3000 bar su basincinda kesilen
orneklerde (11,87 um ve 11,85 pm), en diisiik ise 300 g/dk asidiric1 oraninda 50 mm/dk

ilerleme hiz1 ile 3800 bar su basincinda kesilen drneklerde (8,28 um) elde edilmistir.
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6. SONUCLAR VE ONERILER

Bu tez ¢alismasinda, Asindirict Su Jeti (ASJ) ile farkli isleme parametrelerinde kesilmis
olan ahsap ve ahsap esasli malzemelerin ylizey piiriizliilik 6zellikleri arastirilmig ve
sonuglara iliskin sayisal veriler elde edilmistir. Elde edilen verilerin 1s18inda varilan

sonuglar yorumlanmis ve uygulamaya yonelik onerilerde bulunulmustur.

6.1. ON NOKTA PURUZLULUGU ORTALAMASI (Rz)

Agac malzeme orneklerinin Rz degeri lizerine kesim yonii ve malzeme kalinliginin etkisi
istatistiksel olarak 6nemli bulunmustur. Kesim yonii diizeyinde; saricam ve mese igin
teget yonde kesilen 6rneklerde, kayin i¢in ise radyal yonde kesilen 6rneklerde Rz degeri
daha ytiksek tespit edilmistir. Aga¢ malzemelerin yiizey tekstiirii ile anatomik yapilarinin
sonugclar iizerinde etkili oldugu sdylenebilir. Malzeme kalinlig1 diizeyinde; en diisiik Rz
degeri, 18 mm kalinligindaki orneklerde (sarigam=39,15 pm, kaymn=30,07 pm,
mese=32,10 um, MDF=51,86 pum), en yiiksek ise 54 mm kalinhgmndaki 6rneklerde
(sarigam=53,26 pm, kayin=44,49 um, mese=51,92 um, MDF=62,08 um) belirlenmistir.
Agac malzeme ve MDF o6rneklerde, malzeme kalinlig1 artigina paralel olarak Rz degeri
de artis gostermistir. 18 mm’ye gore 54 mm kalinligindaki sarigam, kayin, mese ve MDF
orneklerin Rz degerleri sirasi ile %36, %48, %62 ve %20 artmistir. Kalinlik artisina bagh
olarak Rz degerlerinde meydana gelen bu artiglar, meme ucundan ¢ikan asindirici katkili
suyun, bu noktadan uzaklastik¢a daha genis bir alana dagilmasindan ve bdylece su jetinin
temas ettigi yiizeylerde birim alana uygulayacagi asindirma etkisinin azalmasindan
kaynaklanmus olabilir. Onceki bir galismada, ASJ ile kesilen yiizeylerde, jet huzmesinin
ilk temas ettigi iist bolgede daha iyi yiizey oOzelliklerinin elde edildigi ve kesme
derinligindeki artis sonucu alt bolgelerde paralel ¢izgiler bi¢ciminde egrisel izlerin
meydana geldigi ve ylizey oOzelliklerinin bozuldugu belirtilmistir. Ayrica, malzeme
kalinligindaki artisa bagl olarak, yiizeyde egrisel izler seklinde olusan dalgalanmalarin

derinliginin artt1ig1 ifade edilmistir [80].
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Calismada kullanilan aga¢ malzeme ve MDF o&rneklerinin Rz degeri iizerine, ASJ
makinesi ilerleme hizinin etkisi 6nemli bulunmustur. Tiim 6rneklerde en yiiksek Rz
degerleri 200 mm/dk ilerleme hizinda (sarigam=53,36 um, kayin=44,22 um, mese=46,48
um, MDF=63,63 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (sarigam=37,35 um,
kayin=29,49 um, mese=33,21 um, MDF=51,64 um) tespit edilmistir. ASJ ilerleme hiz1
artisina bagli olarak orneklerin Rz degerleri de artig gostermistir. 50 mm/dk ilerleme
hizina gore, 200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen sarigam, kayin, mese ve MDF 6rneklerin
Rz degerleri sirast ile %43, %50, %40 ve %23 artmistir. Rz degerlerindeki bu artislar,
ASJ ilerleme hizi artisina bagl olarak kesme islemine maruz kalan birim alana etki eden
asindirict oraninin azalmasi ile aciklanabilir. Literatiirde, ASJ ilerleme hizi ile kesme
performansi arasindaki iligkinin en temel haliyle kesilecek malzemenin asindirma/kesme
etkisine maruz kalma siiresi olarak ifade edilebilecegi bildirilmistir [6], [81]. Sade su jeti
ile kesilmis masif ahgap malzemelerin ylizey piiriizliliigliniin aragtirildigi ¢aligmada, SJ
ilerleme hizinin artis1 ile yiizey piiriizlilligiiniin de arttig1 ifade edilmistir [60]. Ayrica,
ASJ ile kesilen farkli malzemelere yonelik yapilan ¢alismalarda da, ilerleme hiz1 artisina
bagli olarak yiizey piiriizliilik degerlerinin arttig1 bildirilmistir [1], [6], [7], [12], [81],
[82].

Tiim 6rneklerin Rz degeri tizerinde, basingli su igerisine eklenen asindirici oraninin etkisi
onemli bulunmustur. Aga¢ malzeme ve MDF 0Orneklerinde en yiiksek Rz degerleri 200
g/dk asindirici oraninda (sarigam=45,80 pum, kaym=38,93 um, mese=41,21 um,
MDF=57,56 um), en diisiik ise 450 g/dk asindirict oraninda (sarigam=42,78 um,
kayin=34,28 um, mese=37,65 um, MDF=54,76 um) belirlenmistir. Su icerisine eklenen
asindiric1 orani artisina bagli olarak tiim Orneklerin Rz degeri azalmustir. 200 g/dk
asindirict oranina gore, 450 g/dk asindirici orani ile kesilen sarigam, kayin, mese ve MDF
orneklerin Rz degerleri sirast ile %7, %12, %9 ve %5 oraninda azalmistir. Asindirici
oranindaki artis sonucu, kesilen malzeme ylizeylerinde birim alana diisen asindirici
miktarinin artmasinin ve bu duruma bagli olarak kesme veriminin de artmasinin sonuglar
tizerinde etkili oldugu soylenebilir. Farkli bir calismada, ASJ ile kesim isleminde
asindirict oraninin arttirilmasinin veya ilerleme hizinin diistiriilmesinin kesilen birim
ylizeye ¢arpacak tane sayisini arttirdigi ve daha kaliteli bir ylizeyin elde edilmesine imkan

sagladigi vurgulanmstir [6].
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Aga¢ malzeme ve MDF orneklerinin Rz degeri iizerine, su basinct faktoriinlin etkisi
o6nemli bulunmustur. Saricam, mese ve MDF orneklerde Rz degeri, 3000 bar basingta
yiiksek (saricam=45,35 um, mese=40,18 um, MDF=57,41 um), 3800 bar basingta daha
diistik (sarigam=43,36 pm, mese=39,33 um, MDF=54,94 um) olarak tespit edilmistir.
Kayin 6rneklerde ise Rz degeri, 3800 bar basingta yiiksek (37,67 um), 3000 bar basingta
daha diisiik (35,31 um) ¢ikmistir. Su basinci artisina bagli olarak, kayin érnekler disindaki
diger tiim 6rneklerde Rz degeri azalmistir. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar su basinci
uygulanarak kesimi yapilan sarigam, mese ve MDF orneklerin Rz degerleri sirasi ile %4,
%2 ve %4 oraninda azalmistir. Kayin orneklerde ise uygulanan su basinci artigi ile Rz
purtizliliikk degeri artig gdstermistir. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar su basincinda

kesilen kayin drneklerin Rz degeri ortalama %7 artmustir.

6.2. ARITMETIK ORTALAMA SAPMALARIN KAREKOKU (Rq)

Calismada kullanilan aga¢ malzemelerin Rq degeri iizerinde kesim yonii (radyal veya
teget) ve malzeme kalinliginin etkisi 6nemli bulunmustur. Kesim yonii olarak; saricam
ve mese icin teget yonde kesilen orneklerde, kaym icin ise radyal yonde kesilen
orneklerde Rq degeri daha yiiksek ¢ikmistir. Malzeme kalinlig1 olarak; aga¢ malzeme ve
MDF o6rneklerin Rq degeri, en diisiik 18 mm hazirlanan 6rneklerde (saricam==8,69 pum,
kayin=6,59 pm, mese=6,92 pm, MDF=11,06 pm), en yiliksek 54 mm hazirlanan
orneklerde (saricam=12,02 um, kayin=10,00 pm, mese=11,34 um, MDF=13,29 um)
tespit edilmistir. ASJ ile kesilen aga¢ malzeme ve MDF 6rneklerde, malzeme kalinlig
artisina paralel olarak Rq degerleri de artmistir. 18 mm’ye gore 54 mm kalinlikta
hazirlanan saricam, kayin, mese ve MDF 6rneklerin Rq degeri sirasi ile %38, %52, %64

ve %20 oraninda artis gostermistir.

Aga¢ malzeme ve MDF 6rneklerinin Rq degeri lizerinde, ASJ makinesi ilerleme hizinin
etkisi istatistiksel olarak 6nemlidir. Tiim 6rneklerde Rq degerleri en yiiksek 200 mm/dk
ilerleme hizinda (sarigam=12,17 pm, kayin=9,94 pm, mese=10,15 pm, MDF=13,63 um),
en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (sarigam=8,31 um, kayin=6,15 pum, mese=7,21
pm, MDF=10,97 um) tespit edilmistir. ASJ makinesi ilerleme hiz1 artigina baglh olarak
orneklerin Rq degerleri de artis gdstermistir. 50 mm/dk ilerleme hizina goére, 200 mm/dk
ilerleme hizinda kesilen sarigam, kayin, mese ve MDF Orneklerin Rq degerleri sirasi ile

%46, %62, %41 ve %24 oraninda artmastir.
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Aga¢ malzeme ve MDF oOrneklerinin Rq degeri {izerine, su igerisine eklenen asindirici
oranin etkisi 6nemli bulunmustur. Aga¢ malzemelerde Rq degerleri en yiiksek 200 g/dk
asindirict oraninda (saricam=10,33 pum, kayin=8,71 um, mese=9,05 um), en diisiik ise
450 g/dk asindirict oraninda (sarigam=9,67 pm, kayin=7,60 pm, mese=8,13 pm)
belirlenmistir. MDF o6rneklerde ise, Rq degeri en yiiksek 200 g/dk asindirici oraninda
(12,28 pm), en diisiik ise aralarindaki fark istatistiksel olarak dnemsiz olmak iizere 300
g/dk ve 450 g/dk asindirici oraninda (11,94 um ve 11,78 um) tespit edilmistir. Basingh
su icerisine eklenen asindirict oranindaki artisa bagl olarak tiim 6rneklerin Rq degeri
azalmistir. 200 g/dk asindirict oranina gore, 450 g/dk asindirict oraninda kesilen sarigam,
kayin, mese ve MDF orneklerin Rq degerleri sirasi ile %7, %15, %11 ve %4 oraninda

azalmustir.

Sarigam, kaymn ve MDF 6rneklerin Rq degeri lizerine, su basinci faktdriiniin etkisi dnemli
bulunmustur. Mese Orneklerde ise, Rq degeri lizerine su basincinin etkisi istatistiksel
olarak onemsizdir. Saricam, mese ve MDF orneklerde Rq degeri 3000 bar basingta
yiiksek (saricam=10,23 um, mese=8,72 um, MDF=12,27 pm), 3800 bar basingta daha
diisiik (saricam=9,73 pm, mese=8,61 pm, MDF=11,73 pum) tespit edilmistir. Kayin
orneklerde ise Rq degeri 3800 bar basingta yliksek (8,35 um), 3000 bar basingta daha
disiik (7,90 um) belirlenmistir. Su basincindaki artisa bagli olarak, kayin ornekler
disindaki diger tiim 6rneklerde Rq degeri azalmustir. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar
su basincinda kesilen sarigam, mese ve MDF Orneklerin Rq degeri sirasi ile %5, %1 ve
%4 oraninda azalmistir. Kayin 6rneklerde ise su basincindaki artis Rq degerinin bir miktar
artmasina neden olmustur. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar su basincinda kesilen

kayin 6rneklerin Rq degeri ortalama %6 artmustir.

6.3. ORTALAMA PURUZLULUK (Ra)

Arastirmada kullanilan tiim aga¢ malzemelerin Ra degeri iizerinde kesim yonii (radyal
veya teget) ve malzeme kalinlhiginin etkisi 6nemli bulunmustur. Kesim yonii olarak;
sarigcam ve mese i¢in teget yonde kesilen orneklerde, kayin i¢in ise radyal yonde kesilen
orneklerde Ra degeri daha yiiksek elde edilmistir. Sonuglar {izerinde, aga¢ malzemelerin
dogal anatomik yapilar1 ve yiizey tekstiirtiniin etkili oldugu sdylenebilir. Literatiirde, aga¢
malzemelerin yiizey plriizliliigiiniin birinci derecede anatomik yapiya, ikinci derecede
ise odunun islenmesinde kullanilan makine, isleme parametreleri, isleme yontemleri ve
rutubet gibi faktorlere bagl olarak degisiklik gosterdigi belirtilmistir [47], [83]. Ayrica,
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agac¢ malzeme islenme yOniiniin ylizey piiriizliliigii tizerinde etkili oldugu ve teget kesitin

radyal kesite gore genellikle daha diizgiin yiizeyler verdigi bildirilmistir [84]-[86].

Malzeme kalinligi olarak; MDF ve aga¢ malzemelerde en diisiik Ra degeri, 18 mm
kalinlikta (sarigam=7,02 um, kayin=5,67 um, mese=5,86 um, MDF=8,93 um), en yliksek
ise 54 mm kalinlikta (sarigam=9,75 um, kayin=8,01 pm, mese=9,12 um, MDF=10,75
um) bulunmustur. ASJ ile kesilen masif ahsap ve MDF 6rneklerde, malzeme kalinliginin
artmasina bagl olarak Ra degeri de artmistir. 18 mm’ye gore 54 mm’de hazirlanan
sarigam, kayin, mese ve MDF Orneklerin Ra degeri sirast ile %39, %41, %56 ve %20 artis
gostermistir. Ra degerlerindeki bu artiglar, su jeti nozulundan ¢ikan yiiksek basingli su ve
asindirict taneciklerin, nozul ucundan uzaklastikga daha genis bir a¢1 olusturmasindan ve
daha diizensiz yayilmasindan kaynaklanmis olabilir. Ayrica malzeme yiizeyine ¢arpan
asindirict katkil yiiksek basingli suyun zamanla siddetini kaybetmis olmasi da sonuglar
iizerinde etkili olabilir. Onceki calismalarda, su jeti hiizmesinin drnege girdigi noktadan
itibaren derinligi arttik¢a sapma miktarininda artig gosterdigi, bu duruma bagli olarak
kesilen 6rnek kalinliginin artmasiyla yiizeyde olusan piiriizliiliigiin dalgaliliga/cizgisel
izlere doniistiigii bildirilmistir [80], [81]. Ayrica, ASJ ile kesmede siire¢ igerisinde
asindiric1 taneciklerin keskinliginin ve su jeti basincinin kayiplara ugramasinin daha

pliriizlii yiizeyi kaginilmaz bir sonug olarak ortaya ¢ikardigi ifade edilmistir [80], [87].

MDF ve aZa¢ malzemelerin Ra degeri lizerinde, kesim islemleri esnasindaki ASJ
makinesi ilerleme hizinin etkisi 6nemli bulunmugtur. Tiim 6rneklerde en yiiksek Ra
degerlert 200 mm/dk ilerleme hizinda (saricam=9,85 pum, kayin=7,97 pm, mese=8,17
pm, MDF=11,02 um), en diisiik ise 50 mm/dk ilerleme hizinda (sarigam=6,71 pm,
kaym=5,21 pm, mese=5,80 um, MDF=8,85 um) elde edilmistir. Ilerleme hiz1 artisina
bagl olarak dlciilen Ra degerleri de artis gdstermistir. 50 mm/dk ilerleme hizina gore,
200 mm/dk ilerleme hizinda kesilen sarigam, kayin, mese ve MDF 6rneklerin Ra degerleri
sirast ile %47, %53, %41 ve %25 artmistir. Ra degerlerinde meydana gelen artislarin,
ASJ ilerleme hiz1 arttikga birim yiizeye temas eden basingli su ve asindirici oraninin
azalmasi ve buna bagli olarak kesim islemlerinin zorlagmasindan kaynaklandig
sOylenebilir. Literatiirde; ASJ ile kesmede ilerleme hizinin malzemenin asindirma/kesme
etkisine maruz kaldig: siire olarak tanimlanmustir. Ilerleme hizinin azalmasi malzeme
tizerindeki bir noktanin daha uzun siire su jeti etkisinde kalmasi anlamina geldigi,
boylelikle kesilen ylizeyde birim hacme diisen asindirict partikiil sayisinin arttigi, buna

bagli olarak da kesme aginma bolgesinin genisledigi ve geriden gelen asindiricilarin daha
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onceki asamalarda kabaca kesilen kisimlar1 diizelterek ylizey piiriizliilik kalitesini

arttirdigr belirtilmistir [81], [82], [88].

Tiim 6rneklerin Ra degeri tizerinde, basingli su igerisine eklenen asindirici oraninin etkisi
onemli bulunmustur. Masif ahsap 6rneklerde en yliksek Ra degerleri 200 g/dk asindirici
oraninda (saricam=8,37 um, kayin=6,98 um, mese=7,29 um), en diisiik ise 450 g/dk
asindirict oraninda (sarigam=7,83 pum, kayin=6,08 pum, mese=6,53 um) elde edilmistir.
MDF o6rneklerde ise en yiliksek Ra degerleri yine 200 g/dk asindirici oraninda (9,90 um),
en diisiik ise aralarindaki fark istatistiksel olarak énemsiz olmak tizere 300 g/dk ve 450
g/dk asindirict oraninda (9,67 um ve 9,55 pum) tespit edilmistir. Basinglt su igerisine
eklenen asindirict oranindaki artigsa bagli olarak tiim 6rneklerin Ra degeri azalmis ve buna
bagli olarak 6rneklerin yiizey diizgiinliigii artmistir. 200 g/dk asindirici oranina gore, 450
g/dk asindirici oraninda kesilen sarigam, kayin, mese ve MDF &rneklerin Ra degeri sirasi
ile %6, %13, %10 ve %4 azalmistir. Asindirici oranindaki artis sonucu, malzeme
kesiminde suyun etkisinin azalarak asindirict taneciklerin etkisinin artmasimin Ra
degerlerinin diismesinde rol oynadig1 sylenebilir. Ayrica birim ylizeye diisen asindiric
oraninin artmast ile kesim esnasinda malzeme yiizeyinde meydana gelen lif kopmalari ve
deformasyonlarin daha az gergeklesmis olmas1 sonuglar etkilemis olabilir. Onceki bir
calismada, ASJ ile kesim esnasinda artan asindirict oraninin birim alana temas edecek
asindiric partikiillerin artmast anlamina geldigi, boylece yiizeyde olusacak piirtizliiliik ya
da dalgaliligin azalmasinin beklenen bir durum oldugu ifade edilmistir [81]. Farkli bir
calismada, ASJ ile kesilmis MDF levhalarin ylizey piiriizliliigi iizerine ilerleme hizi,
agindirici akis orani ve malzeme kalinligi etkisinin 6nemsiz oldugu belirtilmistir [64].
Sarigam, kayin ve MDF orneklerin Ra degeri lizerinde, kesim islemleri esnasindaki su
basincinin etkisi 6nemli bulunmustur. Mese Orneklerde ise, Ra degeri iizerine su
basincinin etkisi istatistiksel olarak onemsizdir. Saricam, mese ve MDF Orneklerde Ra
degeri 3000 bar basingta yiiksek (sarigam=8,28 pum, mese=7,01 um, MDF=9,92 um),
3800 bar basingta daha diisiik (sarigam=7,87 um, mese=6,93 um, MDF=9,49 um) elde
edilmistir. Kayin o6rneklerde ise Ra degeri 3800 bar basingta yiiksek (6,69 pm), 3000 bar
basingta daha diisiik (6,32 pm) belirlenmistir. Su basincindaki artiga bagli olarak, kayin
ornekler disindaki diger tiim 6rneklerde Ra degeri azalmis ve daha diizgiin yiizeyler elde
edilmistir. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar su basincinda kesilen saricam, mese ve

MDF orneklerin Ra degeri sirasi ile %5, %1 ve %4 azalmstir.
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Kaym orneklerde ise su basincindaki artis Ra piiriizliiliik degerinin bir miktar artmasina
neden olmustur. 3000 bar su basincina gore, 3800 bar su basincinda kesilen kaymn

orneklerin Ra degeri ortalama %6 artmistir.

Orneklerin Ra degeri iizerine (mese ornekler hari¢) su basinci faktoriiniin etkisi
istatistiksel olarak onemli olmasina ragmen, 3000 ve 3800 bar su basinci ile kesilen
orneklerin Ra degerlerinde birbirine yakin sonuglar tespit edilmistir. Bu duruma bagh
olarak, su basincindaki farklilasmanin 6rneklerin Ra degerinde ¢ok belirgin bir degisime
sebep olmadigi soylenebilir. ASJ ile kesilmis farkli malzemelere yoOnelik yapilan
calismalarda, su jeti basincinin malzeme yiizey piiriizliilliglinden ¢ok, yiizeyde olusan
ciziklik ya da dalgalilik iizerinde daha etkin oldugunu, calisma basinci artigina bagh
olarak, ylizeydeki dalgalilik oraninin arttig1 ancak, ylizey piiriizliiliigii tizerin de belirgin

bir degisime neden olmadig rapor edilmistir [81], [89].

MDF ve aga¢ malzemelerin yiizey piirtizliilik degerleri malzeme kalinlig1 artisina baglh
olarak artis gostermistir. Ozellikle 54 mm kalnliginda hazirlanan bazi 6rneklerin alt
bolgelerinde ASJ ile kesim islemi sonrasi dalgali ve diizensiz bir yiizey olugmustur. Bu
baglamda, ASJ yontemi ile kesilecek ahsap ve ahsap esasli malzemelerde daha diizgiin

yiizeyler elde edebilmek i¢in malzeme kalinlig1 faktoriiniin dikkate alinmasi onerilebilir.

ASJ ile kesme isleminde su jeti ilerleme hizi artisina bagli olarak tiim Orneklerde
puirtizliillik degerleri artmis ve ylizey diizglinliigli azalmistir. Buna gore, daha diizgiin
yiizeyler elde edebilmek i¢in kesim-maliyet faktorii de goz 6niinde tutularak daha diisiik

ilerleme hizlar1 (50 mm/dk gibi) tercih edilebilir.

AS]J ile kesme esnasinda asindirict oranindaki artisa bagli olarak 6rneklerin piiriizliiliik
degerleri azalmis ve daha diizglin yiizeyler elde edilmistir. Buna gore, ASJ ile kesmede
asindirict besleme orani yiiksek tutularak (350 gr/dk ve 450 gr/dk gibi) ahsap ve ahsap

esaslt malzemelerin yiizey kalitesi arttirilabilir.

ASJ ile kesmede uygulanan su basincindaki artis genel olarak Orneklerin yiizey
pirtizliilik o6zelliklerini iyilestirme egilimindedir. Ancak yiizey Ozelliklerinde cok
belirgin bir degisim gdézlenmemistir. Genel olarak degerlendirildiginde, MDF ve agac
malzemelerin yiizey piiriizliiliik 6zellikleri {izerinde malzeme kalinlig1 ve ASJ ilerleme
hiz1 etkisinin birinci derecede oneme sahip oldugu, asindirici orani ve su jeti basinci

etkisinin ise daha az 6neme sahip oldugu soylenebilir.
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ASJ sisteminde kesilen malzemelerin suya maruz kalmasindan dolay1 6zellikle ahsap ve
ahsap esasli malzemelerde meydana gelebilecek deformasyonlari engellemek veya en aza
indirmek i¢in bu tiir malzemelerin islenme siiresinin minumum diizeyde tutulmasi
Onerilebilir. Ayrica, ASJ sisteminde yiiksek su basinct uygulamalarindan dolay1 i¢ kesim
yapilan 6rneklerde (6zellikle MDF 6rnekler) katmanlar-lifler arasinda kopmalar meydana
gelmektedir. Bu durumu 6nlemek i¢in, kesim islemine baslanacak bolgeye klavuz bir

delik agilmasi Onerilebilir.
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