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Masif mobilya ve do¤rama üretiminde üst yüzey
ifllemlerinden önce a¤aç malzeme yüzeyi
düzgünlefltirilmektedir. Bu amaçla rendeleme ve
z›mparalama ifllemleri yap›lmaktad›r. Yeterli ve homojen
bir yüzey düzgünlü¤ü oluflturulamad›¤› takdirde, boyama
ve vernikleme ifllemlerinden sonra belirgenleflen yüzey
kusurlar› ürün kalitesi ve fiyat›n› olumsuz
etkilemektedir(1).

Mobilyay› son ürün halinde korumak, güzellefltirmek
ve ekonomik de¤erini artt›rmak amac›yla uygulanan üst

yüzey ifllemlerinin (macunlama, boyama, cilalama,
vernikleme vb.) baflar›s› a¤aç malzeme yüzeyinin
düzgünlü¤üne ba¤l›d›r. masif a¤aç malzemenin yüzey
düzgünlü¤üne ise, öncelikle a¤aç malzemenin cinsi,
tekstürü ve kesilifl yönü ile alet ve makinelerde ifllenmesi
s›ras›nda uygulanan besleme h›z› (itme h›z›), kesme
derinli¤i, b›çak say›s› (rendeleme) ve z›mpara numaras›
(z›mparalama) etkili olmaktad›r (2).

Akçaa¤aç diri odunlar›ndan al›nan örnekler liflere dik
yönde ve lifler yönünde 100, 200, 300, ve 450’lik aç›larla
üç farkl› besleme h›z› uygulanarak rendelenmifltir. Kesme
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Özet: Bu çal›flmada, rendelenmifl ve z›mparalanm›fl masif a¤aç malzeme yüzeylerinde, a¤aç türü, kesifl yönü, b›çak say›s›, z›mpara
numaras› ve besleme h›zlar›n›n yüzey pürüzlülü¤üne etkileri araflt›r›lm›flt›r. Bu maksatla ülkemizde mobilya ve do¤rama endüstrisinde
yayg›n olarak kullan›lan do¤u kay›n› (Fagus orientalis Lipsky) ve Sar›çam (Pinus Sylvestris L.) türleri kullan›lm›flt›r.

Yüzey pürüzlülük de¤erlerinin ölçülmesinde, i¤ne taramal› ölçme yapan  M‹TUTOYA SURFEST-402  (KOSGEB, Ankara, TÜRK‹YE)
cihaz› kullan›lm›flt›r. Bu maksatla 48 adet örnek haz›rlanm›fl ve her örnek 8 eflit bölgeye ayr›larak liflere dik yönde ve 20 mm
uzunlukta iki ölçme yap›lm›flt›r. Örnekleme uzunlu¤u (s›n›r dalga boyu) 2,5 mm seçilerek pürüzlülük de¤erleri  ±0,01µm duyarl›kla
belirlenmifltir.

Do¤u kay›n›nda sar›çama göre ve her iki a¤aç türünde y›ll›k halkalara te¤et yönde daha düzgün yüzeyler elde edilmifltir. Rendelemede
kesici b›çak say›s›, z›mparalamada ise z›mpara numaras› artt›kça yüzey pürüzlülük de¤erleri küçülmüfltür. Besleme h›z› artt›kça yüzey
pürüzlülü¤ü de artm›flt›r.

The Effect of Planning and Sanding on Surface Roughness of Massive Wood

Abstract: In this study the effects of  wood species cutting direction,  number of blades, sander grade and feed rate on the surface
roughness of planned and sanded massive wood have been investigated. Choses wood species were beech (Fagus orientalis Lipsky)
and yellow pine (Pinus Sylvestris L.) which are mostly used in furniture and carpentary industry in Turkey.

“MITUTOYA SURFEST-402” (KOSGEB, Ankara, TURKEY) stylus scanner machine was used to evaluate the surface roughness.
Fourty eight samples were performed and each sample was divided in to 8 equal region. Two measurements were performed
perpendicular to fibers along the length of 20 mm. Sample length was taken 2,5 mm and the roughness values were determined at
a sensitivity level of ± 0,01 µm.

More smooth surfaces (low roughness) were obtained in the tangential direction to annuals rings in both species. At the species
level, low roughness values were observed in beech compared wiht pine. Surface roughness decreased with increasing number fo
blades in planning, and with increasing number of sander grade in sanding. On the other hand, roughness increased with increasing
feed rate.



derinlikleri 1: 32, 1: 16, 1: 8 inç al›narak elde edilen
yüzeylerin karfl›laflt›r›lmas› sonucunda; besleme h›z›,
kesme derinli¤i ve kesme aç›s› küçüldükçe lifler yönünde
daha düzgün yüzeyler elde edildi¤i bildirilmifltir(3).

Akçaa¤aç odunundan elde edilen % 8 rutubetli
kaplama levhalar›n›n z›mparalanmas›nda yeterli yüzey
düzgünlü¤ü için en uygun z›mpara numaras› belirlenmek
istenmifltir. Araflt›rma sonucuna göre; lifler yönünde 36,
liflere dik yönde ise 80 numaral› z›mparan›n % 8 rutubetli
akçaa¤aç kaplama levhalar›nda yeterli yüzey
düzgünlü¤ünü sa¤layabilecekleri belirtilmifltir (4).

Duglas göknar›, akçaa¤aç ve Amerikan Lale a¤ac›
odunlar››n z›mparalanmas›nda, odun yo¤unlu¤u, besleme
h›z› ve kesme derinliklerinin yüzey pürüzlülü¤üne etkileri
araflt›r›lm›flt›r. Buna göre; her z›mpara numaras› için
yüzey bozulmalar› en fazla duglas göknar›nda ve ilkbahar
odunu k›s›mlar›nda olmufltur. Bu bak›mdan, yo¤unluk ve
z›mpara numaras›n›n, besleme h›z› ve kesme derinli¤inden
daha etkili olduklar› bildirilmifltir (5).

Ihlamur, mefle, ceviz ve kavak odunlar›n› rendeleme ve
z›mparalamada yüzey düzgünlü¤üne, besleme h›z›, kesme
derinli¤i ve odun rutubetinin etkileri araflt›r›lm›flt›r. Sonuç
olarak; besleme h›z› ve kesme derinli¤i azald›kça daha
düzgün yüzeyler elde edilece¤i, bu iki faktördeki art›fl›n
yüzey düzgünlü¤üne olan olumsuz etkilerinin odun
rutubetindeki art›flla orant›l› olarak artaca¤› bildirilmifltir.
Di¤er taraftan yüzey pürüzlülü¤ü artt›kça makinede güç
tüketimi de artm›flt›r (6).

Masif mobilya ve do¤rama üretiminde kullan›lan
odunlar›n yüzey düzgünlü¤ü bak›m›ndan araflt›r›lmas›
ürün kalitesi ve ekonomisi için önem tafl›maktad›r. Bu
çal›flmada, do¤u kay›n› (Fagus orientalis Lipsky) ve
sar›çam (Pinus Sylvestris L.) odunlar›n›n yüzey pürüzlülük
de¤erlerine kesifl yönü, b›çak say›s› (rendelemede),
z›mpara numaras› (z›mparalamada)  ile rendeleme ve
z›mparalamada besleme h›zlar›n›n etkileri araflt›r›lm›flt›r.

Materyal ve Metod

Deney Örneklerinin Haz›rlanmas›

A¤aç malzeme Ankara’da faaliyet gösteren kereste
fabrikalar›ndan temin edilmifltir. Diri odun k›s›mlar›ndan
100 - 150 cm uzunluklarda, y›ll›k halkalara te¤et ve
radyal yönlerde 1,5 x 6 cm ölçülerinde kusursuz parçalar
kesilmifltir. Bu parçalar s›cakl›¤› 20  ± 2 °C ve ba¤›l nemi

% 65 ± 5 olan iklim odas›nda denge rutubetine ulafl›ncaya
kadar bekletilmifllerdir(7). Ortalama % 12 rutubete
ulaflt›klar› belirlenen parçalar›n kesitleri çoklu yüzey
iflleme makinesinde 1 x 5 cm ölçülere indirgenmifltir (8).
Daha sonra 5 m/dk ve 9 m/dk besleme h›zlar›nda 2 ve 4
b›çakl› rendeleme ifllemi yap›lm›flt›r. Parçalardan bir k›sm›
rendelenmifl halde ayr›larak di¤er bir k›sm› 5 m/dk ve 25
m/dk besleme h›zlar›nda z›mparalama ifllemine tabi
tutulmufltur. Her rendelemede yeni bilenmifl b›çaklar,
z›mparalamada ise yeni z›mpara band› kullan›m›na özen
gösterilmifltir. Böylece bir k›sm› sadece rendelenmifl
halde, bir k›sm› ise rendeleme iflleminden sonra
z›mparalanm›fl parçalar›n kusursuz k›s›mlar›ndan 16 cm
uzunlukta deney örnekleri kesilmifltir. Deney an›na kadar
rutubetlerinin de¤iflmesini önlemek için örnekler 20 ± 2
°C s›cakl›k ve % 65 ± 5 ba¤›l nemdeki klima odas›nda
bekletilmifltir (9).

Deneme Metodu

Yüzey pürüzlülü¤ü, dokunmal› i¤neli tarama yöntemi
ile ve Ankara, KOSGEB Araflt›rma Laboratuvar›nda
mevcut  Mututoyo Surfest-402  aleti kullan›larak
ölçülmüfltür. A¤aç malzeme için yap›lacak ölçümlerde
üretici firma önerilerine uyularak, ölçme h›z› 10 mm/dk,
i¤ne çap› 4 µm, i¤ne ucu aç›s› 900 seçilmifl, örnek
yüzeylerinde çizilmeyi önlemek maksad›yla tarama kolu
yükü 10 g dan az tutulmufltur. Ölçmeler 20 ± 2 °C  ve %
65 ± 5 ba¤›l nem flartlar›nda, titreflimsiz ve gürültüden
uzak ortamda yap›lm›flt›r .

De¤erlendirme için liflere dik yönde iki ölçüm
yap›larak ortalamas› al›nm›fl, tarama i¤nesinin ucu hücre
boflluklar›na tak›ld›¤›nda ölçmeler tekrarlanm›flt›r.
Tarama uzunlu¤u (lt) 20 mm, örnekleme uzunlu¤u (λc)
2,5 mm seçilerek pürüzlülük de¤erleri  ±0.01 µm
duyarl›l›kla belirlenmifltir (10).

Verilerin De¤erlendirilmesi

A¤aç türü, kesifli yönü, rendelemede b›çak say›s›,
z›mpara numaras› ve besleme h›zlar›n›n yüzey
pürüzlülü¤üne etkilerini belirlemek için veriler üzerinde
çoklu varsans analizi yap›lm›flt›r. Bu amaçla sar›çam ve
do¤u kay›n› odunlar›ndan haz›rlanan toplam 48 adet
örnek üzerinde ölçülen yüzey pürüzlülük de¤erlerinden
(Ra) yararlan›lm›flt›r. Yüzey pürüzlülük de¤erleri
ortalamalar›n karfl›laflt›r›lmas›nda Duncan testi
uygulanm›flt›r.
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Bulgular

Kesifl Yönü, B›çak Say›s›, Z›mpara Numaras›

A¤aç türü, kesifl yönü, rendelemede b›çak say›s› ve
z›mparalama ifllemine göre belirlenen yüzey pürüzlülük
de¤erleri Tablo 1 de, bunlara iliflkin varyans analizi
sonuçlar› Tablo 2 de verilmifltir.

Tablo 1. Yüzey pürüzlülük de¤erleri (Ra)

A.T. K.Y. B.S. Z.‹. Ra (µm)

Normal Yüzey 7.1
2 80 11.7

120 5.3
Radyal Normal Yüzey 5.2

4 80 5.7
120 5.7

D.K. Normal Yüzey 4.7
2 80 9.6

120 5.7
Te¤et Normal Yüzey 4.5

4 80 10.7
120 4.2

Normal Yüzey 8.2
2 80 13.6

120 6.9
Radyal Normal Yüzey 6.6

4 80 11.1
120 5.9

Sç Normal Yüzey 7.2
2 80 11.3

120 6.4
Te¤et Normal yüzey 5.4

4 80 10.7
120 5.5

AT.: A¤aç Türü B.S.: B›çak Say›s› D.K.: Do¤u Kay›n›
K.Y.: Kesifl Yönü Z.‹.: Z›mpara ‹flleme Sç: Sar›çan

Tablo 1 ve 2’den görülebilece¤i gibi; yüzey
pürüzlülü¤üne a¤aç türü, kesifl yönü, rendelemede b›çak
say›s› ve z›mparalamada z›mpara numaras› etkileri önemli
olmaktad›r. B›çak say›s› ve z›mpara numaras› artt›kça
daha düzgün yüzeyler elde edilece¤i söylenebilir. Ayr›ca
kay›nda sar›çama göre ve y›ll›k halkalara te¤et yönde
radyal yöne göre yüzey pürüzlülük de¤erleri daha küçük
bulunmufltur. Varyans kaynaklar› karfl›l›kl›
etkileflimlerinden, yüzey düzgünlü¤üne etkileri önemli
bulunanlar›n önem s›ras›n› belirlemek için yap›lan varyans
kaynaklar› ortalamalar›n›n çoklu DUNCAN testi
karfl›laflt›rma sonuçlar› Tablo 3’de verilmifltir.

Tablo 2. Yüzey pürüzlülü¤üne a¤aç türü, kesifl yönü, rendeleme ve

z›mparalaman›n etkilerine iliflkin varyans analizi sonuçlar›

Varyasyon Kareler S.D. Kareler F
Kaynaklar› Toplam› Ortalamas› Oranlar›

A.T. 54.613 1 54.613 111.683**
K.Y. 54.400 1 54.400 111.247**
R. 44.853 1 44.853 91.723**
Z. 1193.931 2 596.965 1220.787*
A.T. x K.Y. 0.608 1 0.608 1.243
A.T. x R. 8.927 1 8.927 18.255**
A.T. x Z. 3.768 2 1.884 3.852*
K.Y. x R. 4.941 1 4.941 10.104*
K.Y. x Z. 4.986 2 2.493 5.098*
R. x Z. 4.023 2 2.012 4.114*
A.T. x K.Y. x Z. 0.075 1 0.075 0.153
A.T. x R. x Z. 5.712 2 2.856 5.840*
K.Y. x R. x Z. 12.732 2 6.366 13.018**
A.T. x K.Y. x R. x Z. 5.896 2 2.948 6.028*
Hata 83.22 170 0.489

R.: Rendeleme Z.: Z›mparalama

Varyans kaynaklar› ortalamalar›n›n karfl›laflt›r›lmas› ile
oluflturulan homojenlik gruplar›na göre; do¤u kay›n›
sar›çama göre, y›ll›k halkalara te¤et yön radyal yöne göre,
4 b›çakl› (rendeleme) 2 b›çakl›ya göre, 120 numara
(z›mparalama) 80 namaraya göre daha düzgün yüzeyler
vermifltir (a= 0.05).

Besleme H›z›

Rendelemede ve z›mparalamada 5 m/dk ve 9 m/dk
besleme h›zlar›nda elde edilen yüzeylerin pürüzlülük
de¤erleri Tablo 4’de, rendelemede kesifl yönlerine göre
besleme h›zlar›n›n yüzey pürüzlülü¤üne etkilerine iliflkin
varyans analizi sonuçlar› Tablo 5’de, z›mparalamadaki
sonuçlar› Tablo 6’da verilmifltir.

Tablo 4’e göre; rendeleme ve z›mparalamada en
düzgün yüzey 5 m/dk besleme h›z› ile do¤u kay›n›nda, en
pürüzlü yüzey ise 9 m/dk besleme h›z› ile rendelenen
sar›çamda elde edilmifltir.

Tablo 5 ve 6 dan görülece¤i gibi, rendeleme ve
z›mparalamada yüzey pürüzlülü¤üne besleme h›z›n›n
etkisi önemli, a¤aç türü, kesifl yönü ve besleme h›z›n›n
karfl›l›kl› etkileflimleri ise önemsiz bulunmufltur.

Yüzey pürüzlülük de¤erleri ortalamalar›n›n
karfl›laflt›rma sonuçlar›na göre; rendeleme ve
z›mparalamada en düzgün yüzeyler 5 m/dk besleme
h›z›nda elde edilmifltir (a= 0.05).

Y. ÖRS, ‹. BAYKAN
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Tablo 4. Rendeleme ve z›mparalamada besleme h›zlar›na göre yüzey
pürüzlülük de¤erleri

‹fllem A.T. K.Y. B.H. (m.dak) Ra (µm) S = Standart
sapma

Radyal 5 6.300 0.578
9 7.500 0.655

D.K.
Te¤et 5 6.000 0.490

9 6.700 0.600

Radyal 5 7.000 0.532
9 7.800 0.420

Sç
Te¤et 5 6.300 0.571

9 70.400 0.511

Radyal 5 5.400 0.389
25 6.700 0.650

D.K.
Te¤et 5 5.000 0.421

25 6.100 0.627

Radyal 5 5.600 0.334
25 7.400 0.511

Sç
Te¤et 5. 5.400 0.532

25 6.500 0.447

B.H.: Besleme h›z›

Tablo 5. Do¤u kay›n› ve Sar›çamda yüzey pürüzlülü¤üne,
rendelemede besleme h›z› ve kesifl yönünün etkelerine
iliflkin varyans analizi sonuçlar›

Varyasyon Kareler S.D. Kareler F
Kaynaklar› Toplam› Ortalamas› Oranlar›

A.T. 3,950 1 3,950 13,114**
B.H. 14,345 1 14,345 47,622**
K.Y. 4,895 1 4,895 16,251**
A.T. * B.H. 0,000 1 0,000 0,001
A.T. * K.Y. 0,000 1 0,000 0,001
B.H. * K.Y. 0,045 1 0,045 0,150
A.T. * B.H. * K.Y. 0,620 1 0,620 2,059
Hata 16,869 56 0,301

** 0,01 anlaml›l›k düzeyinde önemli,

Tart›flma

Do¤u kay›n›nda, sar›çama göre daha küçük yüzey
pürüzlülük de¤erleri bulunmufltur. Bu durum, do¤u kay›n›
odununun da¤›n›k küçük traheli yap›s›ndan kaynaklanm›fl
olabilir. Ayr›ca, sar›çam odununda ilkbahar odunundan
yaz odununa geçiflin ani olmas›, yüzey pürüzlülük
de¤erlerinin k›sa aral›klarla de¤iflme göstermesine neden
oldu¤u ifade edilebilir. Ortalama pürüzlülük de¤erleri,
kesifl yönlerine göre Tablo 7’de, b›çak say›s›na göre
(rendeleme) Tablo 8’de verilmifltir
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Tablo 3. Varyans kaynaklar› ortalamalar›n›n  çoklu DUNCAN testi sonuçlar›

Yüzey ‹fllemi Do¤u Kay›n› Sar›çam

Rende Z›mpara Radyal H.G. Te¤et H.G. Radyal H.G. Te¤et H.G.

x 7.100 d 4.700 a 8.200 e 7.200 d
N S 0.715 - 0.493 - 0.689 - 0.840 -

x 11.700 g 9.588 f 13.600 h 11.338 f
2 BIÇAK 80 S 0.558 - 1.009 - 0.865 - 0.670 -

x 5.800 a 5.700 a 6.838 c 6400 b
120 S 0.621 - 0.601 - 0.616 - 0.561 -

x 5.700 a 4.563 a 6.600 b 5.388 a
N S 0.657 - 0.825 - 0.607 - 0.551 -

x 11.013 f 10.700 f 11.100 f 10.700 f
4 BIÇAK 80 S 0.901 - 0.687 - 0.598 - 0.687 -

x 5.700 a 4.200 a 5.900 a 5.500 a
120 S 0.675 - 0.561 - 0.663 - 0.584 -

N: Normal ( sadece rendelenmifl)
x: Yüzey pürüzlülük de¤erleri aritmetik orlamas› (mm)
S : Standart Sapma
H.G: Homojenlik grubu

R
E
N
D
E
L
E
M
E

Z
I
M
P
A
R
A
L
A
M
A



Tablo 6. Do¤u kay›n› ve sar›çamda yüzey pürüzlülü¤üne,
z›mparalamada besleme h›z› ve kesifl yönü etkilerine iliflkin
varyans analizi sonuçlar›

Varyasyon Kareler S.D. Kareler F
Kaynaklar› Toplam› Ortalamas› Oranlar›

A.T. 2,031 1 2,031 8,127**
K.Y. 4,731 1 4,731 18,933**
B.H. 29,703 1 29,703 118,874**
A.T. * K.Y. 0,000 1 0,000 0,000
A.T. * B.H. 0,106 1 0,106 0,423
A.T. * B.H * K.Y. 0,250 1 0,250 3,064
Hata 13,993 56 0,250 1,001

** 0,01 anlaml›l›k düzeyinde önemli,

Tablo 7. Kesifl yönlerine göre ortalama pürüzlülük de¤erleri (µm):

Radyal kesit Te¤et kesit

Do¤u Kay›n› 775 6,57
Sar›çam 8,70 7,75

Tablo 8. Rendelemede b›çak say›s›na göre  ortalama pürüzlülük
de¤erleri (µm):

2 b›çakl› rendeleme 4 b›çakl› rendeleme
Radyal Kesit Te¤et Kesit Radyal Kesit Te¤et Kesit

Do¤u Kay›n› 8,20 6,67 7,30 6,65
Sar›çam 9,53 8,30 7,87 7,20

Tablo 7 ve 8’den görülece¤i gibi, her iki a¤aç türünde
de y›ll›k halkalara te¤et yönlerde daha düzgün yüzeyler
elde edilmifltir. Z›mparalama iflleminden sonra ölçülen
yüzey pürüzlülük de¤erleri ise, 80 numara için 10,7 -
13,6 mm, 120 numara için 4,2 - 6,9 mm aras›nda
bulunmufltur. Bunlara göre, rendelemede kesici b›çak
say›s›, z›mparalamada z›mpara numaras› artt›kça yüzey
düzgünlü¤ü artm›flt›r. Bu durum, her kesiciye isabet eden
ifl miktar›n›n ya da yonga kal›nl›¤›n›n azalmas› ile
aç›klanabilir.

Rendeleme iflleminden sonra ölcülen ortalama
pürüzlülük de¤erleri Tablo 9’da, z›mparalama iflleminden
sonra ölçülen ortalama pürüzlülük de¤erleri ise Tablo
10’da verilmifltir.

Tablo 9. Rendeleme iflleminden sonra ölçülen ortalama pürüzlülük
de¤erleri (µm).

5 m/dk 25 m/dk
Radyal Kesit Te¤et Kesit Radyal Kesit Te¤et Kesit

Do¤u Kay›n› 6,3 6,0 7,5 6,7
Sar›çam 7,0 6,3 7,8 7,4

Tablo 10. Z›mparalama iflleminden sonra ölçülen ortalama pürüzlülük
de¤erleri (µm):

5 m/dk 9 m/dk
Radyal Kesit Te¤et Kesit Radyal Kesit Te¤et Kesit

Do¤u Kay›n› 5,5 5,0 6,8 6,2
Sar›çam 5,6 5,4 7,4 6,5

Tablo 9 ve 10’a göre, rendeleme ve z›mparalamada
besleme h›z›n›n artmas› ile yüzey pürüzlülükleri de
artm›flt›r. Literatürde Ihlam›r, Mefle, Ceviz ve Kavak
odunlar›n›n planyalama ve z›mparalanmas›nda harcanan
gücün karfl›laflt›r›lmas› konulu çal›flmada da besleme h›z›
artt›kça güç tüketiminin ve yüzey pürüzlülü¤ün artaca¤›
bildirilmifltir (11).

Sonuçlar

• Rendeleme ve z›mparalama ifllemleri sonucu do¤u
kay›n›nda sar›çama göre daha düzgün yüzeyler elde
edilmifltir.

• Yüzey pürüzlülük de¤erleri denemeye al›nan her iki
a¤aç türünde y›ll›k halkalara te¤et yönde radyal yöne göre
daha küçük bulunmufltur.

• A¤aç türü ve rendelemede b›çak say›s› etkilefliminde
en düzgün yüzeyi 4 b›çakl› rendelemede do¤u kay›n›, en
pürüzlü yüzeyi ise 2 b›çakl› rendelemede sar›çam odunu
vermifltir.

• A¤aç türü ve z›mpara numaras› etkilefliminde en
düzgün yüzeyler 120 namaral› z›mpara ile do¤u kay›n›nda
elde delmifltir.

• A¤aç türü, kesifl yönü, b›çak say›s› (rendeleme) ve
z›mpara numaras› (z›mparalama) etkileflimlerine göre
ortalama en küçük yüzey pürüzlülük de¤eri, do¤u
kay›n›nda, y›ll›k halkalara te¤et yönde, 4 b›çakl›
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rendeleme ve 120 numaral› z›mparalamada
bulunmufltlur.

• Yüzey pürüzlülük de¤erleri, rendelemede 9 m/dk

besleme h›z›nda 5 m/dk olana göre, z›mparalamada ise 25
m/dk besleme h›z›nda 5 m/dk olana göre daha büyük
bulunmufltur.
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