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OZET

Bu calismada, dort kesicili jilet bicak topu ile farkli devirlerde islenmis agag
malzemelerin yapisma performanslari karsilastirilmistir. Bu amagla, Dogu
kaym (Fagus Orientalis Lipsky), saricam (Pinus Sylvestris) ve mese
(Quercus Borealis) odunlarindan hazirlanan deney numuneleri, 4400, 6000,
7800 ve 10000 dev/dak’ da top bicakli kesicilerde islem gordiikten sonra
poliiiretan (Desmodur-VTKA) tutkali ile yapistirilmistir. Daha sonra
numuneler DIN 53255 ve EN 205 standartlarina gére ¢cekme deneyine tabi
tutulmustur. Denemeler sonucunda, en yiiksek yapigsma performansi mese
odununda 10.000 dev/dak’ da elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yapisma direnci, cekme direnci, devir sayisi

THE EFFECT OF NUMBER OF REVOLUTION ON TENSILE
STRENGTH FOR WOOD MATERIALS WHICH HAVE BEEN
GLUED WITH POLYURETAN (DESMODUR-VTKA) GLUE

ABSTRACT

In this study, it has been compared that the bonding performances of wood
materials which have been processed with four cutter head under different
number of revolution. For this purpose, the specimens which were prepared
from beech (Fagus Orientalis Lipsky), pine (Pinus Sylvestris Lipsky), oak
(Quercus BorealisLipsky) wood materials after they have been processed in
the rotation value of 4400, 6000, 7800 and 10000 rpm. and have been glued
with polyuretan (Desmodur-VTKA) adhesive. After than the specimens have
been tested under tension loads according to the principles of DIN 53255
and EN 205. At the end of the tests, the highest bonding performance was
obtained from beech wood with the rotation value of 10.000 cycle.

Key Words: Bonding strength, tensile strength, revolution per minute



Poliiiretan (Desmodur-Vtka) Tutkali H.EFE, L.GURLEYEN
1. GIRiS

Aga¢c malzemelerin ylizey karakteristikleri nihai {iiriindeki kullanim
yerlerinde 6nemli 6l¢iide rol oynamaktadir. Bu husus 6zellikle mobilya ve
dekorasyon elemanlari, doseme, cesitli ahsap aletler gibi iiriinlerde daha da
fazla onem tasir. Aga¢c malzemede yiizey Ozelliklerinden biri olan yiizey
piiriizliiliigiiniin belirlenmesi icin bir ¢cok yontem ortaya konulmustur [1].

Agac malzemelerde diizgiin yiizey, macunlama, vernikleme veya boyama
yaninda tutkallama gibi uygulamalarda da basari sansini artirmaktadir.
Boylece daha az malzeme kullanimi sonucu ekonomik yarar saglanmasi
yaninda vernik, boya ve yapistirma uygulamalarinda da daha olumlu
sonuglar alinabilmektedir.

Aga¢ malzemenin alet ve makinelerle islenmesi (planyalama, frezeleme,
tornalama, zimparalama vb.) sonucu olusacak yiizeylerin diizgiinliigiine gore
parca yiizey kalitesi belirlenerek, isleme asamalarinda olumsuz etkenler
giderilmek suretiyle kalite artirilabilir.

Rendeleme, makinelerde bulunan bicak toplari ve bunlar iizerinde
yerlestirilmis kesicilerin donerek gerceklestirdikleri kesme ve sekillendirme
islemleri olarak tanimlanmaktadir. Kesiciler, bicak toplari iizerine degisken
sayilarda takilir. Takilan bigak sayisi arttik¢ca elde edilen yiizey kalitesi de
iyilesir [2].

Masif aga¢ malzeme, uygun tekniklerle iyi planyalanmis, frezelenmis,
tornalanmis ve zimparalanmis olarak diisiiniilse bile, yiizeyi tizerindeki hiicre
bosluklar1 nedeniyle diizgiin degildir. Islenmis bir aga¢c malzeme yiizeyi
biiyiiteg altinda incelendiginde parcalanmis liflerin ve diger elemanlarin
goriintiisti, daglar arasinda vadiler olusmus gibi bir goriintii verir. Bunlar
ylizeyde ortaya c¢ikan c¢ikinti ve girintilerden meydana gelmis periyodik
dalgalar serisidir. Daga benzetilen ¢ikinti kisimlarin, girintili kisimlarin alt
diizlemine kadar diizeltilmesi, yani girinti ¢ikinti farkliliginin en aza
indirilmesi, diizgiin bir yiizey i¢in gereklidir. Bununla birlikte agag
malzemelerde tam olarak piiriizsiiz bir yiizey elde etmek miimkiin degildir.
Tekstiir farkliliklari, makine veya aletle islemedeki duyarsizliklar mevcut
oldukga piiriizliiliikk de s6z konusu olacaktir [3].

Islenme, is parcasindan mekanik olarak yonga, talas gibi parcalarin
kaldirilmast ile gergeklestirilir. Islenme yontemi ve agac malzeme yapisina
bagli olarak yiizeylerde kalkik, piiriiz, yongali liflilik, kesici izleri, yonga izi
ve lif ayrilmasi gibi rastlantili sekiller olusur. Bunlar tutkallama ve iistyiizey
islemlerini olumsuz yonde etkiler.
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Mobilya elemanlarinda yapisacak yiizeylerin yapigsma direncini, islenmis
yiizeyin diizgiinliigii, kesicinin 6zelligi, devir sayisi, sevk hizi, malzemenin
ve tutkallama ortaminin 6zellikleri etkilemektedir [4].

Yiizey piiriizliiliigii calismalar1 metal endiistrisi ile baslamis, daha sonra agag
isleri endiistrisine girmistir. Bu maksatla kullanilan makine ve yontemler
giderek gelistirilmektedir. Giiniimiize kadar denenmis yontemlerden
dokunmali igneli tarama yontemi daha uygun bir metot olarak kabul
edilmektedir [4].

Froblom, “Yiizey Kalitesi Bakimindan Aga¢ Malzeme Yiizey Diizgiinliigii
Deneyi” konulu calismasinda; rendelenmis ve zimparalanmis goknar, mese
ve sert kiraz odunlarinda gorsel ve dokunmali yiizey Ol¢ciim metotlar:
sonuglarinin birbirleri ile uyumlu oldugunu gostermistir [5].

Giirleyen, “Mobilyada Kullanilan Masif Aga¢ Malzemelerde Yiizey
Diizgiinliigiiniin Karsilastirilmasi1” konulu yiiksek lisans tez calismasinda
masif aga¢c malzemelerin kesicilerle islem gordiikten sonra yiizey
diizgiinliigiiniin ~ karsilastirilmasint  amaglamistir.  Sonu¢  olarak; teget
kesitlerde radyal kesitlere gore, dort bicakli rendelemede iki bicakli
rendelemeye gore daha diizgiin yiizeyler elde etmistir. Kesme yonii ve kesici
tiiri etkilesimleri ise istatistiksel anlamda 6nemsiz ¢cikmistir [6].

Mobilya elemanlarinda ahsabin yapisma direnci iizerinde, islenmis ahsap
malzemenin yiizey diizgiinliigii, is parcasinin sevk hizi, makinenin kesici
sayisi, devir sayisi, malzemenin yapisi ve kullanilan tutkal 6zelliklerinin
etkili oldugu tespit edilmistir [7].

Baykan, ‘“Rendelenmis ve Zimparalanmis Masif Mobilya Yiizeylerinde
Yiizey Piiriizliiliiklerine liskin Arastirmalar” adli calismasinda agac tiirii ve
isleme tekniklerine gore yiizey piiriizliliklerini karsilagtirmistir. Sonug
olarak; Dogu kayimi odununun saricam odununa gore, teget kesitin radyal
kesite gore daha piiriizsiiz ylizey olusturdugu belirlenmistir. Ayrica
rendeleme ve zimparalama kalitesi lizerinde besleme hizinin ve rutubet
artisinin da etkili oldugunu saptamistir [8].

Dolu hiicre teknigi kullanilarak tanalit CBC maddesi ile emprenye edilen
saricam odunlarindan elde edilen Ornekler Desmodur-VTKA tutkaliyla
yapistirllmigtir. Deney ornekleri ¢ekme direnci deneyine tabi tutuldugunda
emprenye edilmis numunelerde yapisma direncinin daha az oldugu
gozlenmistir [9].
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Dogu kayini, sarigam ve sapsiz mese odunu numuneleri Desmodur-VTKA
tutkali ile yapistirildiktan sonra klimatize etme, soguk suda bekletme,
kaynatma ve miinavebeli kaynatma islemlerinden gegirilerek, ¢ekme ve
makaslama direnci deneylerine tabi tutulmustur. Denemeler sonucunda,
Desmodur-VTKA tutkalinin kuru veya rutubetli i¢ ve dis mekanlarda
kullanilabilecegi agiklanmistir [10].

Liu, tarafindan iireformaldehit recinesi % 1-2 polivinil alkol ve % 10-15
amonyum ile modifiye edilmistir. Serbest formaldehit miktar1 modifiye
edilmis tutkalda % 3, karisimsiz tutkalda ise % 5 ¢ikmistir. Cekme direnci
deneyi sonuglarina gore; modifiye edilmis tutkalla yapistirilan deney
orneklerinde yapisma direncinin arttigi gozlenmistir [11].

Shen’e gore, iireformaldehit tutkalinin suya karsi direncinin arttirilmasi
amactyla, polivinil alkol ve melamin ile modifiye edildikten sonra,
tutkaldaki serbest formaldehit miktarinin azaldigi, cekme direnci degerlerine
gore yapisma direncinin arttigi bildirilmistir [12].

Planya, serit testere ve daire testere makinelerinde, saricam, Dogu kayimi ve
mese odunlarindan hazirlanan deney numuneleri PVAc tutkali ile
yapistirilarak ¢ekme deneyine tabi tutulmustur. Sonu¢ olarak, en yiiksek
yapisma direnci daire testerede daha sonra planya ve serit testerede elde
edilen yiizeylerde, agac tiirlerinde ise en yiiksek yapisma direnci sirasiyla;
Dogu kayini, mese ve cam odunlarinda tespit edilmistir [13].

Dogu kayini, sapsiz mese ve saricam odunlarindan hazirlanan deney
ornekleri Klebit 303, Kleiberit 305, Siiper Lackleim 308 tutkallariyla
yapistirilarak ¢cekme deneyi uygulamistir. Deney sonuglarina gore; en yiiksek
cekme direncini Klebit 303 tutkali ile Dogu kayini (8.980 N/mm?) ve sapsiz
mese (8.950 N/mm’), en diisik cekme direncini ise Siiper Lakleim 308
tutkali ile sapsiz mese (5.018 N/mm®) ve Klebit 303 tutkal ile saricam
(5.018 N/mm?) odunlarinin verdigi tespit edilmistir [14].

Saricam, sedir, akasya ve mese odunlarindan hazirlanan 6rnekler ST10,
ST10 + %10 iireformaldehit (UF), ST10 + %20 (UF), ST10 +%30 (UF)
karisimlartyla yapistirildiktan sonra ¢cekme deneyi uygulamistir. En yiiksek
yapisma direnci, %20 (UF) modifikasyonuyla yapistirilmis akasya odununda
elde edilmistir [15].

Saricam, sedir, akasya ve mese odunlari polivinil asetat dispersiyonu
(VB20), VB20 + %10 iireformaldehit (UF), VB20 + %20 (UF), VB20 +
%30 karisimlariyla yapistirildiktan sonra ¢cekme deneyine alinmiglardir. En
yiiksek yapisma direnci %10 (UF) modifikasyonuyla yapistirilmis mese
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odununda, en diisiik yapisma direnci ise modifikasyonsuz VB20 tutkal ile
yapistirilmig akasya odununda elde edilmistir [16].

Sentetik esash agac tutkallarinda, modifikasyonun yapisma direncine etkileri
incelenmis, en yiiksek yapisma direnci kayin odununda, iireformaldehit (UF)
+ %50 melaminformaldehit (MF) tutkali ile standart atmosferde elde
edilmistir. En diisiik yapisma direncini ise ¢am odununun (UF) + %15
fenolformaldehit (FF) tutkali ile kaynatma deney sartinda verdigini
bildirilmistir [17].

Uygulamada kesici devir sayilart ¢esitli nedenlerle farkliliklar
gostermektedir. Ideal devir sayisinin yiizey kalitesine etkisi endiistride
yaygin olarak kullanilan aga¢ malzemeler iizerinde yeterli diizeyde
arastirilmamustir.

Bu calismada ise, ayni kesicilerle farkli devirlerde islenmis aga¢ malzemeler
politiretan (Desmodur-VTKA) tutkali ile yapistirilarak, DIN 53255 ve EN
205 standartlarina gore ¢ekme deneyine tabi tutulmus ve yapisma direngleri
karsilagtirilmstir.

2.MATERYAL ve METOT
2.1. Aga¢c Malzeme

Masif aga¢ malzeme; estetik goriiniimii, dogal tekstiirii, kolay islenmesi ve
diizgiin ylizey vermesi, iistylizey islemlerine uygun olmasi, insan sagligina
zararli formaldehit ve formik asit gibi emisyonlarin olusmamasi nedenleriyle
mobilya iiretiminde genis Olciide tercih edilmektedir. Masif mobilya
iiretiminde yaygin olarak kullanilan aga¢ malzemelerden Dogu kayini,
saricam ve mese odunlart bu arastirmada deneme malzemesi olarak
secilmislerdir.

Dogu kayini, her cesit mobilya, merdiven, parke, dilme ve soyma
kaplama, tasit kasast gibi bir ¢ok yerde kullanilmaktadir. Kimyasal
boyalarla degisik renklerde boyamaya elverislidir. Her cesit vernik basari ile
uygulanabilir. Dogu kayini, tornacilik ve oymacilik islerinde de yogun olarak
kullanilir. Civi, vida ve tutkal tutma yetenegi yiiksektir [18].

Sarigam, mobilya ve kapi pencere islerinde, tavan ve taban dosemesinde,
lambri ve tavanlarin alt konstriiksiyonlarinda, gemi dekorasyonunda yaygin
olarak kullanilmaktadir [18].
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Mese, dayanikli bir aga¢ malzeme oldugundan, dograma ve mobilya
alaninda asinmaya karsi {stiin direnci nedeniyle merdiven ve parke
yapiminda, masif ve kaplama olarak her ¢esit mobilya ve dekorasyon isinde
uygulanmaktadir [18].

2.2. Tutkal

Iki veya daha fazla elemam fiziksel ve/veya kimyasal bir islem sonucu
birbirlerine mekanik olarak baglayan gereclere tutkal denilmektedir. Mobilya
endiistrisinde farkli amaclar icin gesitli tutkallar kullanilir.

Politiretan (Desmodur VTKA), piyasada daha ¢ok montaj islerinde tercih
edilen, ¢oziicii icermeyen tek bilesenli poliliretan esasli ve nem kiirlenmeli
bir yapistiricidir. Desmodur VTKA tutkali aga¢c malzeme, metal, polyester,
tas, seramik, PVC ve diger plastik yiizeylerde kullanilabilmektedir. Deniz ve
g0l vasitalarinda, binalarin dis cephe, metal ve tahta kisimlarinin montaj ve
onarimlarinda, konut banyo ve mutfaklarinda, buharli ortamlarda c¢alisan
atolye ve fabrikalarda tercih edilmektedir [19].

Yogunlugu 20 °C de 1,11 £ 0,02 g/ cm” , viskozitesi 25 °C de 3300 — 4000
cps olup, 20 °C sicaklik ve %65 bagil nem ortaminda 30 dakikada
sertlesmektedir. Ambalaj viskozitesinde yapistirilacak yiizeylerden, emiciligi
yiiksek olana siiriilmesi ve kurumus satihlarin hafifce nemlendirilmesi
onerilmektedir [20].

2.3 Top Bigak Kesiciler

Is parcalarinin yiizeylerini diizgiin rendeleme, Sl¢iisiinde temizleme, kordon
ve lamba ag¢ma islemlerinde, diiz veya profilli top bicaklar kullanilir.
Makinenin miline takilan top, planya makinesinin milinde oldugu gibi, 6zel
sitkma diizenleri yardimiyla bigaklar1 baglamaya yarar. Isin geregine gore
degisik kalinlikta toplar kullanilir. Top ve bicak agiz genislikleri genellikle
20-150 mm arasinda degisir; bigak sayilar iki, ii¢ veya dort olabilir. Lamba
ve kinig kosesi gibi liflerin kirtlmamasi i¢in, bazi toplarda on kesici bicaklar
da bulunmaktadir [21].

Denemelerde sikistirilmis karbon c¢eliginden iiretilmis freze topunun capi 85
mm olup, lizerindeki jilet bicagin bileme acis1 ise 40° dir. Kullanilan top ve
kesici takimi Sekil 2.1’de gosterilmistir.
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Sekil 2.1. Top bigak kesicisi
2.4. Deney Numunelerinin Hazirlanmasi
Agac tiirii ve devir sayisi, i¢in 10’ar adet olmak iizere toplam 3 x 4 x 10 =

120 adet numune hazirlanmistir. Hazirlanan numunelere ait geometrik
boyutlar Sekil 2.2’de verilmistir.

Sekil 2.2. Deney numunesi (mm)

Mese, kayin ve cam malzemeler, yatay freze makinesinde 4400, 6000, 7800
ve 10000 dev/dak’ ik devir sayilarinda top bigak tipi kesicilerle islendikten
sonra poliliretan tutkali ile yapistirilmistir. Frezeleme isleminde malzeme
ilerleme (besleme) hiz1 5 m/dak olarak sabit tutulmustur.

Agac malzemeler Ankara Siteler piyasasindan rassal secim (randomly
selected) yontemiyle 1. sinif kerestelerden temin edilmistir. Lata halindeki
malzemeler kaba Olgiilerinde kesilerek havalandirilan ve direk giines 15181
almayan bir ortamda aralarina goknar istif latalar1 konularak istiflenmisler ve
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6 ay siireyle bekletilmislerdir. Bu durumda hava kurusu denge rutubetine
ulagsmis olan taslaklardan, EN 205 esaslarina uyularak deney numuneleri
hazirlanmustir [22].

Tutkallama isleminde, tutkal yapisma yiizeylerine ortalama 150 * 10 g/m’
hesabiyla siiriildiikten sonra mekanik yontemle presleme yapilmistir. Pres
basinct 0.2 N/mm* uygulanmistir. Numuneler sikistirilmis halde 1 saat
sireyle  bekletilmis ve birlestirme islemi tamamlanan pargalar
kondisyonlama islemine alinmistir.

2.5. Kondisyonlama islemi

Deney numuneleri, deney Oncesi kondisyonlama islemine tabi tutulmustur.
Bu maksatla 20 + 2 °C sicaklik ve % 65 £ 5 bagil nem ortaminda bir ay siire
ile bekletilerek denge rutubetine (%12) gelmeleri saglanmistir. Son alt1 saat
aralik ile yapilan oOlctimlerde degismez agirliga ulastiklart belirlendikten
sonra gruplar halinde denemelere alinmiglardir. Agirlik 6lciimleri 0.001 g
duyarlikli analitik terazi ile yapilmistir. Bu islem icin TS 2471’ de belirtilen
esaslara uyulmustur [20].

2.6. Deneylerin Yapihis1i

Deneyler, Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi —malzeme
laboratuarinda, 4 tonluk Universal Test Cihazinda DIN 53255 ve ASTM D
1037 esaslarina uyularak yapilmistir. Yiikleme hizi 2 mm/dak olarak sabit
tutulmustur. Deneylerde kuvvet uygulama ekseni ile deney numunesi
ekseninin ayn1 diisey dogrultuya gelmesine dikkat edilmistir [23, 24].

Her bir deney numunesinin kirilma anindaki maksimum kuvvet, makinenin
kadranindan okunarak Newton (N) cinsinden kaydedilmistir. Sekil 2.3’de
cekme deney diizenegi goriilmektedir.
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Metal sikma pabuclar:

b| Yapisma yiizeyi — Deney
orneg
a1

Metal sikma pabucl

b

Sekil 2.3. Cekme Direnci Deney Diizenegi.
2.7. Gerilme Analizleri
Deneylerde, makine gostergesinden okunan maksimum yiik (Fmax),

degerleri, mukavemet eden yapisma yiizeyi alanina (A) boliinerek yapisma
(kayma gerilmesi) direnci (1) elde edilmistir.

t=Fmax/A (N/mm? (D
Burada mukavemet gisteren yapigma yiizey alani (A);

A=axb (mm?) (2)
a = Yapisma yiizeyi uzunlugu (mm)

b = Yapisma yiizeyi genisligi (mm) seklinde hesaplanmistir.

2.8. istatistiksel Degerlendirme

Dort kesicili jilet bigak topu ile islenmis masif aga¢ malzemelerde devir
sayisinin yapigma performansina etkilerini belirlemek i¢in, 3 agag tiirii ve 4
farkli devir sayisi ile olusturulan 10’arli 6rneklem gruplari, statik yiik altinda
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cekme (kayma gerilmesi) deneyine tabi tutulmustur. Denemeler sonunda
elde edilen (3x4x10) 120 6l¢iim istatistiksel islemlere sokulmustur.

Deneme gruplarina ait her bir faktoriin ve bunlarin ikili etkilesimlerinin
yapisma direncine etkisi ¢coklu varyans analizi ile belirlenmis, farkliliklarin
anlamli ¢ikmasi halinde, bu farkliliklarin agac tiirleri ve devir sayilari
arasindaki onemi i¢in “en kiiciik onemli fark” LSD testi uygulanmustir.

3. BULGULAR

Dort kesicili jilet bigak topu ile islem gormiis masif agac malzemelerde,
devir sayisinin yapisma performansina etkilerini belirlemek amaciyla
yiiriitiilen denemeler sonucunda elde edilen yapisma direnci degerleri Tablo

3.1’de, varyans analizi sonuglari ise Tablo 3.2’de verilmistir.

Tablo 3.1. Deneyler sonucunda elde edilen yapigma direnci degerleri

(N/mm?).
AGAC\(‘ NUMUNE NO
dev/da
TURD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
> (4400 |19 19 17,5 | 18,5 | 18,5 | 17,5 |17,5 |17,5 | 17,5 | 18,5
5 6000 [21,5 |20 |22 |21 21,5 120 |20 |22 |21,5 |20
& 7800 |18 17,5 | 18,5 | 17,5 | 19 17,5 | 17,5 { 19,5 | 19,5 | 18
3:) 10000 |23,5 (20,5 (19 |20 |23 |20,5 |21 |22 (22 |23
— | 4400 |23 23,5 )25 |[24,5[19 24,5 |23 19 |23,5 |23
= & [6000 [235 24,5 (22,522,524 [23 [25 [22 [22 235
’8 ~ (7800 |20 (22,5022 [21,5[17 [22,5]23 [24 [22 [225
o) § 10000 {20 |26 [24,5 |25 |22,5 (22,5 |25 |24 |25 |23,5
4400 |19,5 |19 |23 |23,5 |19 17,5 |23,5 | 17,5 | 24,5 | 18,5
M [6000 |25 (235 (225 |24 |24 |25 |24 235 |24 215
E{j‘” 7800 |21 [21,5 |21 |20,5|22,5(|20 |23 19 |23,5 |21,5
= 10000 |25 24,5 (20 |25,5 |23 |26,5 |22 [22,5|21,5 |22
Tablo 3.2. Varyans analizi sonuglari
Varyans Serbestlik | Kareler | Kareler | Hesaplanan 'Alfa Tipi Hata
Kaynaklar1 Derecesi Toplam | Ort. F Degeri Ihtimali P < 0.05
Agac Tiirii 2 106.239 53.119 22.6653 0.0000
Devir Sayisi 3 41.529 13.843 5.9067 0.0009
A.T.XD.S. 6 59.211 9.869 4.2108 0.08
Hata 108 253.113 2.344 - -
Toplam 119 460.092 - - -

Varyans analizi sonuglarina gore, jilet bicak topu ile islenmis agag
malzemelerin yapigsma direncine, agag tiirii ve devir sayisinin etkileri 0.05
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hata olasilig: ile istatistiksel olarak anlamli, bunlarin ikili etkilesimi ise
Onemsiz bulunmustur.

Devir sayis1 dikkate alinarak, agag tiirlerinin yapisma direncine etkilerine ait
ortalamalarin LSD kritik degeri 0.7166 i¢in karsilastirilmast ve olusturulan

homojenlik gruplar1 (HG) Tablo 3.3’ de verilmistir.

Tablo 3.3. Agag tiiriine gore yapigsma direnci ortalama degerleri.

- . YAPISMA DIRENCI (N/ mm?)
AGAC TURU S HG
SARICAM 19,72 B
DOGU KAYINI 2291 A
MESE 22,24 A

LSD £ 0.6786 X: Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu

Buna gore, agac tiirleri arasinda basar1 siralamasi; Dogu kayini, mese ve
saricam seklinde cikmustir.

Devir sayisinin yapisma direnci tizerindeki etkilerine ait ortalamalarin LSD
0.8275 kritik degeri icin karsilastirma sonuglar1 ve olusturulan homojenlik

gruplar1 (HG) Tablo 3.4’de verilmistir.

Tablo 3.4. Devir sayisina gore yapisma direnci ortalama degerleri

DEVIR SAYISI YAPISMA DIRENCi (Nfmm?)
(dev/dak) X) HG
4400 20,47 B
6000 20,52 B
7800 22,06 A
10000 22,64 A
LSD £0.7836

Bu sonugclara gore, en yiiksek yapisma direnci 10.000 dev/dak ’da en zayif
yapisma direnci ise 4.400 dev/dak "da elde edilmistir. Ayrica 4.400 ile 6.000
ve 7800 ile 10000 dev/dak ’lar arasindaki farklar bilimsel anlamda 6nemsiz
cikmustir.

4. SONUC ve ONERILER

Ortalama yapisma direnci degerleri, Dogu kayiminda 22.91 N/mm®, mesede
22.24 N/mm”* ve saricamda 19,17 N/mm® olarak bulunmustur. Dogu kayini
ile mese odunu arasindaki fark istatistiksel anlamda ©6nemsiz g¢ikmistir.
Yogunlugu fazla olan halkali traheli mese ve halkali daginik traheli Dogu
kayini odunlar1 daha iyi yapisma direngleri vermislerdir. Yogunlugun fazla
olmasi, birbirine temas eden yiizey alaninin biiyiimesine ve yapigmaya
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katilan molekiil miktarinin fazlaligina, dolayisiyla molekiillerin birbirine
daha fazla adezyon kuvveti olusturarak yapismasina sebep olmus olabilir.
Ayrica, yogunlugu fazla olan agaglarda, aga¢ malzemenin seliiloz
molekiilleri ile tutkalin hidroksil gruplart (OH) arasinda olusan hidrojen
kopriilerinin daha fazla oldugu diisiiniilmektedir.

Kayin odununun halkali daginik traheli, homojen yapisi, yapisma esnasinda
mekanik adezyonu artirici bir etki yaparak yapigsma performansini artirmis
olabilir. Buna gore, mobilya endiistrisinde iyi bir yapigsmanin beklendigi
durumlarda, oOncelikle kayin odunu, daha sonra ise mese odununun
kullanilmasi onerilebilir.

Devir sayisina gore yapilan karsilastirmalarda ise, devir sayisi arttikca
yapisma direncinin de orantili bir sekilde arttig1 gozlenmistir.

Makine kesicileri ile aga¢c malzemenin islenmesinde, makine icin miimkiin
olan en yiiksek devirde islem yapilmasi diizgiin bir yiizey, iyi bir yapisma
ayrica iist yiizey islemlerinin kalitesi agisindan faydali ve uygun olacaktir.
Bu aragtirma sonuglarinin literatiirle (4,7,8,[10],[14] celismedigi, aksine
farkli degerlendirme acilarindan paralellik gosterdigi ifade edilebilir.

Farkli agac tiirleri ve degisik tutkal ve tutkal varyasyonlar1 kullanilarak
benzeri ¢alismalarin yapilmasi, uygulayicilara sayisal veri tabani olusturmasi
acisindan yararli olabilir. Ayrica, besleme hizi ve kesici sayisi bagimsiz
degisken olarak alinarak, yiizey piiriizliliigii ve yapisma direnci ile ilgili
calismalar yapilabilir.
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