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Bicme Isleminde Kesis Yonii ve Daire Testere Dis
Sayisinin Aga¢c Malzeme Yiizey Purizliiligiine Etkisi

Abdullah SONMEZ, Cevdet SOGUTLU

OZET

Bu c¢alismada, daire testere makinesinde islem gormiis bazi tiirlere ait aga¢ malzemelerin yiizey
piiriizliilikleri incelenmistir. Deneylerde, akasya (Robinia Pseudoacacia L.), armut (Pirus communis L.), kestane
(Castanea sativa Mill.), sapsiz mese (Quercus petrea Lieble) ve Toros sediri (Cedrus libani A. Rich) odunlari
kullanilmigtir. Orneklerin hazirlanmasinda aga¢ malzemeler, y1llik halkalarina teget ve radyal yonde, 250 mm capli,
24 ve 48 disli daire testere ile besleme hiz1 (12 m/dk) ve devir sayis1 (3200 dev/dk) sabit tutularak bi¢ilmistir. Yiizey
pliriizlilik degerleri ISO 4287 esaslarina gore belirlenmistir. Sonug olarak yiizey piiriizliligii en yliksek mesede, en
diistik ise armutta elde edilmistir. Ayrica, radyal yon teget yone gore, 24 disli daire testerede 48 disli daire testereye
gore daha piiriizlii yiizeyler vermistir. Dis sayisinin artmasi yiizey piriizliliiglini azaltic1 etkide bulunmustur.

Anahtar Kelimeler: Agac malzeme, bicme, yiizey piiriizliligi, daire testere

The Effect of Section Direction and Number of Tooth
Circle Saw in Sawing Process for Surface Roughness
of Wood Material

ABSTRACT

In this study, the surface roughnesses of some types of wood materials processed with machine operations were
examined. Acacia (Robinia Pseudoacacia L.), pear (Pirus communis L.), chestnut (Castanea sativa Mill.), oak (Quercus petrea
Lieble) and Toros cedar (Cedrus libani A. Rich) were used at the tests. Sample preparation of wood materials, to the annual rings
in tangential and radial direction, 250 mm diameter, 24 and 48 with saw toothed circle feed speed (12 m/min) and number of
revolutions (3200 rev/min) were sawed. Surface roughness values were determined according to ISO 4287 principles. As a result,
the highest value for the surface roughness was obtained from the oak samples; the lowest value was obtained from the pear
samples. Furthermore, 24 saw toothed circle gave higher result for surface roughness than 48 saw toothed circle according to the
direction tangent to the radial direction. Increasing the number of teeth was lead to decreasing of the surface roughness.

Keywords: Wood material, sawing, surface roughness, circle saw

1. GIRIS

Agac malzeme, hafif olmasmna ragmen g¢esitli
etkilere karsi direnci yiiksek bir malzemedir. Kolay
islenmesi, iglenme esnasinda enerji tiikketiminin az
olmasi, degisik renk ve desene sahip olmasi, ses, 1s1 ve

malzemenin yiizey diizglinliigli, {rlinin estetik ve
ekonomik degerinin belirleyicisi konumunda olan
iistylizey islemlerindeki basarida 6nemli bir etkendir ve
iiriiniin kalitesini belirleyen 6zelliklerden birisidir [3].

Aga¢ malzemenin makinelerde sekillendirilmesi

elektrigi az iletmesi, kimyasal maddelerden az
etkilenmesi, renklendirme, vernikleme gibi iistyiizey
islemleri uygulanarak daha estetik hale getirilebilmesi
gibi nedenlerle aga¢c malzeme, agagisleri ve mobilya
yapiminda yaygin olarak kullanilmaktadir [1].

Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin tiretiminde
kullanilan aga¢ malzeme, bigme, rendeleme ve
zimparalama gibi degisik islemlerden gegcirildikten
sonra bitmig iriin haline gelmektedir [2]. Agac
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stirecinde hiicrelerinin degisik kesiciler ile kesilmesi
sonucu, traheler, traheidler, 6zisinlar, paransim, regine
kanallar1 ve lifler arasinda oyuklar olusmaktadir. Bu
oyuklarmn ol¢iisiinde, agac tiirli, ilkbahar ve yaz odunu
dokusunun ¢esidi ile enine, radyal veya teget yonde
kesilmesi etkili olmakta, bu durum yliizey piiriizliiliigiine
etki etmektedir [4,5].

Mese ve akasya odunlarinin 250 mm ¢aplt ve 20,
24, 40 dis sayisina sahip daire testere ile bigilmesi
halinde ortalama yiizey piiriizliiliigiiniin sirasi ile 12,11
pm ve 9,31 pm oldugu bildirilmistir [6,7]. Bu agac
tirlerinde; radyal yoniin teget yone gore daha fazla
ylizey puriizliligi verdigi, testerede dis sayisi arttikca
plirtizliliigiin azaldig1, bicmede testere dis geometrisinin
ylizey pirizliilik degeri iizerinde etkili oldugu
belirtilmistir [8].
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Rendeleme isleminde, teget yon radyal yone gore
daha diizgiin yiizey vermektedir. Kesici sayist arttikga
ylizey piuriizliliik degerleri kiiciilmekte ve besleme
hizinin artmasit durumunda yiizey pirizliligi de
artmaktadir [9]. Ayrica, diisik rutubet degerlerinde
rendeleme ve zimparalama islemi sonucunda, daha
pliriizsiiz yiizey elde edilmektedir [10].

Homojen  yapidaki = malzemelerin  ylizey
plrtizlillik degerlerini belirlemek icin gelistirilen
standartlar, ahsap ylizeylerin yiizey piiriizliilik verilerini
elde etmek i¢in de kullanilmaktadir [11]. Aga¢ malzeme
ylizey pirizliligini olgmede, denenmis yoOntemler
icerisinde dokunmali igneli tarama yOnteminin uygun
oldugu bildirilmistir [12].

Uretim siirecinde aga¢ malzemeye uygulanan ilk
islem tirii bigmedir. Bigme islemi sonucunda agac
malzeme ylizey pirizliliglinin diisik degerlerde
olmasi, bir sonraki islemin basarisini artiracag gibi fire
miktarm1  da azaltarak {iretimde malzeme girdi
maliyetini diislirecek ve boylece isletme ekonomisine
katki saglayacaktir. Bu siirecin dogru isleyebilmesi igin
iretim  araglarma  iliskin  degiskenlerin  dogru
belirlenmesi ve uygun se¢imin yapilmasi gerekmektedir.
Bicme isleminde dogru se¢imin yapilabilmesi igin
islemi etkileyen faktorlerin ifadelendirilmesinde sayisal
veriler kullanilmalidir.

Bu ¢alismada, 250 mm ¢apli, 24 ve 48 disli daire
testereli bigme makinesinde teget ve radyal ydnde
bicilen akasya, armut, kestane, sapsiz mese ve Toros
sediri odunlarmin yiizey piriizlilik degerlerinin ve
islem parametrelerinin belirlenmesi amaglanmistir.

2. MALZEME VE YONTEM
2.1. Aga¢c Malzeme

Aragtirmada, Tiirkiye’de dogal olarak yetisen
akasya (Robinia pseudoacacia L1.), armut (Pirus
communis L.), kestane (Castanea sativa Mill.), sapsiz
mese (Quercus petrea Lieble) ve Toros sediri (Cedrus
libani A. Rich) odunlar1 deney malzemesi olarak
kullanilmistir. Deneylerde kullanilan aga¢ malzemeler,
Ankara Mobilyacilar Sitesi’nden rastgele se¢im yontemi
ile temin edilmistir. Deney 6rnekleri hazirlanirken agag
malzemenin budaksiz, ardaksiz, biiyiime kusurlari
bulunmayan, diizgiin lifli ve diri odun kismindan
olmasina 6zen gosterilmistir.

2.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Orneklerin hazirlanmasinda ASTM-D 1666-87
esaslarina uyulmustur [13]. Bu maksatla 18x60x600
mm boyutlarinda, agag tiirli, kesis yonii ve testere dis
sayist i¢in 10’ar adet olmak iizere toplam 200
(5x2x2x10) adet deney 6rnegi hazirlanmistir. Taslaklar,
sicakhigi 202 °C ve bagil nemi %65+5 olan
iklimlendirme dolabinda degismez agirliga (rutubet
miktar1 %12) gelene kadar bekletilmistir [14]. Taslak
pargalar, yillik halkalara teget ve radyal yonde, 250 mm
capli, 24 ve 48 digli daire testere kullanilarak bigilmistir.
Bicme isleminde, besleme hizi 12 m/dk, devir sayisi

56

3200 dev/dk olarak alinmis ve bu kosullar, islem bitene
kadar degistirilmemistir. Besleme yoni ve diger
faktorler, sembollerle tanimlanarak, orneklerin arka
ylizeylerine etiketlenmistir.

2.3. Yontem

Yiizey pirizliligi, ISO 4287 esaslarina
uyularak belirlenmistir [15]. Olgiimler, TS 971, TS 930
ve TS 6959’da belirtildigi {iizere, ardisik profil
degisimini dlgebilen TIME TR-200 dokunmali (igneli)
yiizey piriizliiliigii test cihazi ile her &rnegin 5 ayn
noktasinda liflere dik yonde yapilmistir [16-19].
Olgmede hassasiyetin devamlilig1 icin, her 100 dlgiim
sonunda, cihaza ait kalibrasyon levhasinda belirtilen
kontrol o6l¢iimleri yapilmistir. Cihaz, 2,5 mm Olgme
adimi ve 3 dlgme sayisina (cut—off) ayarlandiktan sonra
Olgme kolu, araligt 20 mm olan iki ¢izgi arasma
yerlestirilmistir. Ornegin ve cihazin yer diizlemine
paralellik durumu kontrol edildikten sonra &lgiim
baglatilmistir. Sonug, cihazin LCD ekranindan okunarak
Ra cinsinden kaydedilmistir.

Yiizey piriizliligi, cihazin tarama ignesinin
5 pum capli elmas ucunu 6rnek yiizeyinde asagi—yukari
hareket ettirirken ylizeyde bulunan girinti ve ¢ikintilarin
profili ¢ikartilmak suretiyle Olcililmektedir. Profil
girintileri (vadi) ile ¢ikintilar1 (tepe) arasinda bulunan
merkez ¢izgisi ortalama piriizlilik degerini (Ra)
gostermektedir (Sekil 1). Bu caligmada da, yiizey
puriizlilligi Ra parametresi esasina gore degerlendiril-
mistir.

[t =L e FL

el fiopie

Sekil 1. Tarama ignesi ile belirlenen yiizey profili [20]

2.4. Verilerin Degerlendirilmesi

Yiizey pirtzliliglne; aga¢ tiirii, kesis yond,
daire testere dig sayisinin etkisini belirlemek icin, deney
ornekleri tizerinde yapilan Olciimlerden elde edilen
ortalama ylizey piiriizliiliik degerleri (Ra) veri olarak
kullanilmisgtir. Coklu varyans analizi (MANOVA)
testleri ile faktor etkileri tespit edilmistir. Gruplar arasi
fark onemli ¢iktiginda, Duncan testi ile ortalama
degerler arasindaki fark kargilastirilmistir. Basari
siralamalari, en kii¢iik 6nemli fark (LSD) kritik degerine
gore homojenlik  gruplarma ayrilmak  suretiyle
yapilmistir. Veriler, PC igin yazilmigs MSTAT—C paket
programinda 0,95 giiven diizeyinde degerlendirilmistir.

3. BULGULAR

Olgiimlerde elde edilen vyiizey piiriizliigiiniin
ortalama ve standart sapma degerleri Cizelge 1’de
verilmistir.
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Cizelge 1. Yiizey piiriizliigiiniin ortalama ve standart sapma degerleri

TESTERE AGAC TURU

KESIS YONU DIS SAYISI i&kasya _Armut l(estane _Mese 1; Sediri

X s X s X s X s X s
Radyal 24 Dig 10,918 | 2,37 | 7,767 | 1,45 | 10,601 | 2,18 | 12,400| 2,46 | 7,026 | 1,09
48 Dig 9,237| 1,77 | 6,481 | 1,25 9,003 | 1,95 9,352 | 2,10 | 6,662 | 0,87
Teget 24 Dis 9,905 | 1,97 | 7,093 | 1,51 9,280 | 2,08 | 10,254 | 2,40 | 7,391 | 1,02
48 Dis 7,732 | 1,78 | 6,026 | 1,09 8,165 | 1,98 9,774 | 2,32 | 6,929 | 1,02

X : Aritmetik ortalama s: Standart sapma

Yiizey piirtizliligiine aga¢ tiirii, kesis yonii ve
testere dis sayisinin etkisini belirlemek {izere yapilan
¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 2’de verilmistir.

arasindaki farkin ayni diizeyde (LSD =+ 0,3570) oldugu
goriilmektedir.

Cizelge 2. Agag tiirii, kesis yonii ve testere dis sayisinin yiizey piiriizliiliigiine etkisine iligkin ¢oklu varyans analizi sonuglari

VARYANS KAYNAGI Serbestlik Kareler Kareler F Degeri P < 0,05

Derecesi Toplam Ortalamasi
Agac Tiirii (A) 4 2041,279 510,320 154,1613 0,0000*
Kesis Yonii (B) 1 118,948 118,948 35,9326 0,0000*
Etkilegsim (AB) 4 76,584 19,146 5,7838 0,0001*
Testere Dig Sayist (C) 1 440,373 440,373 133,0312 0,0000*
Etkilesim (AC) 4 70,539 17,635 5,3273 0,0003*
Etkilesim (BC) 1 17,952 17,952 5,4230 0,0201**
Etkilegsim (ABC) 4 71,121 17,780 5,3712 0,0003*
Hata 980 3244,092 3,310
Toplam 999 6080,888

*: a0 =0,001 diizeyinde énemli **: o =0,05 diizeyinde onemli

Kesis yonii ve testere dis sayisi diizeyinde
yapilan Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglari
Cizelge 4’te verilmistir.

Cizelge 2’de  gorildigi  lizere, yiizey
puriizliliginde agag tiirli, kesis yoni, testere dig sayist
ve bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri istatistiksel
agidan P<0,001 ve P<0,05 diizeylerinde onemli Buna  gére, kesiy yonii bakimndan yiizey
bulunmustur. plirtizliliigli; radyal yonde teget yone gore, testere dis
sayisi bakimindan ise 24 digli daire testere ile bigilen
Ornekler 48 disli daire testere ile bigilenlere gore daha
yiiksek bulunmustur.

Agag tiirii diizeyinde yapilan Duncan testi ikili
karsilagtirma sonuglar1 Cizelge 3’°te verilmistir.

Cizelge 3. Agag tiirii diizeyinde yapilan Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglari (um)

AGAC TURU
Akasya Armut Kestane Mese T. Sediri
X HG X HG X HG X HG X HG
9,448 B 6,842 C** 9,262 B 10,450 A* 7,002 C
LSD + 0,3570

X : Aritmetik ort.  HG: Homojenlik Grubu  *: En yiiksek yiizey piiriizliiliigii **: En az yiizey piiriizliiliigii

Buna gore, ylizey piiriizliiligii en yiiksek mesede N .A;gaQ tiirti-kesis yoni dﬁzeyinde yapilan _DUI}CE}H
elde edilmis bunu sirasiyla akasya, kestane, Toros sediri ve  testl ikili kargilastirma sonuglari Cizelge 5°te verilmistir.
armut izlemigtir. Akasya ile kestane, armut ile Toros sediri

Cizelge 4. Kesis yonil ve testere dis sayisi diizeyinde yapilan Duncan testi ikili kargilastirma sonuglari (um)

KESIS YONU TESTERE DIS SAYISI
Radyal Teget 24 Dis 48 Dis
X HG X HG X HG X HG
8,945 A* 8,255 B 9,263 A* 7,936 B
LSD +0,2258 LSD + 0,2258
X : Aritmetik ortalama HG: Homojenlik Grubu * : En yiiksek yiizey piiriizliliigii
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Cizelge 5. Agag tlirii—kesis yonii diizeyinde yapilan Duncan testi ikili karsilastirma sonuglart (um)

AGAC TURU
KESI§ Akasya Armut Kestane Mese T. Sediri
YONU — — — — —
X HG X HG X HG X HG X HG
Radyal 10,08 B 7,124 D 9,802 B 10,88 A* 6,844 DE
Teget 8,819 C 6,560 E** 8,722 C 10,01 B 7,160 D
LSD + 0,5049

X : Aritmetik ort. HG: Homojenlik Grubu

Buna gore, ylizey pirizliligi; en yiiksek
mesede radyal yonde, en az ise armutta teget yonde elde
edilmistir. Akasya ve kestanenin radyal yonii ile
mesenin teget yonii, akasya ile kestanenin teget yonii ve
armutta radyal yon ile Toros sedirinin teget yoni
arasindaki farkin ayni diizeyde (LSD + 0,5049) oldugu
belirlenmistir.

Agag tiiri—testere dis sayisi diizeyinde yapilan
Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglari Cizelge 6°da
verilmistir.

*: En yiiksek yiizey piiriizliliigii

**: En az yiizey piiriizliiltigii

orneklerde elde edilmistir. Akasya ile kestane arasindaki
farkin 48 disli daire testerede aym diizeyde (LSD + 0,5049)
oldugu tespit edilmistir.

Kesis yonii—testere dis sayisi diizeyinde yapilan
Duncan testi ikili karsilastirma sonuglar1 Cizelge 7°de
verilmistir.

Cizelge 6. Agag tiirii—testere dis sayis1 diizeyinde yapilan Duncan testi ikili kargilastirma sonuglart (um)

AGAC TURU
EIIESS rgigf SI _Akasya _ Armut _Kestane _ Mese _T. Sediri
X HG X HG X HG X HG X HG
24 Dig 10,41 B 7,430 E 9,940 BC 11,33 A* 7,208 EF
48 Dis 8,484 D 6,254 G** 8,584 D 9,563 C 6,796 F
LSD + 0,5049

X : Aritmetik ort. HG: Homojenlik Grubu

Buna gore, ylizey pirizliligi; en yiiksek
mesede 24 disli daire testere ile bicilmis 6rneklerde, en
az ise armutta 48 digli daire testere ile bigilmis
orneklerde elde edilmistir. Akasya ile kestane arasindaki
farkin 48 disli daire testerede aym diizeyde (LSD + 0,5049)
oldugu tespit edilmistir.

Kesis yonii—testere dis sayisi diizeyinde yapilan
Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglari Cizelge 7°de
verilmistir.

Buna gore, ylizey pirizliligi; en yiiksek
mesede 24 disli daire testere ile bicilmis 6rneklerde, en
az ise armutta 48 disli daire testere ile bicilmis

*: En yiiksek yiizey piiriizliligii

**: En az yiizey piiriizliiliigii

Cizelge 7. Kesis yonii—testere dis sayis1 diizeyinde yapilan
Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglart (um)

, KESIS YONU
gi ITSI;E DI§ _ Radyal _ Tefet
X HG X HG
24 Dis 9,742 A* 8,785 B
48 Dis 8,147 C 7,725 D**
LSD +0,3193

Buna gore, ylizey pliriizliiliigli; en yiiksek radyal
yonde 24 disli daire testere ile bicilen drneklerde, en az
ise teget yonde 48 digli daire testere ile bigilen
orneklerde elde edilmistir.

Cizelge 8. Agag tiirii—kesis yonii—testere dis sayis1 diizeyinde yapilan Duncan testi ikili karsilagtirma sonuglart (um)
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. AGAC TURU
KESI$ TESTERE Akasya Armut Kestane Mese T. Sediri
YONU DIS SAYISI — — — — —
X HG X HG X HG X HG X HG

R 24 Dis 10,92 B 7,767 GH 10,60 BC 12,40 A* 7,026 HI1J

adyal 1 iy 9237 | EF |6481 | JK |9003 | F |9352 | EF |6662 | LK
Tes 24 Dis 9,905 CDE | 7,093 HIJ |9,280 EF 10,25 BCD |7,391 GHI

48 i 7732 | GH |6,026 | K** |8165 | G |9.774 | DEF |6929 | 1

LSD + 0,714
X . Aritmetik ort.  HG: Homojenlik Grubu *: En yiiksek yiizey pliriizliiliigii ~ **: En az yiizey piiriizliligii
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Agac tlirli-kesis yOnii—testere dis  sayisi
diizeyinde yapilan Duncan testi ikili karsilastirma
sonuglar1 Cizelge 8’de, bunlara ait grafik ise Sekil 2’de

ise armutta teget yonde 48 disli testere ile bigmede
(6,026 pum) elde edilmistir. Literatiirde, 250 mm ¢apli ve
20, 24, 40 dis sayisina sahip daire testere ile bigmede,

verilmistir. ortalama ylizey pirizliligi; mesede 12,11 pm,
14 ,_{ O Radyal 24 Dis 0O Radyal 48 Dis O Teget 24 Dis B Teget 48 Dis ‘—
12 4

T 10 H — ——T 1M
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Akasya Armut Kestane Mese T. Sediri
Agac Tiirii
Sekil 2. Agag tiirii, kesis yonii ve testere dis sayisina gore yiizey piiriizliiliigii (Ra)
Buna gore, yiizey piriizliligii; en yilksek akasyada ise 9,31 um bulunmustur. Ayni aga¢ tirleri

mesenin radyal yoniinde 24 digli daire testere ile bigilen
orneklerde, en az ise armudun teget yoniinde 48 disli
daire testere ile bigilen Orneklerde elde edilmistir.
Akasya ve mesenin radyal yonde 48 disli daire testere
ile kestanenin teget yonde 24 disli daire testere;
armudun teget ve Toros sedirinin radyal yonde 24 disli
daire testere; akasyanin teget yonde 48 disli daire testere
ile armudun radyal yonde 24 disli daire testere ile
bicilen oOrnekleri arasindaki farkin ayni diizeyde
(LSD #+ 0,714) oldugu belirlenmistir.

4. SONUC ve ONERILER

Yiizey piriizliiligii (Ra), agag tiirii diizeyinde en
yiiksek mesede (10,450 pm) bulunmus, bunu sirasi ile
akasya (9,448 pm), kestane (9,262 pum), Toros sediri
(7,002 pm) ve armut (6,842 um) izlemistir. Akasya ile
kestane, armut ile Toros sediri arasindaki fark ise
Oonemsiz bulunmustur. Sonugta, mesenin en fazla
plriizlii yiizeyi vermesi; bigme isleminin yapilisinda
hiicreler kesildigi icin traheler, Ozigmlar ve lifler
arasinda olusan oyuklarin o6l¢iisii daha biiylik olup,
bunun kaba ve yeknesak olmayan tekstiirlii yapidaki
mese odununun yiizey piiriizliliigiine yansimasindan,
armudun en az piiriizlii ylizeyi vermesi ise trahe ¢aplari-
nin kiiciik ve ince tekstiirlii olmasindan kaynaklanmis
olabilir. Bu durum literatiir [4,5] ile de uyumludur.

Agac tiirii—testere dis sayist bakimindan yiizey
plriizliiliigii, en yiiksek mesede 24 digli daire testere ile
bigmede (11,33 pm), en az armutta 48 disli daire testere
ile bicmede (6,254 pum) elde edilmistir. Kesis yonii—
testere dis sayisi bakimindan ise en yiiksek radyal yonde
24 disli daire testere ile (9,742 pum), en az ise teget
yonde 48 disli daire testere ile bigmede (7,725 pm) elde
edilmistir. Agac tlirli-kesig yoOnii—testere dis sayisi
etkilesiminde ise yiizey pirizliligl, en yiiksek mesede
radyal yonde 24 disli daire testere ile (12,40 um), en az
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icin radyal yonlerde teget yonlere gore daha yiiksek
yiizey piriizliligi elde edildigi, piiriizliligiin, testerede
dis sayist arttik¢a azaldigi bildirilmistir [6,7]. Sonuglar,
Demirci (1998) ile Ors ve Demirci (2001) tarafindan
yapilan ¢aligmalarin sonuglarint desteklemektedir.

Radyal ve teget yonler arasindaki piiriizliiliik
farklilagsmasi; aga¢c malzemelerin, dokunus 6zellik-
lerinin  kesis  yonlerine gore farklilasmasindan
kaynaklanmig olabilir. Daire testerede dis sayist arttikca
puriizliligiin azalmasi ise sabit besleme hizinda
bigmeye katilan dis sayisi arttig1 ve her dige isabet eden
is miktar1 azaldigi i¢in liflerin kopmadan kesilmis
olmasindan kaynaklanabilir.

Sonug olarak, kaba tekstiirlii aga¢ malzemeler
ince tekstiirlilere gore daha pirizli ylizeyler
vermektedir. Piriizliliik, radyal yonde daha yiiksek
olup, bigmeye katilan dis sayisi ile ters orantilidir. Bu
nedenle kaba tekstiirlii aga¢ malzemelerin, kesici dis
sayist artirilarak bicilmesi Onerilebilir.
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