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ÖZET
Bu çalýþmada, kama diþli boy birleþtirmelerde aðaç türü, diþ tipi ve tutkal çeþidinin
çekme direncine etkileri araþtýrýlmýþtýr. Bu amaçla mobilya endüstrisinde yaygýn
olarak kullanýlan Doðu kayýný (Fagus orientalis Lipsky), sarýçam (Pinus sylvestris
Lipsky), sapsýz meþe (Quercus petraea Lipsky) odunlarýndan hazýrlanan deney
örneklerine 10 mm sivri diþ ve 10 mm trapez diþ profilleri açýlmýþtýr. Diþli
birleþtirmeler klebit 303 ve kleiberit 305 tutkalý ile yapýþtýrýlmýþtýr. Hazýrlanan 120
adet deney örneðine DIN 53255'e göre çekme deneyi uygulanmýþtýr. Sonuç olarak,
en yüksek  çekme direnci, klebit 303 tutkalý ile yapýþtýrýlan 10 mm sivri diþli birleþmiþ
Doðu kayýný odununda belirlenmiþtir.

Anahtar Kelimeler: Kama diþli birleþtirme, çam, kayýn, meþe, çekme direnci.

EFFECTS OF WOOD TYPES, JOINT PROFILES AND GLUE TYPES ON
TENSILE  STRENGTH OF END TO END FINGER JOINTS

ABSTRACT
In this study, it was researched that effects of wood type, joint profile and glue
type on tensile strength of end to end finger joints. For this purpose, it was
prepared totaly number of 120 samples, sharp finger types 10 mm, trapezium
shaped finger type 10 mm have been opened to the end of wood samples which
are widely used in furniture industry such as, beech (Fagus orientalis Lipsky),
Scots pine (Pinus sylvestris Lipsky) and sessile oak (Quercus petraea Lipsky)
species. Finger joints have been bonded with glue of klebit 303 and kleiberit 305.
Tensile tests were applied to the samples according to DIN 53254 standard
method. As a result, the highest tensile strength has been determined on sharp
finger type with 10 mm joints prepared from beech wood and glued with klebit
303.
Key Words : Finger joint, pine, beech, sessile oak, tensile strength.
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1. GÝRÝÞ
Yapý malzemesi olarak ve mobilyacýlýkta kullanýlan aðaç malzeme, kullaným yerindeki fonksiyonuna

göre deðiþik birleþtirme metodu uygulanarak eklenmektedir. Geçmiþte yapýlan basit mekanik
birleþtirmelerin yerini zamanla el sanatlarýnýn da geliþtirilmesiyle birlikte lambalý, zývanalý, kavelalý,
yarma geçme, kýrlangýç kuyruðu ve kama diþi gibi birleþtirmeler almýþtýr. Bu birleþtirmeler pencere,
kapý ve ahþap binalar ile masif mobilyacýlýkta günümüzde de geniþ kullaným alaný bulmaktadýr. Aðaç
malzemenin kusurlu kýsýmlarý kesilip çýkarýldýktan sonra, boy ve geniþlik yönünde kama diþli
birleþtirilerek, istenilen boyutlarda ahþap malzeme üretilebilmektedir. Çarpýlmadan kurutulabilen kýsa
parçalar, eklendiklerinde masif aðaç malzemeden biçilerek elde edilen ayný boyutlardaki malzemeye
göre, daha kalýcý biçim kararlýlýðý kazanmaktadýr. Ayrýca birleþtirmede kullanýlan tutkalýn uygun
seçilmesi ile yeterli saðlamlýkta ekonomik bir malzeme üretilebilmektedir. Bu ise yapýþtýrýlacak
malzemenin kullaným þartlarýna göre tutkal seçilmesi ile mümkün olmaktadýr (1).
2. LÝTERATÜR ÖZETÝ

Parmak diþli birleþtirmeli masif ahþap malzemenin mekanik özelliklerine birleþtirme profilleri,
tutkal çeþidi  ve aðaç türleri ile deneme þartlarýnýn etkileri birçok araþtýrýcý tarafýndan ele alýnmýþtýr.

Parmak diþli birleþtirmelerin pencere ve kapý çerçevesi, mobilya, çeþitli inþaatlarýn taþýyýcý
elemanlarýnýn yapýmýnda kullanýlmasý halinde, lambalý, zývanalý, yarma geçme birleþtirme yöntemleri
ile birleþtirilen ahþap malzemeye oranla % 60-80�den daha fazla bir mukavemet kazandýracaðý
bildirilmiþtir (1).

Birleþtirme profillerinde diþ ucu geniþliði arttýkça, direncinin düþtüðü ve diþ ucu geniþliði ile diþ
uçlarý arasýndaki açýklýk oraný azaldýkça ahþap malzeme kaybýnýn da azaldýðý, ayrýca birleþtirme
direncinin arttýðý belirtilmiþtir (1).

Masif aðaç malzemenin parmak diþli birleþtirmesi, lifler yönünde ve enine kesit boyutlarý ½
oranla yapýldýðý taktirde birleþtirilmiþ malzeme direnci benzer koþullarda, en yüksek olduðu
bildirilmiþtir (2).

Parmak diþli boy birleþtirmede 3 parça ile hazýrlanan 2440 mm uzunlukta bir malzemenin, yeterli
dirence sahip ekonomik birleþtirme olduðu belirtilmiþtir (1).

Klebit 303, kleiberit 305 ve Süper-lackeim 308 tutkallarýnýn yapýþma dirençlerinin araþtýrýldýðý
çekme testi uygulanan çalýþmada en yüksek yapýþma direnci (N/mm2), klebit 303 tutkalý ile Doðu
kayýnýnda (8,98) ve sapsýz meþede (8,95) belirlenmiþtir (3).

Meþe odunundan hazýrlanan 7 katmanlý lamine aðaç malzemede en yüksek eðilme direnci, klebit
303 tutkalý ile (110,14 N/mm2) elde edilmiþtir (4).

Sarýçam ve Doðu kayýný odunlarýnýn eðilme testi uygulanan parmak diþli birleþtirmesinde, PVAc
tutkalýnýn suya dayanýklý türü (VB20)'nin PVAc'ye göre, diþ uzunluðunda ise 12 mm olanlar 8 mm
olanlara göre daha dirençli olduðu gözlenmiþtir (5).

Sapsýz meþe, sarýçam ve Doðu kayýný odunlarýnýn parmak diþli boy birleþtirmelerinde,  birleþtirme
yerlerinin Kleiberit 305 ve klebit 303 tutkallarýyla yapýþtýrýlmasý halinde, en yüksek eðilme direnci 25
mm sivri diþ ve klebit 303 tutkalý ile sapsýz meþe odununda elde edildiði bildirilmiþtir (6).

Kayýn kaplama ile kaplanmýþ þerit yongalý levhanýn düz, yabancý çýtalý ve parmak diþli
birleþtirmelerinde, kaplamalarýn ve birleþtirme yerlerinin Üre-formaldehit tutkalý ile yapýþtýrýlmasý
halinde, en yüksek eðilme direnci parmak diþli, en yüksek çekme direnci ise düz birleþtirmelerde
bulunmuþtur (7).

Bu çalýþma, kama diþli boy birleþtirmelerde aðaç türü, diþ tipi ve tutkal çeþidinin çekme direncine
etkilerini belirlemek amacýyla yapýlmýþtýr. Bu maksatla sarýçam, Doðu kayýný ve sapsýz meþe odunlarý
Þekil 1'de görülen S10 ve T10 diþ tipinde, kleiberit 305 ve klebit 303 tutkallarý ile birleþtirilmiþtir.
Örneklere çekme deneyi uygulanmýþtýr.
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Þekil 1. Deney numunelerine açýlan  S10 ve T10 diþ tipleri
3. MATERYAL ve METOT
3.1. Aðaç Malzeme

Bu çalýþmada, yaygýn endüstri uygulamalarý göz önüne alýnarak 1. sýnýf sarýçam (Pinus silvestris
Lipsky), Doðu kayýný (Fagus orientalis Lipsky) ve sapsýz meþe (Quercus  petraea Lipsky)
odunlarýnýn diri odun kýsýmlarý kullanýlmýþtýr. Malzemeler Ankara'daki kereste iþletmelerinden tamamen
tesadüfi yöntemle temin edilmiþtir.
3.2. Tutkal

Aðaç malzemelerin kama diþli boy birleþtirilmesinde piyasada montaj tutkalý olarak bilinen kleiberit
305 ve klebit 303 tutkallarý kullanýlmýþtýr.

Kleiberit 305 tek bileþenli, sýcak ve soðuk olarak uygulanabilen bir tutkaldýr. Rutubeti % 8-15
olan aðaç malzemenin yapýþtýrýlmasýnda, birleþtirme yüzeyine 120-200 gr/m2 hesabý ile ambalaj
viskozitesinde kullanýlmaktadýr (3).

Klebit 303 tutkalý, sýcak ve soðuk olarak kullanýlmaktadýr. Yoðunluðu 1,22 g/cm3, pH derecesi 7,0
viskozitesi 13000 MPa (20 °C). Sertleþme süresi ise 20 °C sýcaklýk ve % 65 baðýl nem þartlarýnda 20
dakikadýr. Çift bileþenli olarak uygulandýðýnda ise tutkal  içerisine % 5 klebit turbo hertner 303,5
(sertleþtirici) katýlýr. Ýyi bir tutkallama için yüzeye ortalama 120-200 g/m2 sürülmesi önerilmekte ve
açýk bekleme süresi 6-10 dakika  olarak verilmektedir (3).
3.3. Deney Numunelerinin Hazýrlanmasý<�=?>&@&A�B�C�D+@&E�@+>&F�G�D+F+E�F�H�F�I�JKJ�>�J�H?LM@�N�@&>+O�P�Q�P RKS+O�=�O�G�@�AT>�F&C�J�E�J�U�F+SME�J�CTO�J�V�J�H�E�F�HXW&Y�Z�@�Q+@&E�F�O
[ A�D+@�G\P�]�F�Q�F\L&^�S�_�S&^�W&Y&`�W�S&YM@&E�F�OKS�Y�_�a�Y�_ L�Y�Y+DbDdc�A�>�P�A�F�Q�J�H�E�F\E&F�H�F�IMH�=�Db=�H�F&e�J�f�@�]�B�Q�A�@�H�DbB�C�O�B�Q�gh�@�Q�B�>�@�D+R�i [ N�=bG�@�I�B�H�B�U�FTe�@�V�e�B�]bDbF&C�F [ E&=�H�A�@�Q�B�H�E�@�H\L&YbDbDjG�@&A�B�H�A�B�G+k�YbDbDml�F�H�J�C A�J�G+U�FKn�k�YTDbD=�]&=�H�A�=�G�O�@�G�J�O�@&e�A�@�G+V�@�Q�>&@&A�@�Q�f�@�U�@�A�@�H�E�B�Q�B�A�@�H+U�FTl�P�H�F&CTB�C�B�N�B�@&A�D+@�I�@�H+G�@�V�@�A�B�o�J�QKD+F�G�@�H�E�@b@�Q�@&A�@�Q�B�H�@J�e�O�J�pT>&B�O�@&A�@�Q�B�G [ H�=�A�@�Q�@�GME�J�]�J�A�D+J�CKU�FbI�@�G�A�@&C�B�G\k\@�IMe�P�Q�F�I�A�Fbo�F�G�A�F�O�J�A�D+J�C�A�F�Q�E�J�Q&g�ib@�f�@be [ H�Q�@+S�Y&q S�r�se�B�t&@�G�A�B�GMU�F+u\k�a&q�LMo�@�N�B�A�H�F�DvG [ C�=�A�A�@�Q�B�H�E�@\E�F�N�J�C�D+F�]\@�N�B�Q�A�B N�@+=�A�@&C�B�H�t�@�I�@+G�@&E�@�QTo�F�G�A�F�O�J�A�D+J�C�O�J�Q&g<Tc&I�A�F&t�F?o�@&C�A�@�H�l�B�>�O�@�G�J+Q�=�O�=�o�F�O+p�@�Q�G�A�B�A�B�G�A�@�Q�Bbl�J�E�F�Q�J�A�D+J�C�O�J�Q�gTwb@�U�@?G�=�Q�=�e�=mf�@&A�E�F�G�J+x�u?W&S&y\O�@&e�A�@�GV�@�Q�>&@&A�@�Q�S�YTDbDmG�@&A�B�H�A�B�N�B�H�E�@&R�a�YTDbDjl�F�H�J�C�A�J�N�J�H�E�F�U�FTL�Y�YTDbDm=�]&=�H�A�=�N�=�H�E�@KG�F&e�J�A�E�J�G�O�F�H+e [ H�Q�@Ko�J�Q=�>&A�@�Q�B�H�@me�J�U&Q�JMW&YXDbD x�h�W&Y�yMU�FXO�Q�@�V�F�] W&YmDbD x�z�W�Y&y?E�J�CMO�J�V�A�F�Q�J�H�E�F?G�@�Db@mE�J�C�J\@�>&B�A�D+B�C�O�B�Q&gz�=�O�G�@�A�A�@�Db@+J�C�A�F�D+J�H�E�FbP�Q�F�O�J�t�J�p�J�Q�D+@+c&H�F�Q�J�A�F�Q�J�H�Fb=�I�l�=�H\f�@�Q�F�G�F�OTF�E�J�A�D+J�CTU�FbI�@�V�B�C�O�B�Q�Db@+J�C�A�F�D+J�H�E�Ff�F�QTH�=�Db=�H�F�I�F+F&C�J�OKO�=�O�G�@&A�e�P�Q�P�A�D+F&e�J�H�F+x�W&k�Y+l�{�Db|�yTU�Fbo�J�Q�A�F&C�O�J�Q�D+F&E�F+F&C�J�OKG&=�U�U�F�OK=�I�l�=�A�@�H�D+@&e�B�H�@
x�W�SMG�l�{�t�Db|�y\c&]&F�HXl�c�e�O�F�Q�J�A�D+J�C�O�J�Q\x�L�y&g�wb@�]&B�Q�A�@�H�@�Hmc&Q�H�F�G�A�F�Q\S�Y&q�SX}�s~e�B�t�@�G�A�B�G?U�F\uMk�a&q LMo�@�N�B�AH�F�D+E�F�G�J\J�G�A�J�D [ E�@�e�B�H�E�@m@�N�B�Q�A�B�G�A�@�Q�B\E�F�N�J�C�D+F�]Xf�@&A�F?l�F&A�J�H�t&F�I�F?G�@&E�@�QMo�F�G�A�F�O�J�A�F�Q�F�GmO�=�O�G�@�A�A�@�D+@e�B�Q�@&e�B�H�E�@ [ A�=�C�@�HvDb=�f�O�F�D+F�AMQ�=�O�=�o�F�O?p�@�Q�G�A�B�A�B�G�A�@�Q�BMl�J�E�F�Q�J�A�D+J�CmU�FjO�=�O�G�@&A�A�@�Q�B�HvO�@�D e�F�Q�O�A�F�C�D+F&e�Je�@�N�A�@�H�D+B�C�O B�Q&g\�T=�DT=�H�F�A�F�Q�J�Hvo [ I�A�@�Q�BMo�J�Q�A�F&C�O�J�Q�D+FjI�F�Q�J?O�@�D [ Q�O�@&E�@ [ A�@&t&@�G�C�F�G�J�A�E�Fva�Y�Y~DbD=�]&=�H�A�=�N�=�H�E�@�G�F&e�J�A�D+J�C�O�J�Q�g

3.4. Deney Metodu
Deneyler 4 tonluk üniversal test makinesinde DIN 53255 (8) esaslarýna göre yükleme dakikada

400 - 500 kg/cm2 olarak artýrýlarak yapýlmýþ, kýrýlma anýndaki maksimum kuvvet cihazýn kadranýndan
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okunarak Newton (N) cinsinden kaydedilmiþtir.
Deneylerde elde edilen kýrýlma kuvvetlerinden (Fmaks) aþaðýdaki eþitlik kullanýlarak çekme direnci

( � ) hesaplanmýþtýr.
�����;���
����   (N/mm2)        A : Diþ yüzey (deney) alaný (mm2)

3.5. Ýstatistik Uygulama
Kama diþli boy birleþtirmede aðaç türü, diþ tipi ve tutkal çeþidinin çekme  direncine etkilerini

belirlemek için 3x2x2x10 faktöryel tertibine göre çoklu varyans analizi yapýlmýþtýr. Bu faktörlerin
çekme  direncine etkileri önemli çýktýðýnda, Duncan testi ile farklýlýklarýn hangi gruplar arasýnda
olduðu belirlenmiþtir.
4. BULGULAR

Kama diþli boy birleþtirmesi uygulanan numunelere ait deðerler Çizelge1'de, aðaç türü, diþ tipi
ve tutkal çeþidinin çekme direncine etkilerini belirlemek için yapýlan çoklu varyans analizi sonuçlarý
ise Çizelge 2'de verilmiþtir.
Çizelge 1. Çekme direncine ait deðerler (N/mm²)

   

���&������������������� �K�����������������&��� �������&��������������������&� �¡��&¢���£&��£ ��¤�� ¥�¤�� ��¤�� ¥�¤��
¦�§�¨ © ª&« ¬�­ ®&« ­�¯ °&« ±�­ ²�¯&« ­�¯¦�§�³�´�µ ®&« ±�­ ¬&« °�® °&« ¬&² ²�²�« ±�®¦�¶�· ¸ ª&« ­�¬ ¬&« ±�¯ °&« ª�¹ ²�²�«�²�¯��º�¡��K�K��»�¼�½&¼
¾ ¯&«�²�° ¯&« ±�¬ ¯&« ¯�­ ¯&«�²�¯¦�§�¨ © ®&« ¹�° ®&« °�® ¬&« ª�® ®&«�¿�¿¦�§�³�´�µ ¬&« ª�­ ¬&« ¹�® °&« ¹�° ¬&« ª�®¦�¶�· ¸ ¬&«�²�¯ ¬&«�²�² ¬&« °�¯ ¬&« ±�¯À\�����
¾ ¯&« ¹&² ¯&«�²�° ¯&« ±�ª ¯&« ±�¯¦�§�¨ © ¹&« ­�ª ±&« ®�° ¹&« ­�ª ®&« ­�®¦�§�³�´�µ ª&« ±�­ ®&« ¬�¯ ®&« ª�­ ¬&« ®�¯¦�¶�· ¸ ª&«�²�¬ ª&« °�ª ª&«�¿�ª ¬&« ±�®¥&����¼�¢���Á
¾ ¯&«�²�² ²�« ±�¯ ¯&« ¹�ª ¯&«�²�¹

Çizelge 2.  Aðaç türü, diþ tipi ve tutkal çeþidinin çekme direncine  etkilerine iliþkin çoklu varyans analizi

     

Â�Ã�Ä�Å�Ã�Æ�Å�Ç�ÈÉKÃ�Å�È�Ã�Ê&Ë�Ã�Ä�Ì Í�Î ÏKÎ ÉKÃ�Ä�Ð�Ë�Ð�ÄÑ�Ç�Ò&Ë�Ã�ÓTÌ ÉKÃ�Ä�Ð�Ë�Ð�Ä�Ô�Ä�Õ Î Ö Ð�Æ�Ã�Ò&Ë�Ã�ÓTÃ× Ø�Ù�Ú Ð�Ë�Û�Ð Ï Ð�Ü&Ð�Ä ÙÝMÞß�à�á&à�â�â�ã�â ä�å æ�ç å&è�ä æ�ç æ&é�å æ�ç ê&ê�ë\ì&í ä�ë&î�æï\ð�ï�ñ&ò�ó�ß�ã�â�ã�ô õ ä�ê&å&ç é&è�ë è�õ�ç�ä�î�å ä�ö&î�å&ç�ä�ê&õK÷�÷ å�ç ê&ä�æø+ð�ß�ù�ú�á�ò�û�ü�à�ý�þ�ÿ�þ�ô ä ä�õ&é&ç ë�é�ë ä�õ�é�ç ë�é�ë õ�é&î�î&ç�è�î&öK÷�÷ ê�ç ê�é�æï���ø���ú�á�þ�û�à�ý�þ���þ õ î&å&ç ê�å�õ å�ë�ç é�õ&ä î�ä�ë&ç�è�æ�ä�÷�÷ å�ç ê&ä�æ
�bð���þ�ý�ú�þ�	&þ�ô ä ö&ê&ç ê�æ&ö ö�ê�ç ê�æ�ö ä�æ&î�ë&ç�è�ê&åK÷�÷ ê�ç ê�é�æï��
����ú�á�þ�û�à�ý�þ���þ õ ö&å&ç�ä�é�æ õ�ë�ç æ�ê�ö ö&õ�å&ç î�é&åK÷�÷ å�ç ê&ä�æø��
����ú�á�þ�û�à�ý�þ���þ ä ë�ç å�æ&ä ë�ç å&æ&ä ä�å�é&ç ö�ö�ä�÷�÷ ê�ç ê�é�æï���ø��
����ú�á�þ�û�à�ý�þ���þ õ ä�ê&ç ë�õ�ö è&ç é&ê�õ ä�ê�õ&ç�ä�î&õK÷�÷ å�ç ê&ä�æ
��ò�ú�ò ä�ö&å ë�ç î�å�æ æ�ç æ&ö�õ 

��à�ì&à�û ä�ë&î ö�õ&ê&ç æ�ö�æ õ�ç î&é�î 


**  :  Önemli % 1 hata           ns :  Önemsiz
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Buna göre, aðaç türü- tutkal çeþidi-diþ tipleri arasýndaki üçlü etkileþimlerin çekme direncine
etkisi istatistiksel olarak %1 hata payý ile önemli olduðu görülmüþtür. Farklýlýklarýn hangi gruplar
arasýnda önemli olduðunu belirlemek amacýyla yapýlan  Duncan testi sonuçlarý Çizelge 3'de  verilmiþtir.
Çizelge 3. Duncan testi sonuçlarý (N/mm²)
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En yüksek çekme direnci  (N/mm²),  klebit 303 tutkalý ile S10 diþ tipinde birleþtirme yapýlan Doðu
kayýný odununda (11,1), daha sonra sýrasýyla  klebit 303 tutkallý Doðu kayýnýn T10 diþ tipi, klebit 303
tutkallý meþenin T10 diþ tipi birleþtirmesinde, en düþük ise kleiberit 305 tutkalý ile  T10 diþ tipinde
birleþtirme yapýlmýþ sarýçam odununda (4,16) elde edilmiþtir.
5. TARTIÞMA ve SONUÇLAR

Aðaç malzeme türüne göre ortalama çekme direnci deðerleri; Doðu kayýnýnda 7,42 N/mm² ile
en yüksek, sarýçamda 4,1 N/mm² ile en düþük ve sapsýz meþede 6,27 N/mm² olarak elde edilmiþtir.

Tutkal çeþidine göre çekme direnci deðerleri ortalamalarý; klebit 303'de 7,08 N/mm² ile en yüksek,
kleiberit 305'de 5,38 N/mm² ile en düþük bulunmuþtur. Bu sonuç  literatürde (3) klebit 303 tutkalý ile
elde edilen deðerlere benzerlik göstermektedir.

Diþ tipine göre ortalama çekme direnci deðerleri; S10'da 6,76 N/mm² ile en yüksek, T10'da 5,64
N/mm² en düþük elde edilmiþtir. Bu, trapez uçlu T 10 tipi diþli birleþtirmede enine kesit yüzeylerin
yapýþmasýnýn S10 tipi sivri diþli birleþtirmeye göre daha zayýf olmasýndan kaynaklanabilir.

Aðaç türü-tutkal çeþidi-diþ tipi etkileþimine göre çekme direnci; klebit 303 tutkalý ile S10 diþ
tipinde birleþtirme yapýlan Doðu kayýnýnda en yüksek, kleiberit 305 tutkalý ile T10 diþ tipinde birleþtirme
yapýlan sarýçam odununda en düþük elde edilmiþtir. Ancak S10 diþ tipinde klebit 303 ile birleþtirilen
meþe ve sarýçam S10 diþ tipinde kleiberit 305 ile birleþtirilen doðu kayýný ve meþe- T10 diþ tipinde
kleiberit 305 ile birleþtirilen meþe odununda çekme direnci istatistiksel anlamda farksýz çýkmýþtýr.

Yapýþma direnci bakýmýndan Doðu kayýný odununda klebit 303 tutkalýnýn etkili olduðu görülmüþtür.
Bu çalýþma ile literatürdeki benzer çalýþmalarda verilen deðerlerde klebit 303 tutkalý ile yapýlan
birleþtirmelerin yüksek  yapýþma direncine sahip olduðu görülmektedir. Ayrýca presleme esnasýnda
sivri diþlerin kama etkisi göstererek ve bu sýrada yapýþma yüzeylerinin birbirlerine daha iyi yaklaþarak
kuvvetli bir yapýþma baðý oluþturduðu söylenebilir.

Bu sonuçlara göre, özellikle çekme zorlamasýna maruz kalan ahþap kafes kiriþ sistemi
elemanlarýnda ve doðramacýlýkta sivri diþ tipinde klebit 303 tutkalý ile birleþtirilmiþ Doðu kayýný
odununun kullanýlmasý önerilebilir.
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