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OZET

Insanlik tarihi boyunca en yaygin hammadde ahsap olmustur. Sanayinin gelismesiyle tiiketim artmis ve alternatif
malzemelerin gerekliligi dogmustur. Bu gerekliligin bir sonucu olarak, diisiik kaliteli ashap malzemenin
yapistirilmasiyla lamine malzemeler elde edilmistir. Elde edilen bu materyal birgok alanda kullanima
baglamistir. Ahsap lamine malzemelerin i¢ ve dis ortam sartlarinda uzun siire dayanikli kalabilmesini saglamak
icin ahsap malzeme ¢esitli emprenye maddeleriyle muamele edilmektedir. Bu islem sonrasi lamine malzemenin
iiretilmesi siiresince rutubet arttig1 i¢in ahsap malzemenin bir birlerine tutunma yetenekleri diismektedir. Bu
durumda lamine malzemelerin de yapigma onemli bir durum olmaktadir. Yapigma direncinin artmasiyla iyi
malzemeler elde edilmektedir. Tam tersi durumunda ise cesitli hatalar olusmaktadir. Bu hatalar1 engellemek icin
yapismay1 etkileyen faktorlerin bilinmesi onem arz etmektedir. Caligmada yapismay: etkileyen en 6nemli
faktorler arastirilmastir.

Anahtar Kelimeler: Lamine malzeme, Yapigma direnci, Emprenye, Tutkal,

THE FACTORS AFFECTING ON BONDING STRENGTH OF
IMPREGNATED WOOD MATERIAL

ABSTRACT

Wood has used commonly during human history. Its consumption was increased with developing forest
industries and then require of alternative materials raised. As a result of them, laminated materials were
produced with bonding of low quality wood materials. The materials obtained started to using in a lot of areas.
For improving to use at indoor and outdoor of laminated wood materials, Wood materials was impregnated with
different materials. After impregnation process, bonding ability of wood materials was increased as wood
absorbed in water in use area. By the way, it is an important status at bonding of wood material with each other.
With increasing bonding strength, good materials can be obtained. In the opposite status, it can occur different
failures. It was well know factors affecting bonding for preventing these failures. In the study, it was investigated
in factors affecting on bonding of wood materials with each other and adhesive.

Keywords: Laminated materials, Bonding strength, Impregnation, Adhesion.

1. GIRIS

Ahsabin yapistirilarak farkli malzemelerin elde edilmesi en az 3.000 yil 6nce Misirlilar tarafindan yapilmis olup
ahsabin herhangi bir tutkalla birlestirilmesi fikri ise insanlik tarihinin baslarina kadar gitmektedir (Skeist and
Miron, 1990; River 1994; Keimel, 2003). Ahsap malzemenin ¢esitli tutkallar yardimiyla yapistirilmasi ¢ok uzun
tarihe uzanmasma karsin hala bazi temel yonler anlagilamamustir. Bu eksiklerin daha iyi anlagilmasinda,
kompozit teknolojisinin dnderlik yapabilecegi diigiiniilmektedir. Giiniimiizde bazi uygulamalarda ahsabin yerine
plastik, metal gibi malzemelerin kullanimi birtakim sikintilar ortaya g¢ikarmistir. Ahsabin dogalligi, insana
ferahlik veren yapisi, mekanik ve fiziksel 6zellikleri bu sikintilara neden olmadigindan kullanimi artmis ve
cesitli birlestirme kimyasallar1 kullanilarak farkli odun kompozitleri elde edilmeye baslanmistir. Ahsap
malzemenin sahip oldugu iistiin 6zelliklerinin yani sira, dis ortamda kullanimi siiresince bazi istenilmeyen
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zararlara maruz kalabilmektedir. Bunlar; organik bir yapiya sahip olmasindan dolayr mantar ve bocekler
tarafindan tahrip edilmesi, higroskopik o6zelliginden dolayr atmosferdeki rutubet ve sicaklia bagli olarak
boyutlarini degistirmesi ve yanabilen bir madde olmasidir. Ahsap malzemenin daha uzun Omiirlii olmasi
istenildiginden, ¢ogu zaman koruyucu maddelerle kaplanarak veya emprenye edilerek uzun Omiirlii olmasi
saglanir (Uysal, 2005).

Agac¢ malzemenin kullanim yerinde korunmasimin gerekliligi asirlar dnce dahi kabul edilerek, ¢esitli 6nlemler
alindig1 goriilmektedir. Arkeolojik kazilar ve batik gemilerin incelenmesi gostermistir ki; aga¢ malzemenin
kismen komiirlestirilerek korunmasi 4000 y1l 6nce alinan ilk 6nlem olarak ortaya ¢ikmaktadir. Efes’teki “Diana
Mabedi’nin komiirlestirilmis aga¢ direkler iizerine oturtulmasi 6rnek olarak verilebilir. Cin, Misir, Yunan ve
Roma medeniyetlerinde aga¢ malzemeyi korumak icin bitkisel, hayvansal ve mineral yaglardan yararlanildig:
tespit edilmigtir. Roma Medeniyetlerinde 6zellikle zeytinyag1 ve sedir yagmin; Burma Medeniyetinde ise gemi
ve binalarda petrol yaginin bu maksatla kullanildig1r goriilmektedir. Misirlilar diger bir 6nlem olarak agag
malzemeyi kuru tutarak tahrip olmasini engellemeyi basarmislardir. Yunanlilarn M.O. 500 yillarinda binalarda
kullandiklar1 aga¢ malzemeye delikler agarak i¢ine yag akittiklari, yagin derin bir sekilde niifuzunu sagladiktan
sonra, tas materyal {izerine yerlestirip ve kuru olarak muhafaza ederek koruma sagladiklart belirtilmektedir.
Yapistirict maddelerin kullanimi eski musir donemlerine kadar gitmektedir. Ahsap tutkalinin 17. yy’ da
endiistriyel olarak kullanimina baglanilmistir (Hus, 1977).

Ahsap malzemeye uygulanan emprenye maddeleri koruyuculuk o&zelligi saglamasiyla birlikte yapistirict
maddeyle uyum saglamasi da yapigma i¢in ¢ok 6nemlidir. Basing metodu ile emprenye edilmis aga¢ malzemenin
tutkalin yapigma direncini azalttig1 bilinmektedir. Emprenye ¢esidi, emprenye retensiyon miktari, emprenye
maddesinin ylizey ile etkilesimi, ahsap malzemenin tutkalli birlestirmelerinde yapigma direncini biiyiik 6lciide
etkiledigi belirtilmistir (Vick, 1993). Ahsap yiizeyler i¢in hazirlanan degisik 6zellikteki opak boyalari, farkli
tirdeki aga¢ malzeme yiizeylerine uygulayarak sertlik, parlaklik, ¢izilme ve yiizeye yapisma direncini
arastirilmistir. Yiizeye yapisma direnci farklilasmasinda, aga¢ malzeme tiiriiniin etkili olmadig1 asil etkenin boya
cesidine ait oldugunu belirlemis ve en iyi sonucun sentetik boyada elde edildigini bildirmistir (Kaygin, 1997).

Emprenye maddeleri, tutkal tabakasi ve ylizey arasindaki baglar1 zayiflatarak yapisma direncini disiirmektedir.
Ayni calismada daha yiiksek yapisma direnci degerleri daha kisa siireli daldirma yontemi ile emprenye edilmis
aga¢ malzemelerin yapistirilmasinda gézlemlenmistir. Calismada etkilesim olarak en yiiksek yapisma direncini,
kisa siireli daldirma yontemi kullanilarak, Imersol Aqua ile emprenye edilmis ve yiizeyi zimparalanmis,
poliiiretan tutkali ile yapistirilmig kayim agact drnekleri vermistir (Ors vd., 2004).

Agac malzeme olarak kayin (Fagus orientalis Lipsky), saricam (Pinus sylvestris L.) thlamur (7ilia perfifolia
Ehrh.) ve kestane (Castanea sativa Mill.) agaclari, emprenye maddesi olarak da bor bilesenlerinden Borax, Borik
Asit ve Borax-Borik Asit karigimi ile basing vakum yontemi kullanilarak emprenye edilmis orneklerin,
Polimarin (Desmodur- VTKA), Ure formaldehit, Fenol formaldehit ve PVAc tutkal ile yapistirilmasinda en iyi
sonug¢ thlamur kontrol o6rneklerinin iire formaldehit tutkali ile yapistirilmasinda, emprenye edilmis ahsap
elamanlarda ise en iyi yapisma direncini borik asit ile emprenye edilmis ve iire formaldehit tukali ile yapistirilan
saricam ornekleri vermistir (Uysal ve Kurt, 2005).

Ors vd. (2000) yaptiklari calismada batirma metodu kullanarak Klebit 303 (Ks(3) maddesine sahip Tanalith-CBC
ile emprenyelenen Kayin odununun yapisma direncini, diger orneklerden daha yiiksek oldugunu (11,84 N/mm?)
belirlemislerdir. Vakum yontemi kullanilarak Kleiberit 305 iceren Tanalith-CBC ile emprenyelenen saricam
odunu icin en dusuk yapisma direnci (3,1 N/mm?) elde edilmistir.

Baska bir calisma da, ahsap malzeme (karacam ve karaagac odunlari) emrenye (Boron bilesikleri, Di amonyum
fosfat ve Tanalith-C 3310) edildikten sonra, fenol formaldehit ve melamin formaldehit tutkallariyla yapistirilarak
yapisma direncleri arastirilmistir. Yapilan calisma sonucunda en yuksek yapisma direnci 11.09 N/mm2 ile
melamin formaldehit ile yapistirilmis karaagac kontrol orneklerinde elde edilmis ve emprenye edilen orneklerin
hepsinde yapisma direncinin dustugu belirlenmistir (Ozciftci, 2006).

Sarigam ve douglas goknari odunlarinda, poliiiretan tutkalinin en az rezorsin formaldehit tutkali kadar giiglii bir
yapisma gergeklestirdigi belirtilmistir. 3 farkli 1slak ortamda bekletildikten sonra Olgiilen yapisma direnci
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degerlerinde poliiiretan tutkalinin rezorsin formaldehit tutkali kadar gii¢lii oldugunun tespit edildigi belirtilmigtir
(Kurt, 2006). Cinko kloriir ve boraks ile emprenye edilen mese ve kestane aga¢ malzeme Desmodur—VTKA ve
PVAc tutkallar ile lamine edilerek, yapisma ve yanma Ozellikleri incelenmistir. Emprenye isleminin agac
malzemenin yapisma direncini digiiriicii etki yaptigi belirtilmistir (Okgu, 2005). Bu calisma da, lamine
materyallerde ¢ok biiyllk 6nem arz eden yapisma performansi iizerine etki eden faktorler derlenmis ve
aciklanmustir.

2. YAPISMA DIRENCINE ETKi EDEN FAKTORLER

Ahsap malzeme, bircok fakli uygulamalarda tutkal yardimiyla birlestirilmekte ve bu islem i¢in ¢ok ¢esitli
tutkallar kullanilabilmektedir. Bu birlestirme siiresince birgok etken odun-odun ve odun-tutkal arasinda
gerceklesebilecek baglanmalara etki edebilmektedir. Odunun yapigmasina etkisi bulunan faktorler Tablo 1° de
verilmistir.

Tablo 1. Ahsap Malzemenin Yapismasini Etkileyen Faktorler (Rowell, 2005).

Tutkaldan Ahsap’ dan Uretim Yonteminden ~ Kullanim Yerinden Emprenye’den

Kaynaklanan Kaynaklanan Kaynaklanan Kaynaklanan Kaynaklanan
. .. . . . Retensiyon
Tipi Tiir Yapistirma Miktari Diren¢ Miktar1 Miktari
Viskozitesi Yogunluk Tutkalin Dagilim1 ~ Makaslama Modiilii Emprenye Tipi
Molezkulezr Nem Orani Rutubet Orani Sigme Daralma  Kullanilan Metot

Agirlig

Yiizeye Kesis Yonii Sicaklik Yorulma Kullanilan Maddg
Penetrasyonu Miktari
. Emprenyenin
Reaktif Madde Odun Cesidi  A¢ma-Kapama Siiresi Bozulma Miktar1 Yuzeyde
Miktar1 . .
Yayilmasi
Sertlesme Orani Reaksiyon Odunu Basing Miktar1 Bozulma Tipi Penetrasyonu
Kat1 Madde . L .
Miktart Lif Agist Basing Siiresi Kullanim Ortam1  Emprenye Suresi
Katalizor Cesidi Porozitesi On muameleler Sicaklik -
Karisim Yiizey kabalig1 Yapisma Siiresi Hidroliz Direnci -
Katki Maddesi Kuruma Zararlari - Biyolojik Saldir -
Dolgu Maddeleri Islenme Zararlar - UV Isiklar -
Solvent Sistemi  Yuzeyin Temizligi - Elastikiyet Modiili -

Bekleme Siiresi
pH miktar1

Koruyucu
Miktarlar

Yiizey Enerjisi

Ekstraktifler

Lamine malzemelerin yapisma direnci lizerine birgok faktor etkili olmakla birlikte en 6nemlileri; ahsaptan
kaynaklanan faktorler (kullanilan ahsap malzemenin yapisi yada kullanilan agag tiirii, ahsap malzemenin yiizey
yapisi ve yiizey diizgiinliigii), uretim yonteminden kaynaklanan faktorler (laminasyon islemi gergeklestirilirken
kullanilan pres basinci ve pres siiresi), tutkaldan kaynaklanan faktorler (laminasyonda kullanilan tutkalin
yayllma orani, tiirii, miktart ve slirme gesidi) ve kullanim yerinden kaynaklanan faktorler emprenyeli ve
emprenyesiz ahsap malzemenin yapisma direncini 1. Dereceden etkiledigi belirlenmistir (Rowell 2005).
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2.1. Ahsaptan Kaynaklanan Faktorler

Kullanilan malzemenin yapisi, Daginik traheli aga¢ odunlari, halkali traheli aga¢ odunlarindan farkli yapisma
ozellikleri gostermektedir. ilkbahar ve yaz odunlarinin yillik halka icindeki katilim orani (tekstiir) ile diri ve 6z
odun miktar1 tutkal hatti dayaniminda etkilidir. Diger taraftan tutkallanma diri odun ve ilkbahar odununda
genellikle daha kolay, odun yogunlugu arttikca daha zor olmaktadir (Chung, 1968). Aga¢c malzemenin emprenye
edilebilme kabiliyeti, yapisina ve fiziksel 6zelliklerine bagli olarak degismektedir. Genel olarak agaglarda
biiyiime ve gelisme, boyuna ile enine yonde olmakta, gelismenin durumuna bagli olarak da aga¢ tiirlerinde 6zel
sekiller meydana gelerek olusan odunun &zellikleri degisiklik gostermektedir. Bu yiizden ahsabin emprenye
edilebilme kabiliyeti iizerinde anatomik yap1 6nemli derecede etkili olmaktadir (Bozkurt vd,1993).

Ahsap malzemenin yiizey yapisi ve diizgiinliigli, Tutkal siirlilecek yiizeylerde makine izleri, ezilme, yanma,
dalgali yiizey vb. isleme kusurlari olmamalidir. Ayrica tutkallama yiizeyinde bulunan dalgalanma miktari ile toz
ve yag gibi artiklar yapismay1 olumsuz etkiler (Duran, 2005). Kuvvetli bir yapigma i¢in; ahsap yiizeyinin keskin
kesicilerle diizgiin bir sekilde islenmesi, yapistiricinin biitliin yiizeye esit miktarda siiriilmesi ve birbirlerine
kapatilan ahsap elemanlarm iizerine diizgiin dagilimli bir kuvvet uygulanmasi gerekir. ilk bilgilere gore
yiizeylerin piiriizli olmasi ve g¢izilmesi iyi bir yapisma igin gerekli saniliyordu. Ancak, yapilan laboratuar
caligmalar1 sonucu diiz ve piiriizsiiz yiizeylerin yapismasinin daha iyi oldugu ortaya ¢ikmistir. Aga¢ malzemenin
yuzeyindeki dalgalanma yapisma direncini azaltmaktadir. Yapisma oncesi aga¢ malzemeler yapistirilmadan dnce
0zel islemden gegirilmeli ve soguk olarak preslenmelidir. Aksi halde ekstraktif maddeler sicakligin etkisi ile
yiizeye sizmakta ve tutkallanmay1 engellemektedir (Selbo, 1975).

Odunun permabilitesi, aga¢ malzemeyi kimyasal maddelerle emprenye etmeden 6nce iizerinde dikkat edilmesi
gereken iki 6nemli gorlis vardir. Birincisi, odunun mantar ve boceklere karsi olan dogal dayanimu, ikincisi ise
sivilara karst olan permeabilitesidir. Ahsabin ¢iirlimeye karst olan dogal dayanimi, baslica odunun kimyasal
bilesimine baglidir. Permeabilite ise odunun mikroskobik yapisi ile ilgili olan bir 6zelliktir (Findlay, 1985).

Genel anlamda permeabilite deyimi, sivilarin pordz bir yiizeyden basing altinda gecislerinin hizli veya yavas
olusunu ifade etmektedir. Basing altinda kolayca sivi akisi saglaniyorsa, o malzemenin permeabilitesi yiiksek
demektir. Biitlin aga¢ tiirlerini esit bir sekilde emprenye etmek miimkiin degildir. Bazen aga¢ tiirlerinde
emprenye maddesi derinlere niifuz edebilmekte, baz1 tiirlerde niifuz giic olmaktadir (Bozkurt vd., 1993). Bu
durumda tutkal odun arasindaki birlesmenin giiciinii azaltmaktadir (Sekil 1).

Sekil 1. Ahsap Malzemeye Farkli Tutkallarin Niifusu (Rowell, 2005).

Odunun emprenye edilmesi sirasinda iki fiziksel problem ortaya ¢ikar. Birincisi, odun hiicrelerinde sikigmis
halde bulunan havanin nasil disar1 alinacags, ikincisi ise sivilarin hiicreler igerisinde nasil yol alacagidir. igne
yaprakli agaglarda emprenye maddelerinin esas akis yolu, traheidlerden traheidlere olup, kenarli gecit ¢ifti
yardimiyla yapilmaktadir. Ayrica, paransim hiicrelerinden olusan 6z 1smlar basit gegitler yardimiyla radyal
yonde sivi akist saglamaktadir. Oz isinlarinda bulunan enine traheidler ise radyal yonde sivi akigimi
saglamaktadirlar. Yaprakli agaclarda ise stvilarin gegisi traheler vasitasiyla saglanmaktadir. Traheler igerisindeki
stvi madde, gecit acikliklarindan 6z i1ginlarina, daha sonra boyuna parangim hiicrelerine ve liflere veya diger
trahelere dogru gegmektedir (Rowell, 2005).
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2.2. Uretim Yonteminden Kaynaklanan Faktorler

Uretim yonteminde en onemli faktorlerden biri olan pres basmci ve presleme siiresi, yapistirilacak agac
malzemede iyi adezyon kuvvetin saglanmasi icin basing gereklidir. Basing, tutkalin yapistirilan yiizeye tam
temasini saglarken, ince bir kat olugsmasina yardimer olur. Ayrica tutkalin agik hiicre bosluklarina girmesini ve
en Onemlisi tutkal sertlegsene kadar birlestirilecek iki aga¢ malzemenin ayni pozisyonda tutulmasimi saglar (Sekil
2).

55

Shear test sample

Sekil 2. Emprenyelenmis Ahsap Malzemenin Birlestirilme Yo6ntemi (Uysal, 2005).

Uygulanan basing, sikilacak parganin her noktasinda uniform olmali ve tutkal hattinda esit kalinlikta ince bir
film katmani olusturacak sekilde ayarlanmalidir. Pres basinci, agag¢ cinsi ve yiizey Ozeliklerine gore degisir.
Farkli agag tiirlerinin ayn1 anda preslenmesi halinde pres basinci yumusak oduna gore belirlenir. Agag tiiriine
gore pres basinglart yumusak agacglarda 0,8—1 N/mm?, sert agaclarda ise 0,2 — 1,6 N/mm? arasinda olmalidir
(Goker ve Bozkurt, 1986).

Diizgiin ylizeyli pargalarin yapistirilmasinda yeterli basing uygulandiginda, tutkalin bir yiizeyden diger ylizeye
transferi yeknesak olmakta ve yapigma direnci en iyi sonucu vermektedir. Kusursuz yiizeylerin birlestirilmesinde
0,7 N/mm?” basing uygulandiginda, yapisma direnci en yiiksek degere ulasmaktadir (Franklin, 1989). Soguk
preslemede uygulanan pres siiresi, tutkal ¢esidine ve ortamin sicakligina gore degismektedir. Sicak preslemede
ise tutkalin cesidinden baska, uygulanan sicaklik ve preslenecek parca kalinligi da presleme siiresini
etkilemektedir. Sicak presleme siiresinin hesaplanmasinda, tutkalin sertlesme siiresine orta tabakaya kadar her 1
mm kalinlik i¢in 1 dakika ilave edilmektedir. Pres siiresinin bu sekilde hesaplanmasi 12 mm kalinligindaki
levhalarda iyi sonu¢ vermektedir (Goker ve Bozkurt, 1986).

Presleme siiresinin kisa tutulmasi durumunda i¢ tabakadaki tutkal hatlar1 tam olarak sertlesemeyeceginden
birlestirme zayif olacak ya da hi¢ gergeklesmeyecektir. Tutkal yiizeye siiriildiikten sonra birlestirilecek agag
malzemeler fazla bekletilmeden (en geg¢ acik siire sonuna kadar) preslenmis olmalidir. Ancak, isin biiyiikligi,
tutkal siiriilen parca sayisi ve ek yerlerinin bigimi bir siire beklemeyi zorunlu kilar. Bu gibi zorunlu hallerde
tutkalin yapisma oOzelligini olumsuz etkilemeyecek sekilde, katki maddesi kullanarak agik siireyi uzatmak
miimkiindiir. Tutkallamada kaginilmaz olan bu siire gelisi giizel uzatilmamalidir. Aksi takdirde ahsap yiizeyine
siiriilen tutkalin yapisal 6zelliklerinde degisim baslar ve tutkal sivisinin yiizeyinde ¢ok ince bir kabuk olusur. Bu
kabuklasma, tutkalin kendi molekiilleri arasinda ¢ekim kuvvetini (Kohezyon kuvvetini) olumsuz etkiler ve
yapistirma isleminden istenilen basar1 saglanamaz (Ozgifgi, 2005).

2.3. Tutkal’dan Kaynaklanan Faktorler

Agac¢ malzeme yapisma direncini etkileyen faktorlerden birisi de tutkal ile ilgili faktdrlerdir. Bunlar, tutkalin
vizkositesi, molekiil agirligi, dagilmasi, kati madde miktari, pH oran1 ve uygulama seklidir. Bu oranlarin en
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uygun sekilde belirlenmesi bir ¢ok bilim adami tarafindan arastirilmis ve gelisen teknolojiye bagli olarak bir cok
tutkalin tiretilmesine imkan vermistir (Rowell, 2005).

Yapistirmada kullanilan tutkalin fiziksel veya kimyasal 6zellikte olmasi, yapisma dayaniminda etkili olmaktadir.
Kimyasal ozellikteki tutkallarin mekanik dayanimlar fiziksel esasli tutkallara gére daha yiiksektir. Yiizeyi
diizgiin olmayan aga¢ malzemelerin birlestirilmesinde, kimyasal esasli tutkallarda daha giiglii yapistirma
yapilabilmektedir. Kimyasal esasli tutkallar, fiziksel esasli tutkallara gore rutubete ve suya karsi daha
dayaniklidir. Tutkal se¢imi yapilirken, nerede ve nasil kullanilacagi belirlendikten sonra uygun tutkal se¢imi
yapilmalidir (Senay, 1996). Farkli tutkallarla yapilan ¢aligmalar sonucunda tutkal tiplerinin yapigma direnci
iizerinde 6nemli etkileri oldugu belirlenmistir. Ayrica gesitli emprenye maddeleriyle emprenyeleme sonucunda,
yapisma direncinde meydana gelen diisiiste tutkalin ¢ok fazla etkisi olmadigi diisiiniilmektedir (Lank vd., 1988).
Ozalp ve Korkut (2009) saricam odunu Tanalith-C ve Protim WR230 ile emprenyelendikten sonra poli uratan
tutkal: ile yapistirilarak, emprenyenin yapigmaya etkisi arastirilmis ve emprenyelenmis saricam odununun
yapisma direncinin yaklasik %40 oraninda diistiigii belirlenmistir.

2.4. Emprenye Maddesinden Kaynaklanan Faktorler

Emprenye maddesinin penetrasyonu, Emprenye maddesinin etkinligi ve yapisma direncine olan etkisi, emprenye
maddesinin ahsap malzeme yiizeyinde yayilmasina ve ahsap malzemenin derinliklerine penetrasyonuyla dogru
orantili olarak degismektedir. Niifus eden emprenye maddesi arttiginda odunun hiicreleri ve yilizeyde bulunan
tutkalin bag yapabilecegi fonksiyonel gruplar’in (karboksil gruplart veya hidroksil gruplari vb.) sayis1 azalacagi
icin yapigma performansi diisecek ve bdylelikle yapisma direncinin biiyiik oranda diismesine sebep olacaktir.
Ayrica tutkal penetrasyonu yiizeyde bulunabilecek ekstraktif maddelere, 6z veya diri odun miktarina gore
degisim gostermektedir (Ibach, 1999).

Emprenye maddesinin retensiyon miktari, ahsap malzemenin kalitesi i¢cin ¢ok onemli bir orandir. Bu oran
odunun 6z odunu veya diri odun olmasina gore degisim gostermektedir. Ozellikle 6z oduna penetrasyonu zor
oldugu i¢in emprenye maddesinin ashapta tutunmasi yani retensiyon orani da diismektedir. Retensiyon oranina
gore de yapisma direnci ters yonde etkilenmektedir (Blew and Davidson, 1971; Cassens vd., 1995).

Emprenyeleme Metodu ve siiresi, giiniimiizde en fazla yararlanilan metotlar olan dolu hiicre, modifiye dolu
hiicre ve bos hiicre empreyelenme metotlari emprenye maddesini istendigi oranlarda oduna niifusa zorladig1 igin
tutkalin bag yapmasi igin yeterli oranlarda niifusunu ve yiizey etkilesimini azaltmaktadir. Boylelikle tutkal odun
arasi etkilesim zayifladigindan ahsap-tutkal arasi olugan baglar ¢ok daha kolay par¢alanmakta ve yapisma direnci
diismektedir. Ayni sekilde uzun sureler yapilan emprelenyeleme islemi de yapigsma direnci iizerinde olumsuz
etkinin artmasina sebep olmaktadir (Richardson, 1994).

Richardson (1994) emprenyeleme iglemi icin farkli metotlar kullanilmaktadir. Bunlarin en iyi performans
gosterenlerden biri bos hiicre yontemi ve basing yardimiyla emprenyelemedir. Fakat bu yontemin olumsuz etkisi,
yapisma direncini 6nemli derecede azaltmasidir. Bu yiizden kullanilan tutkal yapigma suresince ve yapisma
sonrasi kullanim yerin de kotu bir performans gostermektedir. Yapilan baska bir ¢alismada uygulanan emprenye
surelerinin artmasinin yapisma iizerinde onemli etkileri oldugu belirlenmistir. Emprenye maddesi oduna
uygulandiginda, emprenye maddelerinin odun ve tutkal arasi etkilesimi disiirdiigii ve bdylece yapisma
performansinin ve direncinin diistiigii bulunmustur (Kurt, 2006)

2.5. Kullanim Yerinden Kaynaklanan Faktorler

Odunun yapisabilirligi sadece odunun yiizey 6zelliklerinden etkilenmez bunun yaninda kullanilacagi ortamda
odunun fiziksel olarak degiskenligi, ¢evre faktorleri, bulundugu ortamda maruz kaldig: yiikler, bulundugu
ortamdaki nem ve sicaklik odunun yapisma direncini degistiren faktorlerdir (Rowell, 2005). Tutkallarin
emprenyele sonrasi dis ortam da kullanilabilirlikleri Tablo 2° de gosterilmiglerdir.

Emprenyelenmis ahsap malzemeler hazirlanirken kullanilacaklar1 ortam sartlarina ve ortam sartlarina gore
kullanilmas1 gereken tutkal tipine uygun secilmesi halinde elde edilecek iiriinlerin daha iyi performans
gosterecegi Tablo 2’ ye gore de anlasilabilmektedir.
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Tablo 2. Dis Ortama Maruz Kalan Emprenyeli Ahsap malzemenin Dis Ortamda Kullanilabilmesi I¢in
Kullanilabilecek Tutkal Tipleri (Vick, 1999).

Kullanim Kullanilabilecek Ortam Tutkal Tipi

Fenol Formaldehit

R in F Idehit
Dis Ortam (uzun dénem nem esorsin Formaldehi
maruzuna, kurumaya ve giines 1s1gina  Fenol Resorsin formaldehit
dayaniklr) . . .

Emulsiyon/Polimer Izosiyanat

Melamin Formaldehit
Yapida Kullanilabilir
Melamin Ure Formaldehit

Sinirli Dig Ortam Kullanimi (uzun

. Izosiyanat
dénem nem maruzuna dayaniklr) y

Epoksi

Ic Ortam Kullanom1 (Kisa sureli Ure Formaldehit

yiiksek nem maruzu) Kazein

Sinirli Dis Ortam Kullanimi (uzun Capraz Baglanmis PVA

Kismen Yapida Kullanilabilir ddnem nem maruzuna dayaniklr)

Poli uretan

PVA

Hayvansal tutkallar
Soya tutkali

Yapisal Amagl Olmayan f¢ Ortam Kullanim Elastomerik yapilar
Elastomerik tutunma
Istyla eriyen tutkallar

Nisasta

3. SONUG VE ONERILER

Lamine malzemeler hazirlanirken, kullanilacak materyal tipi iyi se¢ilmelidir. Hammadde se¢iminden sonra elde
edilecek lamine malzemeler de iyi yapisma meydana gelmesi igin yiizeyin diizgiinligii ve temizligi géz onun de
tutulmalidir. Ahsap malzeme dogal bir materyal oldugu i¢in, biyolojik canlilar tarafindan kolayca ve hizli bir
sekilde tahrip edilebilmektedirler. Bunun i¢in ahsap malzeme dis ortamda kullanilirken ¢esitli koruyucu
maddelerle muamele edilmesi gerekmektedir. Bu muameleler sonucunda ahsap malzemenin rutubet orani
artmakta ve yapisma artan rutubet oraninda azalmaktadir. Bu yiizden kullanilan emprenye maddelerinin daha az
oranlarda etkili bir sekilde kullanmak Onemlidir. Ayrica laminasyon siiresince emprenye edilmis lamine
malzemelerin yapistirilmasinda da olabildigince su bazli tutkallardan kagmilmasi gerekmektedir. Ayrica
giiniimiizde yapistirmay1 iyilestirmek icin kullanilan birlestirme kimyasallari, plazma yontemiyle yiizey
modifikasyonu kullanilabilir.
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