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Ceviz ve Armut Odunlarinda Yapisma Direncinin
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Bu c¢aligmada, 6, 9 ve 12 m/dk besleme hizinda, kesis yoniinde ve kesig yoniine ters besleme yapilarak rendelenen ceviz (Juglans
regia L.) ve armut (Pirus communis L.) odunlarinda yapisma direnci belirlenmistir. Deney 6rnekleri 4 bigakli, 85 mm mil ¢apina
sahip yatay freze makinesinde, 7200 devir/dakika ve 1,4 mm talas kalinliginda rendelenmistir. Orneklerin yapistirilmasinda
poliiiretan (PU) ve polivinilasetat (PVA) tutkallar kullanilmistir. Yapisma direnci, TS EN 205 standartlarina gore orneklere
¢ekmede makaslama deneyleri uygulanarak belirlenmistir. Arastirma sonuglarna gore, en yiiksek yapigsma direnci, mil doniis
yoniinde rendelenerek PVA tutkal ile yapistirilan cevizde (11,23 N/mm?), en diisiik ise mil déniis yoniine ters rendelenerek PU
tutkal ile yapistirilan armutta (8,29 N/mm?) elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yapiysma direnci, cekmede makaslama testi, ceviz odunu, armut odunu, besleme hizi, kesis yonii

Determination of the Bonding Strength on the Walnut
and Pear Wood

ABSTRACT

In this study, tensile shear strength was determined for walnut (Juglans regia L.) and pear (Pirus communis L.) woods at 6, 9 and
12 m/min feed rate, cutting direction and opposite of cutting direction. The test samples were planed with 4-blade, horizontal
milling machines with 85 mm shaft diameter, 7200 rpm and the chip thickness of 1.4 mm Polyurethane (PU) and polyvinyl acetate
(PVA) adhesives were used for bonding of the test samples. Bonding strength was determined by applying tensile shear tests to the
samples in accordance with TS EN 205 standard. According to the results of the study, the highest bonding strength was obtained
in walnut samples, glued with PVA (11.23 N/mm?) and planed to cutting direction while the lowest value was found from pear

samples, were glued with PU (8,29 N/mm?) and planed to opposite of the cutting direction.
Key words: Bonding strength, tensile share test, walnut wood, pear wood, feed rate, cutting direction

1. GiRiS (INTRODUCTION)

I¢ ve dis dekorasyon elemanlarinin iiretiminde kullanilan
aga¢c malzeme, bigme, rendeleme ve zimparalama gibi
degisik islemlerden gecirilerek sekillendirilmektedir.
Uygulanan islemlerden sonra elde edilen yiizeyin
piiriizliilik ~ miktar1,  Ustylizey islemlerinin  ve
birlestirmelerde ~ uygulanan  tutkalin ~ basarisin
etkilemektedir [1]. Kendine 6zgii ¢ok sayida avantajlari-
nin olmasi, aga¢ malzemeyi cesitli uygulamalar i¢in
gekici hale getirmesine karsin ahsap elemanlarin
birbirleriyle veya diger yapi elemanlariyla birlesti-
rilmesindeki zorluklar bulunmaktadir. Tutkal kullanimai,
bu zorluklari 6nemli 6lgiide gidermistir. Ozellikle,
sentetik reginelerin gelistirilmesi ile birlikte mobilya
iiretiminde teknik ve yapisal degismeler olmustur [2,3].
Tutkalin birlestirmelerde kullanilabilmesi sayesinde, es-
tetik ve teknik yonden olumsuzluk sayilan budak, regine
keseleri gibi aga¢ kusurlar1 atilarak kiiciik olg¢iilerdeki
parcalarindan  istenilen  Ozelliklerde  malzemeler
iretilebilmistir.
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Ahsap malzemenin makinelerde sekillendirilmesi
stirecinde, hiicrelerinin degisik kesiciler ile kesilmesi
sonucu, trahe, traheid, 6zisin, paransim, regine kanallart
ve lifler arasinda oyuklar olugmaktadir. Bu oyuklarin
Ol¢iisiinde ise ahsap malzemenin basta hiicre bosluklar
olmak iizere lif yapisi, yillik halka genisligi, 6zisinlari,
budaklilik durumu gibi heterojen 6zellikli anatomik
yapisi da etkili olmaktadir [4].

Yiizey pliriizliliigl ve tutkalin yapisma direncine, agag
tiirti, farkl sartlarda rendeleme ve zimparalamanin etkili
oldugu [5] rendelemede besleme hizi arttikga yiizey
piiriizliligii artarken mil doniis sayisi ve bigak sayisi
arttikga yiizey plriizliliginin azaldigr bildirilmistir
[1,6].

Yiizey piiriizliiliigiiniin belirlenmesinde, dl¢menin liflere
dik, lifler yoniinde veya 45° a¢1 ile yapilmasinin, yiizey
puriizliiliigiinde dogrusal olmayan bir degisim gdsterdigi,
ayrica yiizey puriizliliiginiin yapisma degerlerini
belirgin sekilde etkiledigi tespit edilmistir [7].

Tutkal  endistrisi, tutkalin  diger  birlestirme
malzemelerinne gore avantajlarinin olmasi sayesinde
hizli biiylimektedir [8]. Ahsap yapistirma, mobilya ve
yap1 elemanlarinin kalici olarak birlestirilmesi i¢in en
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etkili yontemlerden biridir. Tutkal hazirlama islemi
sirasinda meydana gelen teknolojik hatalar tutkalli agac
birlestirmelerinin  direng &zelliklerinde farkliliklara
neden olabilmektedir [9]. Ayrica aga¢ malzemenin
anatomik yapist dahil hemen hemen tim 6zellikleri
yapisma direncinde dnemli rol oynadigi [10] ve yogunluk
artisinin yapisma direncini artirdigr bildirilmistir [11].
Ahsap kose birlestirmelerinde polivinilasetat tutkal ile
birlestirilen 6rneklerin poliliretan tutkal ile birlestirilen
orneklere gore daha yiliksek egilme dayanimi gosterdigi
belirlenmistir [12].

Literatiir bilgilerinden de anlagilacag: gibi, gerek yiizey
plriizliliigii gerekse tutkallarin performas: iizerine
caligmalar mevcut olup, farkli kosullarda islenerek elde
edilen yiizeylerde yapisma performansinin incelenmesi
O6nem tagimaktadir. Bu ¢alismada, farkli besleme hizi ve
kesis yonlerinde rendelenen ceviz ve armut odunlariin
poliiiretan (PU) ve polivinilasetat (PVA) tutkallar ile
yapistirilarak elde edilen 6rneklerin yapisma direncinin
belirlenmesi amag¢lanmustir.

2. MALZEME VE YONTEM (MATERIAL AND
METHODOLOGY)

2.1. Aga¢ Malzeme (Wood Material)

Tiirkiye’de dogal olarak yetisen ceviz (Juglans regia L.)
ve armut (Pirus communis L.) odunlari deney malzemesi
olarak kullanilmistir. Deneylerde kullanilan agag
malzemeler, Ankara Mobilyacilar Sitesinden TS EN 384
ve TS 2470 esaslarina uygun, budaksiz, ardaksiz,
biiyime kusurlart bulunmayan, diizgiin lifli ve diri odun
kismi1 olmasina 6zen gosterilmistir [13,14].

2.2. Tutkal (Adhesive)

Deney orneklerinin yapistirilmasinda, tek bilesenli
polivinilasetat (PVA) ve poliiretan (PU) tutkallar
ambalaj vizkozitesinde kullanilmistir. PVA, Kleiberit
firmasi tarafindan iiretilerek Klebit 303 kodu ile piyasaya
sunulan tek komponentli tutkal olarak TS 5430 EN 204°e
gore D3, %S5 sertlestirici ilavesi ile ¢ift komponentli
olarak kullanildiginda D4 yapigsma kalitesine sahip
tutkaldir. PU ise ayni firmanin 501 kodu ile piyasaya arz
ettigi nemkiirlenmeli, poliiiretan esasli TS 5430 EN
204°e gore D4 yapisma kalitesine sahip tutkaldir [15,16].

2.3. Deney Orneklerinin Hazirlanmas: (Sample
Preparation)

Rendeleme ornekleri, 10x50x500 mm boyutlarinda
ASTM-D  1666-87  belirtilen  hususlara  gore
hazirlanmistir [17]. Aga¢ malzemelerden hazirlanan
taslaklar, iyi havalandirilabilen ve dogrudan giines 15181
almayan ortamda 20£2 °C sicaklik ve % 65+5 bagil nem
sartlarinda denge rurubetine ulasana kadar istifte
bekletilmistir. On kontrolde ortalama rutubet miktar,
rasgele segilen 20 Ornekte % 12405 olarak
belirlenmistir. Taslak parcalar, mil doniis yoniinde (kesis
yonil) ve mil doniig yoniiniin tersine (kesis yoniine ters)
besleme yapmak iizere, 6 m/dk, 9m/dk ve 12 m/dk
besleme hizi ile rendelenmistir. Rendeleme islemi,
85 mm c¢aph, 4 Kkesicili yatay freze makinesinde

gergeklestirilmistir. Bu siiregte, kesme derinligi 1,4 mm
ve devir sayist 7200 dev/dk olarak alinmis ve bu kosullar,
islem siiresince sabit tutulmustur. Yapilan rendeleme
islemleri ve degiskenler orneklerin arka yiizeylerine
isaretlendikten sonra yiizey piriizliligi olgtimleri
yapilarak, ¢ekmede makaslama testi Orneklerinin
hazirlanmasina geg¢ilmistir.

Her agag tiirii (2), tutkal ¢esidi (2), kesis yoni (2) ve
besleme hizi (3) i¢in 10’ar adet olmak iizere toplam 240
adet deney Ornegi  hazirlanmistir.  Pargalarin
tutkallanmasinda;  tutkal ¢Ozeltisi  liretici  firma
Onerilerine uyularak, ylizeylerden bir tanesine 160180
g/m? olacak sekilde firga ile siiriilmiistiir. Yapistirma
isleminde, pres basmnci 0,9 N/mm?, presleme siiresi 24
saat, pres sicakligt ise 20£2 °C olarak alinmistir.
Ornekler, 2042 °C sicaklik ve % 65+5 bagl nem
sartlarinda  denge rurubetine ulasincaya kadar
bekletildikten sonra standartlarda belirtilen olgiilerde
kesilerek deneylere hazir hale getirilmistir (Sekil 1).

L
10 | Yapisma yiizeyi uzunlugu (1) 5

20 (b)

[ 1 |
[ _ 1 |

Sekil 1. Cekme makaslama deney 6rnegi (mm) (Tensile share
test sample)

2.4. Yontem (Method)

2.4.1. Rutubet (Humidity)

Rutubet tayini, TS 2471 esaslarina uyularak yapilmistir
[18]. Bu maksatla orneklerin agirliklar1 (Mr), analitik
terazide 0,01 g hassasiyetle Olciildiikten sonra etiivde
103£2 °C sicaklikta degismez agirliga ulasincaya kadar
kurutulmuslardir. Bu durumda, kurutma dolabindan
alman ornekler, icerisinde fosforpentoksit (P2Os)
bulunan desikatérde sogutulduktan sonra tam kuru
haldeki agirliklart (Mo) 6l¢tilmiistiir. Bunlara gore rutubet

(R);

Mr — Mo Mr : Rutubetli agirlik
Mo Mo :Tam kuru agirlik

R =

esitliginden hesaplanmustir.

2.4.2. Yiizey piiriizliiliigiiniin 6l¢iilmesi (Measurement
of surface roughness)

Yiizey plrizliliginin  degerlendirilmesinde g
parametre yaygin olarak kullanilmaktadir. Bunlar,
profilin ortalama sapmasi Ra, diizensizligin 10 noktadaki
yiiksekliginin ortalamast Rz, ve profilin en fazla
yiiksekligi Ry parametreleridir [19-21]. Bu ¢alismada
yiizey piirtizliiliigl, ISO 4287 esaslarina uyularak Ra’ya
gore degerlendirilmistir [22]. Yiizey pirizliligi
6lgmede ardisik profil degisimini dlgebilen TIME TR—
200 test cihazt kullanilmistir (Sekil 2). Cihaz, 10 mm/dk
6lgme hiz1, 5 pm igne yarigap1 ve 90° mil agisina sahiptir
[23]. Olgme islemi, 2,5 mm 6rnek uzunlugu ve 5 drnek
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uzunluk sayisi (cut-off) prensibine gore, liflere dik yonde
yapilmistir. Olgmede hassasiyetin devamliligi ig¢in her
100 &lglim sonunda, cihazin kalibrasyonu yapilmustir.

Sekil 2.Yiizey piiriizliiliigii 6lgme cihazi (Surface roughness
measuring device)

2.4.3. Yapisma direnci (Bonding strength)

Yapisma direnci, TS EN 205 esaslarina uyularak
cekmede makaslama testi ile belirlenmistir [24]. Deney
ornegi, iiniversal test cihazinin germe tertibatina
yerlestirilerek, ters yonde 1,6 mm/dk yiikleme hizinda
ststik gekme kuvveti uygulanmistir (Sekil 3).

Sekil 3. Cekme deney diizenegi (Tensile share test)

Dengeli ve kademeli uygulanan ¢ekme kuvvetiyle, 6rnek, tutkal
hattindan koparilmaya calisilmis ve kopma anindaki
maksimum  kuvvet (Fmaks) (N) tespit edilerek
makaslama direnci (oy);

A : Test yiizey alant (mm?)
Fmaks _ Fmaks

O =
" Tp

N/mm? b: Yapisma yiizeyi genisligi (mm)

[ : Yapisma yiizeyi uzunlugui (mm)

esitliginden hesaplanmustir.

2.5. Verilerin degerlendirilmesi (Statistical analysis)

Varyans analizi (ANOVA) ile faktor etkileri tespit
edilmistir. Gruplar arasi fark 6nemli ¢iktiginda, Duncan
testi ile ortalama degerler arasindaki farklar karsilas-
tirllmigtir. Boylece, denemeye alman faktorlerin birbir-
lerine gore basar1 siralamalari, en kiigiik onemli fark
(LSD) kritik degerine gore homojenlik gruplarina
ayrilmak suretiyle belirlenmistir. Veriler, MSTAT-C
paket programinda 0,95 giiven diizeyinde degerlen-
dirilmigtir.

3. BULGULAR (FINDINGS)

Yiizey piiriizliiliigli ve yapigma direncine iliskin aritmetik
ortalama ve standart hata degerieri Cizelge 1’de
verilmigtir.

Yapisma direncine agag tiicrii (AT), besleme yonii (BY),
besleme hiz1 (BH) ve tutkal ¢esidi (TC) etkisine iligkin
Varyans analizi sonuglar1 Cizelge 2’de verilmistir.

Yapigsma direnci degerlerine agag tiirli, besleme yonii,
besleme hizt ve tutkal gesidi faktorleri ile agac tilirli—
besleme hizi, agag tiiri—tutkal ¢esidi ve agag¢ tiirii—
besleme yonii—tutkal ¢esidi karsilikli etkileri istatistiksel
anlamda onemli, diger etkilesimler ise dnemsiz bulun-
mustur.

Cizelge 1. Yiizey pirizliliigii-yapigsma direnci aritmetik ortalama ve standart hata degerleri (Surface roughness-the arithmetic

means and standard errors of bonding strength)

—— >
Agac Tiirii (AT) | Besleme Yénii (BY) Ylflezfye“;fl:“(zl‘{fm) Ya;’:jia Direnci (N/Przm )
L 6 m/dk. (4,86+0,98) 11,56+0,35 9,39+0,21

g(e\s(‘; yoniinde 9 m/dk. (5,1920,13) 10482126 | 8.85:0.19

Covia 12 m/dk. (5,43+0,13) 9.28+0,35 7,93+0,29
L 6 m/dk. (4,66=0,11) 12,21+0,37 10,02+0,24

ﬁ(e\s(‘%y onune ters 9 m/dk. (4,97+0,11) 11,44+0,30 9,54+0,27

12 m/dk. (5,23+0,08) 10,04+0,20 8,75+0,33

o 6 m/dk. (2,79+0,03) 11,12+0,47 9,24+0,26

Eﬁ’\s(‘)s yoniinde 9 m/dk. (3,5620,04) 10342034 | 9,0320,29

Armut 12 m/dk. (3,83+0,05) 9,58+0,30 8,210,36
o 6 m/dk. 2,88+0,03) 10,39+0,35 9,07+0,35

Eﬁ’\s(‘%y Ontine ters 9 m/dk. (3,77+0,04) 9.42+0.46 8.3740.29

12 m/dk. (4,0040,06) 9,00+0,38 7,84+0,41
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Cizelge 2. Yapisma direncine agag tiirii, besleme yonii, besleme hizi ve tutkal ¢esidinin etkisine iliskin Varyans analizi
sonuglari (Variance analysis for the effect of wood type, feeding direction, feed rate, and adhesive type on the
bonding strength)

Varyans kaynagi (Faktorler) P-Degeri
AT BY BH TC AT x BY AT x BH AT xTC | BY x BH
0.0000* | 0.000* 0.000* 0.000* 0.222" 0.003* 0.001* 0.367™
BY x TC | BHx TC |AT x BY x BH|AT x BY x TC|AT x BHx TC| BY x BHx TC | AT x BY x BH x TC
0.026* [ 0,245™ 0.228™ 0,043* 0,103 ™ 0,182 0,180™

Not: * fark 0,95 giiven diizeyinde anlamh, ns fark 0,95 giiven diizeyinde anlamsiz

Agag tiirli, besleme yonii, besleme hiz1 ve tutkal ¢esidi
diizeyinde Duncan testi karsilagtirma sonuglar1 Cizelge
4’te verilmigtir.

Yapigma direnci; agag¢ tiirli diizeyinde cevizde 9,96
N/mm?, armuta 8,98 N/mm? bulunmustur. Kesis yoniinde

En yiiksek yapigma direnci; PVA tutkali ile yapistirilan
ceviz orneklerde (10,84 N/mm?) bulunmus, bunu sirasi
ile PVA tutkali ile yapistirilan armut (9,32 N/mm?), PU
tutkal: ile yapistirilan ceviz (9,08 N/mm?) ve PU tutkali
ile yapistirilan armut (8,63 N/mm?) takip etmistir.

Cizelge 3. Agag tiirii, besleme yonii, besleme hiz1 ve tutkal ¢esidi diizeyinde Duncan testi karsilagtirma sonuglari (N/mm?)
(Comparison results of the Duncan tests for wood type, feeding direction, feed rate, and adhesive type)

Yapisma direnci aritmetik ortalama ve standart hata degerleri
(N/mm?)
Agac tiirii Besleme yonii
Ceviz Armut KY KYT

9,96+0.134 8,98+0.128 9,97+0.12A 8,92+0.128
Besleme hizt Tutkal ¢esidi

6 m/dk 9 m/dk. 12 m/dk. PVA PU

9,99+0,144 | 9,56+0,13~ | 8,83+0,14% | 10,08+0.19* | 8,85+0.12"

Not: Aynt harfler fark olmadigin géstermektedir.

yapilan rendelemede 9,97 N/mm? kesis yoniine ters
besleme yapilarak rendelemede ise 8,92 N/mm? elde
edilmistir. Besleme hiz1 diizeyinde 6/dk besleme hizinda
en yiiksek (9,99 N/mm?), 12 m/dk besleme hizinda ise en
disiik bulunmus olup, 6 m/dk ile 9 m/dk hizlar
arasindaki fark Onemsiz ¢ikmustir (0,95 giiven
diizeyinde). PVA tutkali ile yapistirilan 6rneklerde (10,08
N/mm?) PU ile yapistirilan rneklere (8,85 N/mm?) gére
¢ekme makaslama direnci daha yiiksek bulunmustur.
Agag tiirli—tutkal cesidi ve tutkal c¢esidi—besleme yonii
diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge
4°te verilmigtir.

Tutkal gesidi-besleme yonii etkilesimi diizeyinde; en
yiiksek yapisma direnci kesis yonii ile PVA tutkalinda
(10,76 N/mm?), en diisiik ise kesis yoniine ters besleme
ile PU tutkalinda (8,58 N/mm?) elde edilmistir. PVA-
KYT ile PU-KYT arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmustir.
Agag tlirii-tutkal cesidi ve tutkal c¢esidi—besleme yonii
diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge
4’te verilmistir.

Agag tirii-besleme hiz1 diizeyinde
sonuglar1 Sekil 4’te verilmistir.

karsilastirma

Cizelge 4. Agac tiirii—tutkal cesidi ve tutkal ¢esidi—besleme yonii diizeyinde Duncan testi karsilastirma sonuglar1 (N/mm?)
(Comparison results of the Duncan tests for wood type—adhesive type and adhesive type—feeding direction)

Yapigma direnci aritmetik ortalama ve standart hata degerleri
(N/mm?)

Agag tiirii—Tutkal ¢esidi

Ceviz-PVA Ceviz-PU Armut-PVA Armut-PU

10,84+0.214 9,08+0.168¢ 9,32+0.188 8,63+0.17¢
Tutkal ¢esidi—-Besleme Yonii

PVA- KY PVA- KYT PU-KY PU- KYT

10,76+0.234 9,37+0.208 9,13+0.198 8,58+0.16°
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Agac tiirii-besleme hizi1 etkilesimi diizeyinde; en yiiksek

yapisma direnci 6 m/dk besleme hizi ile cevizde (10,79
N/mm?), en diisiik ise 12 m/dk besleme hizi ile armutta
(8,66 N/mm?) elde edilmistir. 12 m/dk besleme hizinda
rendelenmis ceviz ile armutun her {i¢ besleme hizi
arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmustir.

A

11,0
B
10,0 %

BE6 m/dk. E9 m/dk.
C € ¢

c

Yapisma direnci (N/mm?2)
o0
o

Ceviz Armut

Sekil 4. Agag tiirii-besleme hiz1 etkilesimi (Interaction of wood
species—feed rate)

Aga¢ tlrii-tutkal ¢esidi-besleme yonii diizeyinde
karsilagtirma sonuglart Sekil 5’te verilmistir.

12,0 A

11,0 -—7}7

PVA
b

7

CcD CD

BPU

[any
o
o
!
\

:

©
s}
1
\

8,0 1

Yapisma direnci (N/mm?)

MDY
Ceviz
Sekil 5. Aga¢ tiiri—tutkal ¢esidi-—besleme yoni etkilesimi
(Interaction of wood species—adhesive type—feeding
direction)

MDT ‘ MDY

Armut

Agag tiiri—tutkal ¢esidi—kesis yonii etkilesimi diizeyinde;
en yiksek yapisma direnci mil doniis yOniinde
rendelenerek PV A tutkal ile yapistirilan cevizde (11,23
N/mm?), en diisiik ise mil doniis yOniine ters
rendelenerek PU tutkal ile yapistirilan armutta (8,29
N/mm?) elde edilmistir.

Mil doniis yoniine ters rendelenerek PVA tutkalli ceviz
ile mil doniis yoniinde rendelenen PVA tutkalli armut;
mil doniis yoniine ters rendelenen PU tutkallr ile mil
doniis yoniinde rendelenen PU tutkalli armut; mil doniis
yoniine ters rendelenen PVA ve PU tutkalli ceviz
etkilesimleri arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmugtir.

4. SONUCLAR VE TARTISMA (RESULTS AND
DISCUSSION)

Yiizey piiriizliliigli bakimindan; bigak sayisi, mil ¢api,
devir sayist ve talas kalinligi sabit olmak kaydiyla
besleme hizinin artmasi ile ylizey pirizliligi de
artmaktadir. Ayrica beslemenin kesig yoniinde yapilmasi

halinde piiriizliiliik daha diisiik degerlerdir. Bu bakimdan
elde edilen sonuglar literatiir ile uyumludur [1,5,6].
Besleme hizinin diisiik seviyede olmast halinde yiizey
piriizliliginiin de diisik degerlerde olmasi, birim
zamanda rendelemeye katilan kesiciye diigsen is
miktarinin azalmast ve bdylece kesme Kkalitesinin
artmasindan kaynaklanmis olabilir.

Yapigma direnci bakimindan; ceviz, armuta gore daha
basarilidir. Mil doniis yoniinde yapilan rendelemede
degerlerin daha yiiksek diizeyde olmasi, besleme hizinin
diisiik olmasi ile yapigma direncinin yiiksek degerlerde
c¢ikmasinda ylizey piriizliliginin etkili oldugu
sOylenebilir.

PVA tutkalin PU tutkala gore yiiksek degerlerde yapisma
direncine sahip olmasi benzer ¢aligmalarin sonuglart ile
benzerlik gostermektedir [12,26]. PVA tutkalin basarisi,
yapisma ylizeyini 1slatma yeteneginin ve agag
malzemenin hiicre  bosluklarina  girerek  spesifik
adezyona ilave olarak mekanik adezyon kurma
yeteneginin  yiksek  olmasindan  kaynaklandig:
diigiiniilmektedir.

Sonu¢ olarak, rendelenerek elde edilen yapisma
yiizeylerinde yapisma direncinin 6nemli oldugu
durumlarda besleme hizinin diisiik degerlerde tutularak
islem yapilmasi ve miimkiin oldugu durumlarda, gerekli
is giivenligi tedbirleri alinmak sureti ile beslemenin kesis
yoniinde yapilmasi gerekmektedir. Ayrica agac tiirli—
besleme hizi etkilesiminde armutun ii¢ besleme hizi
arasindaki farkin 6nemsiz ¢ikmasi nedeni ile birim
zamanda daha fazla islemin yapilabilmesini saglamak
i¢in 12 m/dk besleme hizinda rendelenmesi 6nerilebilir.
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