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OZET

Bu caligmada, tornalama tekniginin aga¢ malzeme yiizey piriizliliigiine etkisi arastirilmistir. Bu maksatla, agac
tornaciliginda yaygin kullanimindan dolay1 ceviz (Juglans regia L.), Dogu kaym (Fagus orientalis L.), thlamur (Tilia
grandifolia Ehrh.), ve kavak (Populus tremula L.) odunlarindan hazirlanan 6rnekler, kesme ve kazima teknigi ile tornalama
islemine tabi tutulmustur. Daha sonra TS 930 esaslarina gore ylizey piiriizliiliik 6l¢imleri yapilmistir. Sonug olarak, en diizgiin
ylizey kesme yontemiyle tornalanmig cevizde, en piirlizlii ylizey ise kazima yontemi ile tornalanmis kavakta elde edilmistir.
Tornal islerde diizgiin yilizey elde etmek icin kesme yonteminin kullanilmasi, malzeme olarak ise cevizin tercih edilmesi
Onerilebilir.

Anahtar Kelimeler: Agag tornalama, aga¢ tornalama teknikleri, torna, yilizey diizgiinliigii ve piiriizliligi.

The Effect of Wood Turning Techniques on Surface
Roughness of Wood Material

ABSTRACT

In this study the effect of wood turning techniques on the surface roughness of wooden material has been researched. For
this purpose, walnut (Juglans regia L.) beech (Fagus orientalis L.), linden (Tilia grandifolia Ehrh.), poplar (Populus tremula L.)
which are widely used in wood turning sector are used and they are turned by cutting and scraping techniques. Afterwards, the
test was conducted according to TS 930 for surface roughness measurements. As a result, the best surface smoothness was
obtained by walnut turned with cutting technique, on the other hand the roughest surface was obtained by poplar turned with
scraping technique. To obtain a smooth surface for turned work pieces, the use of walnut through turned with cutting technique

could be suggested.

Key Words: Wood turning, wood turning techniques, turning lathe, surface smoothness and roughness

1.GIRiS

Agag tornaciligi gegmisten giiniimiize mobilya ve
dekorasyon elemanlarinin iiretiminde énemli bir yer tut-
maktadir. Agag¢ tornaciligi, aga¢ malzemeyi silindirik,
konik veya dairesel sekilli olarak bi¢imlendirme
islemidir (1). Torna makinesine baglanmis halde donen
is parcasindan keskin agizli bir torna kalemi ile talas
kaldirma islemine tornalama veya torna etme denir (2).

Masif mobilya {iretiminde tamamlayici bir unsur
olarak tornalama islemi goren is parcalar1 onemli bir
yere sahiptir. Bu sekilde hazirlanan is pargalarinin tiriin
degeri, diiz sekilli is parcalarina gore estetik ve ekono-
mik olarak artmaktadir. Mobilya sektorii agisindan ba-
kildiginda, ¢ogunlukla masa, sehpa, sandalye vb. mo-
bilya ayaklari ile ahsap aksesuar olarak kullanilirken,
dekorasyonda korkuluk, kornis halkasi, at arabasi te-
kerlegi, gemi palangalari, pompalar, siis esyalari, vazo,
bardak, tabak gibi islerde kullanilmaktadir (3).

Yiizey piriizliligii, ahsap esyalarin ekonomik
degerini belirlemede ©nemli bir parametre olup,
iistyiizey islemlerinin basarisinda da 6nemli bir yere sa-
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hiptir (4). Teknigine uygun sekilde yapilan tornalama
islemleri ile elde edilen diizgiin yiizeyler, macunlama,
vernikleme ve boyama islemlerindeki basariyr ar-
tirmaktadir. Boylece {istylizey islemlerinde daha az
malzeme ve is¢ilik kullanarak daha ekonomik iiretim
yapilabilmektedir (5).

Yiizey piirtizliliigi ile ilgili caligmalar, metal en-
distrisi ile baglamig daha sonra agag isleri endiistrisine
girmistir. Odun yiizey kalitesini inceleme ve degerlen-
dirme metotlar1 ilk defa Markwardt tarafindan ele alin-
mis, daha sonralar1 1939 yilinda Almanya'da Schmalts,
Amerika’da Abbatt, Ingiltere’de Schlesinger, Fransa’da
Nicolan bu konuda ¢aligmiglardir. Bu amagla kullanilan
alet ve yontemler zamanla gelistirilmistir. Giiniimiize
kadar denenmis yontemlerden dokunmali igneli tarama
yonteminin daha uygun olacagi belirtilmistir (5).

Agac¢ malzeme makinelerde islenirken odun do-
kusunun degisik kesiciler ile kesilmesi sonucu, traheler,
traheidler, 6zisinlar, paransim, regine kanallart ve lifler
arasinda oyuklar olustugu, bu oyuklarin dlgiisiinde agag
tiiri, ilk bahar veya yaz odunu orani ve enine, radyal
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veya teget yonde kesilmesinin etkili oldugu, bunun da
yiizey piiriizliiligiinii etkiledigi bildirilmistir (6, 7).

Farkli bir ¢aligmada, rendelenmis ve zimpara-
lanmis masif aga¢ malzemenin diisiik rutubet degerle-
rinde daha piiriizstiz ylizey elde edildigi belirtilmigtir

Kullanilan malzeme tiirleri Ege bolgesinin-Balikesir yo-
resinden rastgele se¢im yoOntemi ile temin edilmistir.
Orneklerin, 1. sinif malzemeden, budaksiz, ardaksiz,
bliyime kusurlar1 bulunmayan, diizgiin lifli ve diri
odundan olmasina dikkat edilmistir. Aga¢ malzemelerin
bazi teknik 6zellikleri Tablo 1’°de verilmistir.

Tablo 1. Denemelerde kullanilan aga¢ malzemelerin bazi teknik 6zellikleri (15).

“ Tt [ Pae [ vt [ [ wr oo [
g/‘mg, g/mf daN/cm” | daN/em” | daN/em” | daN/em” | j/cm
Ceviz (Juglans regia L.) 0,64 0,66 125000 1440 980 700 9,8
Dogu kayini (Fagus orientalis L.) 0,68 0,72 157000 1200 1320 600 98
Ihlamur (Tilia grandifolia Ehrh.) 049 0,52 72500 10300 830 500 78
Kavak (Populus tremula L.) 041 044 86300 630 750 340 49

E-Mod.: Elastikiyet modiilii, oz Egilme direnci, o //: Liflere Paralel Cekme direnci, o //: Liflere Paralel Basing direncia : Dinamik egilme direnci

(8). Bir bagka arastirmada mese ve akasya odunlarindan
rendelenerek hazirlanan 6rneklerde yiizey piiriizliiligi-
niin, teget yonde radyal yone gore, 4 kesicili rendele-
mede 2 kesicili rendelemeye gore daha az oldugu, kesis
yonii—kesici sayist etkilesiminin ise 6nemsiz ¢iktig1 bil-
dirilmistir (5, 9). Benzer bir arastirmada ise rendele-
mede kesici bigak sayisi, zimparalamada ise zimpara
numarasl arttik¢a ylizey piriizliiliik degerlerinin azaldig1
ve besleme hiz arttikca yiizey piiriizliiliigliniin de arttig1
belirtilmistir (10).

Bu baglamda, tornalanacak ahgabin se¢imi basa-
ril1 tornalama ile dogrudan iliskilidir. Ciinkii yapilar1 ge-
regi baz1 agac tiirleri digerlerine oranla daha iyi torna-
lanma Ozelliklerine sahiptir. Yumusak agaglarin yo-
gunluklarimin diisiik olugsundan dolay sert agaclara gore
daha zor tornalandig1 belirtilmektedir (11). Ayrica tor-
nalamada c¢ok derin kesimler yapilmasi vibrasyona ve
bunun sonucunda piiriizlii ylizey elde edilmesine neden
oldugu belirtilmig, bdyle bir sorunla karsilasildiginda
ince talag kaldirilarak kesim yapilmasi gerektigi ve
ozellikle bitirme kesimlerini yaparken torna devrinin
arttirllmasinin yiizey piiriizlillik degerlerini azaltacagi
bildirilmigtir (12). Buna ilave olarak literatiirde kesme
teknigiyle elde edilen yiizeylerin kazima teknigine gore
daha diizgiin ylizeyler verdigi iddia edilmektedir
(13,14).

Bu calismanin amaci, agag tornacilifinda yaygin
kullanimindan dolay1 ceviz (Juglans regia L.), Dogu
Kayim (Fagus orientalis L.), thlamur (Tilia grandifolia
Ehrh.), ve kavak (Populus tremula L.) odunlarindan ha-
zirlanan Ornekleri, kesme ve kazima teknigi ile torna-
lama islemine tabi tutarak, tornalama tekniginin agac
malzemenin yiizey piiriizliiliigiine etkisini belirlemektir.

2. MALZEME VE YONTEM
2.1. Aga¢c Malzeme

Bu arastirmada, aga¢ tornaciliginda yaygim kul-
lanimindan dolay1 genis yaprakli, daginik traheli, ceviz
(Juglans regia L.), Dogu Kaymi (Fagus orientalis L.),
thlamur (Tilia grandifolia Ehrh.), ve kavak (Populus
tremula L.) arastirma materyali olarak kullanilmustir.

2.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Deney orneklerinin hazirlanmasinda ASTM D
166687 esaslarina uyulmustur (16). Bu maksatla
85x85x220 mm boyutlarinda, agac tiirii ve tornalama
teknigi icin 5’er adet olmak {izere toplam 40 adet taslak
hazirlanmistir. Taslaklar, sicakligi 20 £ 2 °C ve bagil
nemi %65 + 5 olan iklimlendirme dolabinda degismez
agirliga ulasincaya kadar bekletilerek rutubetlerinin
yaklasik %12 + 0,5 olmasi saglanmigtir. Daha sonra
rasgele segilen 10 Ornekte rutubet miktar1 kontrol
edilmistir (17).

Calismada el ile galisilan agag torna makinesi
kullanilmus (Sekil 1), makineye ait bazi teknik 6zellikler
Tablo 2’de verilmistir (18).

1- Torna Yatagi

2- Govde

3- Gezer Punto Kaidesi
4- Gezer Punto Mili

5- Siper

6- Alet Destegi

7- Koruyucu Kapak
8- Fener Mili

9- Zimpara Silindiri
10- Tespit Kolu
Sekil 1. El ile galisilan torna makinesi

Tablo 2. El ile ¢alisilan torna makinesinin bazi teknik

ozellikleri
Boy isleme 1250 mm
Cap Isleme 250 mm

Milin D6nme Hizi

(Basamakl1 kasnaklar ile) 350-3400 devir/dakika
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Tornalama iglemine gegmeden 6nce siper, 6rnek
kenarmma 3 mm kadar yakinda ve ornek ekseninden 3
mm kadar ytiksekte ayarlanmistir (Sekil 2) (14).

ornek

Rulmanh Punto

dmm

Sekil 2. Orneklerin torna makinesine baglanmasi

Kaba tornalama, 30 mm agi1z genisligindeki oluk
agizl torna kalemi ile yapilmis, silindir haline gelen
ornek yiizeylerinin deneye hazir hale getirilmesinde 25
mm agiz genisligindeki egik agizli torna kalemi kulla-
nilarak igleme devam edilmistir (Sekil 3) (1).

X

</

a- Oluk agizli

YA

iy

——

b- Egik agizli

Sekil 3. Kaba (a) ve ince (b) tornalamada kullanilan torna
kalemleri
Tornalamada donme hizi, kaba torna i¢in 800
dev/dak., ince tornalama i¢in 2100 dev/dak olarak se-
cilmistir (14). Ornekler tornalama islemi ile yiizey pii-
rizliliik 6lgtimleri 6ncesi @ 80 x 200 mm boyutlarina
getirilmistir.

Calismada ornekler, kesme ve kazima teknikle-
riyle tornalama islemine tabi tutulmustur (Sekil 4-5).
Kesme tekniginde, torna kaleminin kesici agz1 is parcasi
ekseninden 30° kadar asagiya, 30° kadar saga veya sola
egilmistir. Bu yontemle kesme ve soyma seklinde talas
kaldirilmistir. Kazima tekniginde, torna kalemi genelde

yatay pozisyonda tutularak, ig pargasi yiizeyinden ka-
zima ve koparma seklinde talas kaldirtlmistir (14,19).
Ayrica vibrasyona engel olmak i¢in ¢ok derin kesim
veya kazima yapilmamasina dikkat edilmistir (12).

Sekil 5. Kazima ydntemi

2.3. Deney Yontemi

Orneklerin yiizey piiriizliiliigiiniin belirlenme-
sinde ISO 4287°de belirtilen esaslara uyulmustur (20).
Olgiimlerde, TS 971, TS 930 ve TS 6959°da belirtildigi
gibi, ardisik profil degisimini 6lgebilen TIME TR-200
dokunmal1 (igneli) yiizey piiriizliliigi test cihazi kulla-
nilmis (21-24), ancak tornalanmis aga¢ malzemelerin
yiizeyleri ¢ok piiriizlii oldugu i¢in basarili olunamamis-
tir. Bu sebeple arastirmada, Cantin’ in 1967’ de yaptigi
calismadaki gozlemsel degerlendirme kriterleri kulla-
nilmistir (25, 26). Yiizey diizgiinliigli, Cantin’ in, kalkik
lif, bezeli ve ezik kriterlerine gore;

Cok iyi 5)
Iyi 4)
Fena Degil (3)
Orta 2)
Zayif 1) olarak belirlenmistir.

2.4. istatistiksel Degerlendirme

Calismada, yiizey diizgiinligii gozlemsel deger-
lendirme sonuglarinin aritmetik ortalamalar1 alinarak,
¢oklu varyans analizi ile faktor etkileri tespit edilmistir.
Faktorler ve etkilesimleri arasit farklar onemli ¢ikti-
ginda, Duncan testi ile ortalama degerler arasindaki
farklar karsilastirilmistir. Basar1 siralamalari, en kiiglik
onemli fark (LSD) kritik degerine gore homojenlik
gruplarina ayrilmak suretiyle yapilmistir. Veriler,
MSTAT-C paket programinda 0,95 giiven diizeyinde
degerlendirilmistir.

3. BULGULAR

Tornalama tekniginin aga¢ malzeme yiizey kali-
tesine etkisini belirlemek i¢in yapilan yiizey diizglinligii
gozlemsel degerlendirme sonuglarmin aritmetik ortala-
malar1 Tablo 3’ de verilmistir.
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Tablo 3. Yiizey diizgiinliigii ortalama gozlemsel degerlendir-

LSD kritik degeri kullanilarak yapilan tornalama

meleri teknigi diizeyinde Duncan tekli karsilagtirma sonuglari
Tornalama Agag Tiirii Tablo 6’da verilmis, buna ait grafik ise Sekil 7°de
teknigi Ceviz Kaymn | Thlamur | Kavak gosterilmistir.
Kesme 4,596 3,882 3,024 2,638 Tablo 6. Tornalama teknigi karsilagtirma sonuglari
Kazima 3,816 | 2,482 1,472 1,550 Tornalama teknigi
Yiizey diizginlik degeri kriterleri: 5 (Cok iyi), 4 (Iyi), 3 (Fena Degil), _Kesme _Kazima
2 (Orta), 1 (Zayif) X HG X HG
*
Yiizey diizgiinliigli ortalama gozlemsel degerleri, 3,535 A 2,33 B
S, e O LSD+0,1567
agac tiirii ve tornalama teknigi diizeyinde farkli bulun-
mustur. Bu farkliligin hangi faktérden kaynaklandigimin
Tablo 4. Aga¢ malzeme ve tornalama teknigine iliskin varyans analiz sonuglart
Faktor Serbestl.lk Kareler Ortalama F Degeri Pa < 0,05
Derecesi Toplam Kare
Agag Tiirii (A) 3 28,557 9,519 158,3451 0,0000*
Tornalama teknigi (B) 1 14,520 14,520 241,5412 0,0000*
Etkilesim (AB) 3 0,882 0,294 4,8899 0,0066*
Hata 32 1,924 0,060
Toplam 39 45,883
*:0,05’e gore anlaml
Tablo 5. Agag tiirli karsilastirma sonuglari
Agac Tiirii
Ceviz Kaym Thlamur Kavak
X HG X HG X HG X HG
4,206 A* 3,182 B 2,248 C 2,094 C
LSD+ 0,2216

*: En iyi ylizey diizgiinliik degeri

belirlemek i¢in ¢oklu varyans analizi yapilmig ve sonug-
lar1 Tablo 4’ de verilmistir.

Tablo sonucuna gore, agag tiirii, tornalama tek-
nigi faktorleri ve etkilesimlerinin yilizey diizgiinliigiine
etkisi o < 0,05’e gore istatistiksel olarak anlamli ¢ik-
mustir. Daha sonra LSD kritik degeri kullanilarak yapi-
lan agac tiirii diizeyinde Duncan testi karsilastirma so-
nuglart Tablo 5’de verilmis, buna ait grafik ise Sekil

6’da gosterilmistir.

Tablo sonucuna gore en diizgiin yiizey, cevizde
elde edilmis, kavak ve thlamurda fark olmadig1 gozlen-
mistir.

&

~
o O A )

w

o

Gozlemsel yiizey diizgiinliik degeri*

CEViz KAYIN IHLAMUR

Agag tiiri

KAVAK

*: 5 (Cok iyi), 4 (Iyi), 3 (Fena Degil), 2 (Orta), 1 (Zay1f)

Sekil 6. Agag tiirii karsilastirma sonuglari

X : Aritmetik Ortalama

HG: Homojenlik Grubu

Buna gore kesme teknigi kazimaya gore daha diizgiin
yiizeyler vermistir.

3,5

2,5

15

05

Gozlemsel yiizey diizginliik degeri*

KESME KAZIMA

Tornalama teknigi

Sekil 7. Tornalama teknigi karsilastirma sonuglart

LSD kritik degeri kullanilarak yapilan agag tiirii -
tornalama teknigi etkilesimine iliskin Duncan testi ikili
karsilastirma sonuglari Tablo 7°’de verilmis, buna ait
grafik ise Sekil 8’de gosterilmistir.
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Tablo 7. Agag tiirii - tornalama teknigi ikili karsilastirma sonuglari

Agac Tiirii
Torrfil!ama Ceviz Kayin Thlamur Kavak
teknigi — — — —
X HG X HG X HG X HG
Kesme 4,596 A* 3,882 B 3,024 C 2,638 D
Kazima 3,816 B 2,482 D 1,472 E 1,550 E
LSD+ 0,3134

Tablo sonucuna gore en diizgiin yiizey kesme
teknigi ile tornalanmis cevizde, en pirizli ylizey ise
kazima teknigiyle tornalanmis ithlamur ve kavakta elde
edilmistir.

o Kesme B Kazima

lEElE

Kayin
Sekil 8. Agag¢ tiirli - tornalama teknigi ikili karsilagtirma
sonuglart

4. SONUC VE ONERILER

N

Gozlemsel yiizey diizgiinlitk degeri*

Ihlamur Kavak

Agag tiiri

Caligmada aga¢ tornaciliginda yaygin kullanilan
agac malzemeler, kesme ve kazima teknigi kullanilarak
tornalama islemine tabi tutulmus ve yiizey diizglinligii
acisindan degerlendirilmistir. Kullanilan agac tiirlerine
bagl olarak, kavak ve thlamura gore daha yiiksek
yogunluga sahip olan ceviz ve Dogu Kaymi’nda yiizey
diizgiinliik degerleri daha iyi c¢ikmistir. En diizgiin
yiizey kesme teknigiyle tornalanmig ceviz malzemede
elde edilirken, en piiriizlii yiizeyi ise kazima teknigiyle
tornalanan kavak malzeme tespit edilmistir. Buna,
diistik yogunluklu kavak malzemede kesmeden daha
¢ok lif kopmasi seklinde talas kaldirmanin sebep oldugu
sOylenebilir. Literatirde de yumusak agaclarn
yogunluklarinin  diisiik olmasi sebebiyle, sert ve
yogunlugu yiiksek agaglara gore daha zor tornalandig
bildirilmektedir (11). Ayrica c¢alismada kavak ve
thlamur’un yiizey diizgiinliik degerlerinde belirgin bir
fark olmadig1 tespit edilmistir. Bunun sebebi yogunluk
ve tekstiiriinlin birbirine benzerlik gdsteriyor olmasin-
dan kaynaklanabilir.

Arastirmada kesme teknigi kazima teknigine
gore diizgiin ylizeyler vermistir. Kazima tekniginde
tornalama kaleminin aga¢ malzemeye dik olacak sekilde
konumlandirildig ve lifler kazinarak tornalama islemi
yapildigi igin lif kopmalarindan dolayi piiriizlii yiizeyler
elde edilirken, kesme tekniginde torna kalemleri agac
malzemeye belli bir acida tutulmakta (30° kadar
asagiya, 30° kadar saga veya sola) ve lifleri
keserek/soyarak tornalama iglemi yapilmaktadir. Bu

sonuglar literatiirle uyumlu g¢ikmustir (13,14). Ancak,
kesme teknigi kendi igerisinde farkli bir uygulama olup
beceri kazanma olduk¢a uzun bir siire ve oldukc¢a fazla
pratik gerektirmektedir.

Sonu¢ olarak, aga¢ tornalama islemlerinde
puriizliligii en aza indirerek yiizey kalitesini arttirmak
icin kesme tekniginin kullanilmasi, aga¢ malzeme
olarak da ceviz ve Dogu Kaymi’'nin tercih edilmesi
oOnerilebilir.

5. KAYNAKLAR

1. Hammond, J.J, Donnelly, E.T, Harrod, W.F, Rayner, N.A,
Woodworking Technology, Mc Knigh t& Mc Knight
Publishing Company, 228-248, Bloomington, Illinois,
1968.

2. Zorlu, 1., Aga¢ Tornasi, Erkek Teknik Yiiksek Ogretmen
Okulu Ders Notlar1, 1, Ankara, 1973

3. Evan-Thomas, O., Domestic Utensils of Wood, XVIth. To
XIXth Century, EP Publishing Limited, 1, England, 1973

4. Sogitli, C., Bazt Faktorlerin Zimparalanmis Agag
Malzeme Yiizey Piiriizliiliigiine Etkisi, G.U. Teknik
Egitim Fakiiltesi Politeknik Dergisi, 8 (4), 345-350, 2005.

5. Girleyen, L., Mobilyada Kullanilan Masif Agac
Malzemelerde Yiizey Diizgiinligiiniin Karsilastirilmast,
Yiiksek lisans, Gazi Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisi,
1-17, Ankara, 1998.

6. Strumbo, D. A., Surface Texture. Measurement Methods,
Forest Products Journal, 12 (7), 299-303, 1963.

7. Peters, C.C., Cumming, J.D., Measuring Wood. Surface
Smoothness: A Review, Forest Products Journal, 20(12),
40-43, 1970.

8. Morris, C., Aspects of Anglo-Saxon and Anglo-
Scandinavian Lathe-turning, Papers presented to a
Symposium at Greenwich in September, 245, Greenwich,
1980.

9. Ors, Y., Girleyen, L., Aga¢c Malzemede Yiizey
Diizgiinliigiine, Rendelemede Kesis Yonii, Bigak Sayisi ve
Cesidinin  Etkileri, G.U. Teknik Egitim Fakiiltesi
Politeknik Dergisi, 5 (4), 335-339, 2002.

Ors, Y., Baykan, L., Masif Agac Malzemede Rendeleme
ve Zimparalamanin Yiizey Piiriizliiligiine Etkileri, Turkish
Journal of Agriculture and Forestry, 23 (Ek Say1 3), 577—
582, 1999.

Hackett, D.F., Spielman, P.E., Modern Wood Technology,
Bruce Publishing Company, 399, California, 1978.

Knudsen,M.A., Robinson,C., Platt,A., Lathes and Turning
Techniques, The Taunton Press, 14-83, Connecticut, 1991.

10.

11.

12.

329



Rahmi ARAS, Mehmet BUDAKCI, Ozcan OZISIK / POLITEKNIK DERGISI, CILT 10, SAYI 3, 2007

13. Gloag, J., A Social History of Furniture Design, from 21. TS

14

15.

16.

17.

18.

19.

20.

B.C.1300 to A.D.1960, Bonanza Books, 12, New York,
1966.

. Afyonlu,S., Agac Isleri Makine ve Takim Bilgisi, Milli

Egitim Basimevi, 608-612, Ankara, 2000.

Bozkurt, A.Y., Odun anatomisi, Istanbul Universitesi
Basimevi ve Film Merkezi, 245-272, istanbul, 1992.

ASTM D 1667-87, Standard Methods for Conducting
Machining Tests of Wood and Wood-Base Materials,
ASTM Standards, USA, 1999.

TS 2471, Odunda Fiziksel ve Mekaniksel Deneyler Igin
Rutubet Miktar1 Tayini, TSE Standardi, Ankara, 1976.

Anonim, Manuel Aga¢ Torna Makinesi, DingMak Agac
Isleme Makineleri Kullanma Klavuzu, 2003.

Hjorth,H., Principles of Woodworking,
Publishing Company, 272, Milwaukee, 1972.

The Bruce

ISO 4287, Geometrical Product Specifications Surface
Texture Profile Method Terms, Definitions and Surface
Texture Parameters, International Standart Organization,
1997.

22.

23.

24.

25.

26.

330

971, Yiizey Piriizliligiiniin—Parametreler ve
Piiriizliilik Tespiti Kurallar, TSE Standardi, Ankara,
1988.

TS 930, Yiizey Piiriizliiliigiiniin Profil Metodu Ile
Olgiilmesinde Kullanilan Aletler—Siirekli Profil
Degisimini Olgen Degmeli (Igneli) Aletler ve Profil
Kaydeden Aletler, TSE Standardi, Ankara, 1989.

TS 6959, Yiizey Piriizliligi — Terimler — Yiizey

Piiriizliiliigii Parametrelerinin ~ Olgiilmesi  I¢in, TSE
Standardi, Ankara, 1989.
Anonim, TR-200 Surface Roughness Tester, Time

Technology Europe, Cihaz Kullanma Klavuzu 18-22,
2003.

Cantin, M.. Machining properties of sixteen wood species
from eastern Canada. Direction gknérale des foréts,
Publication No 11 1 IF du Ministére des foréts et du
développement rural, 31 pp. (in French) 1967.

Ozigik, O., Agag malzemede tornalama tekniginin yiizey
diizgiinligiine etkisi, Yiksek Lisans Tezi, Gazi
Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara, 2004.



	Tablo 2. El ile çalışılan torna makinesinin bazı teknik özellikleri  
	4. SONUÇ VE ÖNERİLER
	5. KAYNAKLAR

