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Ozet: Bu galisma 1s1l islem uygulanmis bazi agac malzemelerde PVAc-D4 tutkalimn yapisma direncini belirlemek icin
yapilmustir. Bu maksatla Dogu kayim (Fagus orientalis L.), sapsiz mese (Quercus petraea L.), saricam (Pinus sylvestris L.) ve
kara kavak (Populus nigra L.) odunlar1 150, 175 ve 200 °C’de 2 saat, toplam 38 saat siiren 1s1l isleme tabi tutulduktan sonra
hazirlanan 6rnekler PVAc-D4 tutkali ile BS EN 204’e gore hazirlanmig ve BS EN 205’e gore yapisma direngleri belirlenmistir.
Sonug olarak; 1s1l igleme tabi tutulan drneklerde kontrol drneklerine gore liflere paralel yapisma direnci genellikle diigerken, en
yiiksek 150 °C’de 1s1] isleme tabi tutulan sapsiz mesede (15,97 N/mm?), en diisiik 200 °C’de 1s1l igleme tabi tutulan kara kavakta
(4,10 N/mm?) elde edilmistir. Buna gére 1s1l islem uygulanmis aga¢ malzemelerin, PVAc- D4 tutkali ile yapistirilmasinda sapsiz
mese odunu daha iyi sonuglar verebilir. Ayrica, degisik 1s1l islem kosullar1 ve metotlar1 aragtirilarak, yapisma direnci kayiplari
minimize edilebilir.

Anahtar kelimeler: Isil islem, Yapisma direnci, Aga¢ malzeme, PVAc-D4

Determination of bonding strength in heat treated some wood materials

Abstract: This study was carried out to determine the bonding strength of PVAc-D4 adhesive in the heat treated for some wood
materials. For this purpose, bonding strentgh of the Oriental beech (Fagus orientalis L.), oak (Quercus petraea L.), scots pine
(Pinus sylvestris L.) and poplar (Populus nigra L.) woods was determined according to BS EN 205 after the samples were
subjected to heat treatment of 150, 175 and 200 °C for 2 hours, for total 38 hours and prepared with PVAc-D4 glue according to
BS EN 204. As a result, bonding strength of parallel to grain of the control samples subjected to heat treatment generally
decreased. The highest bonding strength of parallel to grain was obtained for oak samples subjected to heat treatment at 150 °C
(15,97 N/mm?), the lowest bonding strength of parallel to grain was obtained for poplar samples subjected to heat treatment at
200 °C (4,10 N/mm?). Accordingly, oak may give better results for bounding with PVAc- D4 glue of wood materials subjected
heat treatment. In addition, losses of bounding strength may be minimized with investigating different methods and heat

treatment conditions.
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1. Giris

Aga¢ malzemenin ger¢ek anlamda ve bilimsel olarak
isitilarak modifiye edilmesi ilk olarak Stamm ve Hansen
(1937) tarafindan yapilmistir. Isil islem sayesinde agag
malzemede biyolojik dayaniklilik artmakta ve boyutsal
stabilizasyon saglanmaktadir. Bu alanda yapilan ¢alismalar
ozellikle 1990’11 yillardan sonra Finlandiya, Hollanda ve
Fransa'da bilim adamlan tarafindan daha ayrintili olarak
gergeklestirilmis olup son 10-15 yilda yogunlagmistir.
Giliniimiizde 1s1l islem ya da piyasada yaygin olarak bilinen
adiyla “ThermoWood” uygulamasi Avrupa'nin birgok
iilkesinde degisik isim ve yontemle gerceklestirilmektedir.
Bunlar; aga¢ malzemenin 1sitilmasi igin buhar kullanilan
Finlandiya (Thermowood) yontemi, Hollanda buhar ve sicak
havanin birlikte kullanildigi Plato yontemi, Fransiz
(Rectification) inert gaz kullanilan yontem ve sicak yag
kullanilan Alman (OHT) yontemidir. Bunlarla birlikte cogu
onemli; teorik ve bilimsel c¢aligmalar Finlandiya Teknik
Aragtirma  Merkezi (VTT) tarafindan  yapilmistir.
Giliniimiizde ise yaygin olarak kullanilan Thermowood
yontemidir (Mayes, Oksanen, 2002; Ozcifci vd., 2009;
Korkut 2009).

Agac malzemeye uygulanan 1sil islem sartlarma ve
yontemlerine bagl olarak denge rutubet miktari azalirken
genellikle mekanik direnglerde azalmalar meydana
gelmektedir (Kolmann ve Schneider, 1963; Viitanen vd.,
1994). Bununla beraber 1s1l islem sonucunda hiicre duvari
ve ekstraktif maddelerin degrade olmasi ile agag
malzemenin kimyasal yapis1 da degisiklige ugramaktadir
(Tjeerdsma vd., 1998; Sivonen vd., 2002). Dezavantaj
olarak degerlendirilen bu durum 1s1l islem uygulanmis agag
malzemenin kullanim yerini sinirlamaktadir (Rapp, 2001).
Yapisma direnci ve 1sil iglemle ilgili bazi ¢alismalar
asagidaki gibidir:

Altinok (2002) sarigam, Dogu kayini, mese ve akasya
odunlarindan hazirlanan odun &rneklerini 20, 40, 60 ve
80°C’lik ortamlarda iki saat beklettikten sonra liflere paralel
¢ekme deneyi uygulamistir. Deney sonucunda PVAc ve UF
tutkalli deney Orneklerinde sicaklik arttikga yapisma
performansinin azaldigi, azalma miktarinin UF tutkallarinda
PVAc tutkallilara ve akasyada diger agac tiirlerine goére
daha kii¢iik oldugu tespit edilmistir.

Ozcifci vd., (1997), Dogu kayini, sarigam, sapsiz mese
odunlarindan hazirlanan deney orneklerinin
yapistirtlmasinda, Desmodur-VTKA tutkali kullanarak;
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klimatize etme, soguk suda bekletme, kaynatma ve
miinavebeli kaynatma islemlerinden sonra ¢ekme ve
makaslama direnci deneyine tabi tutmuslardir. Sonug olarak
en yiiksek ¢ekme direnci kontrol drneklerine gore sapsiz
mesede 24 saat soguk suda bekletme sonucunda (11,73
N/mmz) elde etmistir. Ayrica uzun siireli miinavebeli
kaynatma igleminin sonunda yapisma noktalarinda ortalama
%50 direng kayb1 oldugu belirlenmistir. Desmodur-VTKA
tutkalinin kuru veya rutubetli i¢ ve dig mekanlarda
kullanilabilecegi agiklanmigtir.

Atar ve Ors (1999), Klebit 303, Kleiberit 305.0 ve Siiper
Lackleim 308 tutkallar ile yapistirilan Dogu kayini, sapsiz
mese ve saricam odunlarinda en yiiksek liflere paralel
yapisma direncinin siras1 ile Klebit 303 tutkalinin
kullanildigr Dogu kaymi ve sapsiz mesede, en diisiik ise
Stiper Lackleim 308 tutkalinin kullanildif1 sapsiz mese ve
Klebit 303 tutkalinin kullanildigi sarigamda elde etmislerdir.

Sogiitlii ve Dongel (2007), PVAc-D3, %S5 sertlestirici
ilavesiyle gii¢lendirilmis ¢ift bilesenli PVAc-D4 ve
poliiiretan tutkallar ile yapistirilmis akasya, armut, kestane,
sapsiz mese ve Toros sediri odunlarindan hazirlanan
orneklerde liflere paralel yapisma direncini; en yiiksek
PVAc-D4 tutkali ile akasya (14,418 N/mm?), en diisiik ise
PVAc-D3 tutkali ile Toros sedirinde (6,249 N/mm?)
belirlemislerdir.

Ors vd. (2000), baz1 agac malzemeleri emprenye ederek
yapigsma direnci degerlerini belirlemis ve en yliksek degeri
daldirma yontemi ve Tanalit-CBC ile emprenye edilen Dogu
kayminda Klebit tutkali 303 ile (11.84 N/mm?), en diisiik
degeri vakum yontemi ve Tanalit-CBC ile emprenye edilen
saricam odunda kleberit 305.0 tutkali ile (3.1 N/mm?)
belirlemislerdir.

Ors vd., (1999), Saricam (Pinus sylvestris L.), Dogu
kaymi (Fagus orientalis L) ve Sapsiz mese (Quercus
petraea L.) agac malzemelerde D-VTKA tutkal ile kenarlar1
masifli ve masifsiz yonga levha ve lif levhalar PVAc tutkali
ile birlestirilen kavelanin yapigma direngleri
belirlemiglerdir. En yiiksek yapigsma direnci, Dogu kayini
odununda enine yonde (4.403 N/mm?), en diisiik kenarlari
masifli lif levhalarda (5.818 N/mm?) elde edilmistir.

Atar vd., (1999), sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu
kayimmi (Fagus orientalis L.), disbudak (Fraxinus excelsior
L.) ve sapsiz mese (Quercus petraea L.) ahsap malzemeleri,
NaOH + H,0,, NaOH + Ca (OH), + H,0,, HCLO ve HCL
¢ozeltileri ile renklerini agtiktan sonra PVAc tutkal ile
yapisma direnglerini belirlemislerdir. Yapisma direnci en
yiiksek sirasiyla; Dogu kayini, disbudak, sapsiz mese ve
sarigamda elde edilmistir.

Chow (1971), 1s1l islem uygulanmis aga¢ malzemelerin
PF tutkali ile baglanmasi sonucu kaplamalarin makaslama
direnci 6zelliklerini incelemis ve ¢alisma sonunda muamele
zamani ve sicaklig arttik¢a odunda yapigma performansinin
basarisiz olma ihtimalinin arttigi ve yapigsma direncinde
belirli oranlarda diisiislerin oldugunu belirtmistir.

Change ve Keith (1978), UF tutkaliyla Kavak, Kaym,
Akgaagac ve Karaagac odunlarma 1sil iglem uygulayarak
yapistirmis ve kavak odununun diger orneklere gore daha
iyi performans gosterdigini ancak muamele sicakligi ve
zamani artarken yapigma performansimnin  azaldigini
belirtmislerdir.

Bengtsson vd., (2003), 1s1l islem uygulamasinin ¢am ve
ladin malzemelerin yapisma performansina etkisini
belirlemek igin yaptiklart ¢alismada fenol resorsinol
formaldehit (PRF) ve polivinilasetat (PVAc) yapistiricilar

kullanarak elde edilen gluelam Ornekleri, 5 saat siireyle
220°C’de muamele ederek yapisma performanslari
belirlemiglerdir. ~ PVAc  ile  baglanan  6rneklerin
performansinda ciddi oranlarda diislis oldugu gozlenirken
PRF ile yapistirilan Orneklerin daha iyi bir performans
verdigi belirtilmistir.

Bu calismanin amaci, endiistride
kullanilan aga¢ malzemelerin 1s1l
sonucunda  yapisma  Ozelliklerinde
degisimlerin belirlenmesidir.

yaygin olarak
islem uygulamasi
meydana  gelen

2. Materyal ve yontem
2.1. Aga¢ malzeme

Bu calismada; endiistride yaygin olarak kullanilan Dogu
kayin1 (Fagus orientalis L.), sapsiz mese (Quercus petraea
L.), kara kavak (Populus nigra L.) ve sarigam (Pinus
sylvestris L.) odunlart kullanilmistir. Tamamen tesadiifi
yontemle segilen ve satin alinan aga¢ malzemenin se¢iminde
kerestenin kusursuz olmasina, normal biiylime gostermis,
liflerinin  diizgiin, budaksiz, ardaksiz, reaksiyon odunu
bulunmayan, mantar ve bdcek zararlarina ugramamis
olmasina 6zen gosterilmistir.

2.2. Tutkal

Calismada; yapistirict  olarak, PVAc-D4 tutkali
kullanilmustir.  Uretici  firma tarafindan tutkalin teknik
ozellikleri; yogunlugu ~1,12 g/em®, viskozitesi (20°C)
13000£2000 mPa, pH degeri ~3, jellesme zamam 6-10
dakika, tebesirlesme noktasi +5°C, donma direnci -30°C,
sertlestirici orami %35 (Turbo-Hardener 303,5), kullanim
miktar1 180-200 g/m? uygulama sekli firca ya da silindirli
stirme makinesi, depolama siiresi ~12 ay, presleme siiresi;
20°C’de 15 dakika, 50°C’de 5 dakika, 80°C’de 2 dakika
olarak verilmistir (Kleiberit, Aktif Yapistirict ve Kimya
Sanayi Ticaret A.S Katalogu, 2013).

2.3. Isil islem uygulamast

Hava kurusu halde satin alinan aga¢ malzemeler
oncelikle radyal x teget x enine kesitleri icerecek sekilde
kaba olgiilerde (22x120x900 mm) kesildikten sonra sicak su
buhar1 korumasi altinda her bir agag¢ tiirli i¢in ayr1 ayr
thermowood yontemine gore 1sil isleme tabi tutulmustur.
Taslak levhalara toplamda 38 saat siiren muamelede 150,
175 ve 200°C’de 2 saat 1s1l islem uygulanmistir. Bu
maksatla firin igerisine dizilen deney pargalar1 arasina yine
ayni agag tlirinden masif ¢italar yerlestirilerek levhalarin
lizerine sekil degisikliklerini engellemek i¢in metal
plakalardan agirliklar yerlestirilmistir. Firin ¢alistirilirken ve
calisma esnasi boyunca igerisine belirli araliklarla (200
saniye araliklarla 5 saniye boyunca 2 barlik) 100 °C+3’de su
buhar verilerek aga¢ malzemenin hem ani kurumasi ile
kars1 karsiya kalacagi i¢c ve yiizey catlaklari engellenmis
hem de firin igerisindeki aga¢ malzemenin yanmasi
engellenmistir. Isil islem uygulamasinda; ilk agamada firin
sicakligi oda sicakligindan 6 saatte 100°C’ye; sonra 12
saatte 130°C’ye; sonra 6 saatte 150, 175 ve 200°C’ye
cikartildiktan sonra burada hedeflenen sicaklikta 2 saat
bekletilmis ve daha sonra firin 12 saatte sogutularak
malzemeler kondiisyonlanmis ve malzemenin rutubeti %4
civarina getirilmistir.
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2.4. Deney érneklerinin hazirlanmast

Isil  islem wuygulanmig taslak levhalar kalinlik
makinesinde uygun kalinlifa getirilerek presleme isine
gecilmistir. Presleme isleminde aga¢ levhalarin sadece bir
yiiziine 180-200 g/m’ hesabiyla firca ile tutkal siiriilmiis ve
pres basinci 1,2 N/mm® olarak ayarlandiktan sonra 60
dakika preslenmigtir. Presleme isleminden sonra bir
kenarlar1 planya makinesinde diizeltildikten sonra yiiksek
devirli daire testere makinesinde standartlara uygun olarak
15x2x150mm ebatlarinda (4 aga¢ x 4 islem x 10 tekerriir)
toplam 160 adet deney ornegi BS EN 204’¢ (1991) gore
hazirlanmistir. Yapigma direnci deneyi BS EN 205 (1991)’e
gore yapilmistir. Yapigma direnci deney ornegi Sekil 1°de
verilmigtir.

Deneylere baglanmadan once elde edilen Ornekler
iklimlendirme dolabinda %65 45 bagil nem ve 20°C+2
sicaklikta degismez agirliga gelinceye kadar bekletilmis ve
deneylere gecilmistir.

Deneyler 4 ton kapasiteli {iniversal test cihazinda
gerceklestirilmigtir. Statik ylikleme hizi 2 mm/dk olacak
sekilde ayarlanmigtir ve tutkal hatti tamamen kopana kadar
devam etmistir. Kopma anindaki maksimum yiik (Fpa)
bilgisayar ekranindan Newton (N) cinsinden kaydedilerek
yapigsma yiizey alanma (A) boliinmiis ve yapisma direnci
(YD) asagidaki formiil yardimi ile hesaplanmistir.

YD = Frax/A = (N/mm?)
Fmax = En yiiksek yapigma direnci (N)
A=Yapigma yiizey alan1 (10x20 mm)

Hava kurusu 6zgiil agirliklarin belirlenmesinde ise TS
2472 (1972) esaslarina gore 20x30x20mm boyutlarindaki
ornekler kullanilmigtir. Buna gore; deney 6rnekleri 20 +2 °C
sicaklik ve % 65 £5 bagil nem sartlarinda bekletilerek
degismez agirliga ve boyutsal stabiliteye ulastiktan sonra,
0,01g duyarlikli analitik terazide tartilmig, boyutlar
+0,0lmm duyarlikli kumpas ile Olgiilerek hacimleri
belirlenmis ve daha sonra hava kurusu 6zgiil agirlik (8 1,);

6 12=My,/Vy, g/cm3, esitliginden hesaplanmustir.

Burada;
My, = Ornek agirligi (g)
V1, = Orek hacmi (cm®) ifade etmektedir.

3. Bulgular

Isil islem uygulanmis aga¢ malzemelere ait hava kurusu
0zgiil agirliklar Cizelge 1’de verilmistir.

Bunlara gore, en yiiksek hava kurusu o6zgil agirlik
sapsiz mesenin kontrol drneklerinde, en diisiik 200 °C’de 1s1l

edilen yapigma direncine ait ortalama degerler Cizelge 2’de
verilmistir.

Yapigma direncine ait ¢oklu varyans analizi Cizelge 3’te
verilmistir.

Varyans analizi sonuglarina gore, agac tiirii, 1s1l iglem
sicakligi ve bunlarin karsilikli etkilesimleri istatiksel olarak
anlamli bulunmustur (P < 0,05). Agag tiirii ve 1s1l iglem
sicaklifina yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar
Cizelge 4’te verilmistir.

Buna gore, agag¢ tiirli diizeyinde en yiiksek yapisma
direnci sapsiz  mesede, en kiigiik kara kavakta
gerceklesmistir. Isil islem g¢esidinde en yiiksek yapigma
direnci 150°C’de, en diisiik 200°C’de gergeklesmistir. Tim
agac tiirleri ve 1si1l islem sicakligi arasindaki farklar
istatistiksel anlamda da 6nemli ¢ikmustir.

Agag tiirii ve 1s1l iglem ¢esidi ikili etkilesim diizeyinde
yapilan Duncan testi karsilastirma sonuglar1 Cizelge 5’te
verilmistir.

Agag tiirli ve 1s1l islem ¢esidi etkilesimi diizeyinde en
yiiksek yapisma direnci 150°C’de 1s1l islem goren sapsiz
mese Orneklerde, en diisiik yapisma direnci 200°C’de 1s1l
islem goren karakavak 6rneklerde gergeklesmistir.

Agag tiirii ve 1s1l islem etkilesiminde, 1s1l igleme tabi
tutulan Orneklerin liflere paralel yapisma direnci kontrol
orneklerine gore diiserken sapsiz mesenin 150°C’de 1s1l
isleme tabi tutulan 6rnekleri kontrol 6rneklerine gore yiiksek
¢ikmis ancak bu fark istatistiksel anlamda anlamsiz
bulunmustur.

| 150 mm |

10 mm

Sekil 1. Yapisma direnci deney 6rnegi

Cizelge 1. Orneklere ait hava kurusu 6zgiil agirliklar (g/cm®)

Dogu kayin1 ~ Sapsizmese Sarigam Kara kavak
Kontrol 0,67 0,73 0,52 0,46
150 °C 0,66 0,72 0,51 0,45
175°C 0,65 0,71 0,50 0,44
200 °C 0,65 0,70 0,50 0,43

Cizelge 2. Yapisma direncine ait ortalama degerler (N/mm?)

Sicaklik Sarigam Sapsizmese  Dogu kayim  Kara kavak
K 7O stS. ort. StS.  ort. StS. Ort. StS.
Kontrol 11,63 0,913 15,80 0,788 14,39 0,348 7,39 0,870

isleme tabi tutulan kara kavak 6rneklerde elde edilmistir. Isil 150°C 10,67 0,564 1597 0,631 13,41 0567 6,31 0,393

islem sicakligma bagli olarak orneklerin 6zgiil agirliklar 175°C 918 0511 1440 0,744 1239 0631 519 0226
< . o 200 °C 599 0436 13,31 0,580 11,19 0,511 4,10 0,543

azalmistir. Agag malzemelerde 1s1l igsleme bagli olarak elde

Cizelge 3. Yapigma direncine ait ¢oklu varyans analizi

. Serbestlik Kareler Kareler _

Fakior Derecesi Toplami Ortalamasi F Degeri P<0,05

Agag tiirii (A) 3 1930,342 643,447 309,3412 0,0000

Is1l iglem tiirii (B) 3 309,217 103,072 49,5526 0,0000

Etkilesim (AB) 9 36,982 4,109 1,9755 0,0462

Hata 144 299,528 2,080

Toplam 159 2576,069
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Cizelge 4. Agag tiirii ve 1s1l islem sicakligina ait Duncan testi sonuglari
(N/mm?)

Agag tiirii Xort HG
Sapsiz mese (I) 14,87 A*
Dogu kaymm (II) 12,85 B
Sarigam (IIT) 9,37 C
Kara kavak (1V) 5,75 D**
LSD: + 0,6369
Isil islem sicaklig1 Xort HG
Kontrol 12,30 A*
150 °C 11,59 B
175°C 10,29 C
200 °C 8,50 D**
LSD: + 0,6369

Xort: Aritmetik ortalama, HG: Homojenlik grubu
*: En biiyiik yapisma direnci, **: En kiiciik yapisma direnci

Cizelge 5. Agag tiirii ve 1s1l islem ¢esidi ikili etkilesimde Duncan testi
sonuglari (N/mm?)
Agag / 151l islem

Agag / 151l islem

L Xort  HG L Xort  HG
etkilesimi etkilesimi
I+150 °C 1597 A*  1I+200 °C 11,19 DE
1+K 1580 A II+150°C 10,67 E
I+175°C 14,40 B II+175°C 9,18 F
1+K 14,39 B IV+K 739 G
I1+150 °C 1341 BC IV +150°C 6,31 GH
1+200 °C 13,31 BC II1+200 °C 599 H
I+175°C 1239 CD IV +175°C 519 HI
1H1+K 11,63 DE IV +200°C 4,10 I**

LSD:+ 1,274

*: En yiiksek yapisma direnci, **: En kiigiik yapisma direnci
(I:Sapsiz megse, II:Dogu kaywn, III:Sarigam, IV:Kara kavak)

4. Sonug, tartisma ve oneriler

Calisma sonunda 1s1l iglem uygulamasi ile 06zgiil
agirliklarda diisiislerin  yasandigi  belirlenmistir. Ozgiil
agirliklarda meydana gelen kayiplarin aga¢ malzemenin
kiitlesinde olusan kayiplardan kaynaklandig1
diistiniilmektedir. Isil islem ile aga¢ malzemedeki suyun
disart atilmasi, aga¢ malzemenin ana Dbilesenlerinin
yikimlanmasi, bazi ekstraktif maddelerin aga¢ malzemeden
uzaklagsmast ve kimyasal degisimlerin olusmasi kiitle
kayiplarina neden olmus olabilir. Bu sonug¢ Vital ve Lucia
(1983) ile Rusche (1973)’nin 1sil isleme tabi tutulan
orneklerde 6zgiil agirliklarda meydana gelen kayiplarin 1s1l
islem boyunca basta hemiselilloz gibi odun ana
bilesenlerinin buharlasan ugucu maddelere doniismesi,
ekstraktif maddelerin 1s1l islemle birlikte aga¢ malzemeden
uzaklagsmasi, muamele sonucunda odunun daha az
higroskopik olmasi sonucu daha diisik denge rutubet
miktarina sahip olmasi ve odun biinyesinde tutulan suyun
kaybolmasindan kaynaklandigi tespitleriyle ortiismektedir.

Calismada liflere paralel yapisma direnci aga¢ malzeme
tirinde onemli ¢ikarken en yiliksek sapsiz mesede elde
edilmis, bunu sirasiyla Dogu kayini, sarigam ve karakavak
takip etmigtir. Sapsiz mese ve Dogu kayininda liflere paralel
yapigma direncinin yiiksek ¢ikmasi 6zgiil agirliklarinin
yiikksek olmasindan kaynaklanmis olabilir. Ayrica, sapsiz
mese ve Dogu kayini odununda spesifik yapismanin yaninda
mekanik yapigsmanin da Doruk (2010) ’un, yapmis oldugu
caligmada belirttigi gibi daha fazla olmasi bu sonucun
ortaya ¢ikmasinda etkili olmus olabilir.

Bununla beraber sapsiz mese ve Dogu kaymi
odunlarinda yapisma direncinin yiiksek c¢ikmasi Atar
(2007)’m da belirttigi gibi aga¢ malzemelerin yogunluk ve
yiizey kalitelerinden de kaynaklanmis olabilir.

Calismada 1s1l islem diizeyinde en yiiksek liflere paralel
yapisma direnci kontrol drneklerde, bunu sirasiyla 150, 175
ve 200°C’de 1sil islem goren Orneklerde belirlenmistir.
Kontrol 6rneklerine gore en yiiksek yapisma direnci kaybi
200°C’de 1s1l iglem goren Orneklerde gergeklesmistir.
Sicaklik miktar1 artikga liflere paralel yapisma direnci de
azalmistir. Yapisma direncinin azalmasinda birgok faktor
etkili olmus olabilir. Tutkal ¢ozeltisi aga¢c malzemenin
yiizeyinde homojen bir dagilima sahip olmamasi, agag
malzemenin yogunlugunun diismesi, tutkallama isleminde
tutkal ¢ozeltisinin yiizeyi 1slatma 6zelliginin zayiflamasi, 1s11
isleme tabi tutulan aga¢ malzemede asidik 06zelliklerin
degismesi aga¢ malzemenin yapisma direncini olumsuz
olarak etkilemis olabilir. Sernek vd. (2008), Petrissans vd.,
(2003), Follrich vd., (2006), ve Sernek vd., (2004)’e gore;
iyi bir yapismada tutkal c¢ozeltisinin aga¢ malzeme
yiizeyinde yayilarak yiizeyini 1slatmasi, odun igerisine niifuz
ederek c¢apraz baglar kurmasi gerekmektedir. Ayrica
baglanma agis1 da yapisma performansini etkileyen énemli
hususlardandir. Aga¢ malzemeye 1si1l islem uygulamasi
neticesinde su ile olan iliskisi zayiflamakta ve 1slanabilirligi
diismekte, bunun sonucunda daha az polar bir hal almakta
ve su itici Ozelligi artmaktadir. Aga¢ malzemenin 1s1l iglem
sonunda pH’1 azalmakta, ahsaptaki asetik asit ve formik asit
olusumu ile tutkal tam anlamiyla sertlesememektedir. Isil
islemle bu oOzellikler minimum diizeyde gergeklesirken
yapisma performansini da olumsuz etkilemis olabilir.

Yapisma direncinin azalmasindaki bagka bir faktoriin ise

sl islem  uygulanmis aga¢ malzemenin  ylizey
karakteristiginin normal odundan farkli olmasindan
kaynaklandigi ~ diisiiniilmektedir. Kol vd., (2009)’nin

belirttigi gibi 1s11 islem uygulamasi neticesinde agag
malzemenin yiizey piirlizliligii artmakta ve bu da tutkal
¢ozeltisinin yiizeyde dengeli yayilmasini engellemektedir.

Agag tiirii ve 1s1l islem etkilesimi diizeyinde en yiiksek
liflere paralel yapigma direnci 150°C’de 1s1l isleme tabi
tutulan sapsiz mesede elde edilirken, en diisiik 200 °C’de 1s1l
isleme tabi tutulan karakavak orneklerde tespit edilmistir.
Sapsiz mesede 150°C’de 1s1l islem goren 6rnekler harig tiim
deney gruplarinin yapisma direnci kontrol 6rneklerine gore
azalmistir. Orneklerde en yiiksek liflere paralel yapisma
direnci kaybi1 200°C’de meydana gelirken en az sapsiz
mesede bunu sirasiyla, dogu kayini, kara kavak ve sarigam
takip etmistir. En fazla diren¢ kayb1 yogunlugu diisiik olan
agac tiirlerinde meydana gelmistir. Sonug olarak yapigsma
performansinin 6nemli oldugu ig-dis dekorasyon ve yapi
elemanlarinda, parke veya yer dosemelerinde, sauna-banyo
gibi 1slak uygulamalarda 1sil islem uygulanmis agac
malzemenin kullanilmasi durumunda 6zelikle yogunlugu
yiiksek olan sapsiz mese ve Dogu kaymi tiirlerin
kullanilmasi, yogunlugu diisiik olan aga¢ malzemelerde de
daha diisiik sicakliklarda 1s1l islem uygulamalan ile birlikte,
degisik uygulama prosesleri aragtirilarak yapisma direnci
kayiplarinin en aza indirilmesi i¢in gerekli arastirmalarin
yapilmasi onerilebilir.
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