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PV Ac Tutkalinda Viskozite Degisiminin Baz1 Aga¢
Malzemelerde Yapisma Direncine Etkileri
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OZET

Bu caligma, polivinil-asetat (PVAc) tutkalin1 farkli oranlarda su ile seyreltmenin bazi agaglarda yapisma direncine
etkisini belirlemek amaci ile yapilmistir. Bu maksatla. mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullanilan Dogu kayini (Fagus
orientalis L.), sapsiz mese (Quercus petraea spp.) ve sarigam (Pinus silvestris L.) odunlarindan hazirlanan 6rnekler su ile farkli
oranlarda hazirlanmis 5 degisik ¢ozelti ve ambalaj viskozitesindeki PVAc ile EN 204’e gore yapistirtldiktan sonra EN 205
esaslarina uyularak ¢ekme deneyi uygulanmistir. Sonug olarak; yapigsma direnci en yiiksek; Dogu kayininda, en diisiik sarigamda,
¢ozelti ¢esidi bakimindan en yiiksek V0’da, en diisikk V5’de bulunmustur. Aga¢ malzeme+tutkal etkilesiminde en yiiksek Dogu
kayini+ V0’da, en diisiik saricam + V5°de elde edilmistir. Bunlara gore, PV Ac tutkali Dogu kayini i¢in ambalaj (V0), mese ve
sarigam i¢in V1 viskozitesinde kullanilmasi yapigsma direnci ve tutkal sarfiyat1 bakimimdan avantaj saglayabilir.

Anahtar Kelimeler: Yapisma direnci,viskozite, Dogu kayini, Sarigam, PV Ac, ¢ozelti

Effects of Change in Viscosity of PVAc Adhesive on
the Bonding Strength of Some Wood Materials

SUMMARY

This study was performed to determine the effects of PV Ac adhesive solution of different water concentration on bonding
strength of some wood materials. For this aim, the test samples prepared from Oriental beech (Fagus orientalis lipsky), scots pine
(Pinus sylvestris L) oak (Quercus petreae L) bounded with PV Ac adhesive solution of five different water concentration. The
samples were bonded according to BS EN 204 and tested according to BS EN 205. In testing, the bonding strentgh was obtained
as the highest in Oriantal beech, with V0 viscosity and the lowest in scots pine with V5 viscosity. Bonding strength of interection
wood materials and adhesive was found the highest in Oriental beech +V0 whereas the lowest was in scots pine +V5. As a
result, for obtaining the highest bonding strength economically, PVAc adhesive is recommended to be used in VO viscosity for
Oriental beech and V1 viscosity for oak and scots pine woods.

Key words:, Bonding strength, viscosity ,Oriental Beech, scots pine, PV Ac, solition

1. GIRiS dik derecesi, dinlendirme ve bekletme siiresi, temas
acist ve viskozite gibi faktorler dogrudan etkilemekte-
Tutkallar, ahsap yiizeyleri belli bir kuvvete karsi  dir. Yiizeye siiriilen tutkalin yayilma kabiliyeti, rahat sii-
koyabilecek direngte baglama (yapistirma) kabiliyetine  rijlebilmesi, kars: yiizeye transferi, yiizeyleri 1slatabilme
sahip maddeler olarak ifade edilebilir. ozelligi sivilarin akiskanligina bagli olarak (viskozite)
degismektedir. Yapistirma igleminden beklenen sonu-
cun elde edilebilmesi igin bu kapsamda s6z konusu olan
agaclar icin viskozite degerleri bu bakimdan 6nemli ol-
maktadir.

Mobilya iiretiminde sentetik reginelerin gelisti-
rilmesiyle teknik ve yapisal degismeler olmusg; tablal
(panel tipi) ve masif mobilya iiretiminde mekanik bir-
lestirmelerin (¢ivi, vida, kinigli, kamali vb) yerini tut-
kall1 birlestirmeler almistir. Giiniimiizde seri ve atelye Tutkallarda yapismanin kalitesi, tutkallarin sii-
tipi liretime uygun soguk-sicak, rutubetli ortamlara elve-  rjidiigii yiizeyde yayilma ve dagilmasy, her iki yiizeye
rigli, farkh ozelliklerde sentetik reginelerden tutkallar  piifyz etmesi, katman olusturma ve yiizeyleri islatma

tiretilmektedir. Mobilya endiistriﬁinde kal%tenin arttinil-  oibi gzelliklerde etkili olan tutkallarin akiskanligmna
mast ve malzeme kayiplarinin onlenmesi bakimindan (vizkozite) bagl olmaktadir (2).

tutkallarin en uygun kullanim yerleri ve uygulanma

esaslar1 konularinda arastirmalar siirdiiriilmektedir(1). Sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu kaym

(Fagus orientalis L.) ve sapsiz mese (Quercus petraea

Tutkallarin yapisma direncini etkileyen faktérle-  gpp ) D-VTKA tutkal ile kenarlar masifli ve masifsiz

rin baginda agag tiirl, aga¢ malzeme yiizeyi ve diizgiin- yonga levha ve lif levhalar PV Ac tutkali ile birlestirilen
lugu, tutkal gesidi ve ozellikleri, pres ve presleme is-  kavelamin yapisma direngleri belirlenmistir. en yiiksek
lemleri gelmektedir. Yapisma direncini, tutkallarin asi- yapisma direnci, Dogu kaymm odununda enine yénde
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(4.403 N/mm?), en diisiik kenarlar1 masifli lif levhalarda
(5.818 N/mm?) elde edilmistir (3).

Planya, serit ve daire testerede islenmis masif
agaclarin PVAc tutkali ile yapistirilmasinda, en yiiksek
yapisma direnci daire testere ile islenmis yiizeyde sira-
styla Dogu kayini, sapsiz mese ve sarigamda elde edil-
mistir (4).

Sarigam, Toros sediri, akasya ve sapsiz mese’den
hazirlanan 6rnekler, polivinilasetat dispersiyonu VB-20
ve VB-10 + %10 tire formaldehit, VB-20+%20 tre for-
maldehit, VB-20+%30 {iire formaldehit tutkali ile
modifiye edilerek farkli atmosfer sartlarinda bekletil-
dikten sonra yapisma direngleri belirlenmistir. Buna
gore, en yiksek yapisma direnci, standart atmosferde
(20%2 °C sicaklik ve bagil nem % 65 +3) bekletilen ve
VB- 20+%]10 iire formaldehit modifikasyonu ile yapisti-
rilan sapsiz mese odununda elde edilmistir (5).

Agag isleri endiistrisinde kullanilmak {izere iire-
tilmis olan PVAc esasli Klebit 303, Kleiberit 305.0 ve
Siiper Lackleim 308 tutkallarinin yapisma direnci, en
yiiksek Dogu kayininda (Fagus orientalis L.), en diisiik
sarigamda (Pinus sylvestris lipsky) bulunmustur (6).

Bazi aga¢ malzemeler emprenye edilerek ya-
pisma direnci degerleri belirlenmis ve en yiiksek dal-
dirma yoéntemi ve Tanalit-CBC ile emprenye edilen
Dogu kayminda Klebit tutkali 303 ile (11.84 N/mm?),
en diisiik vakum yontemi ve Tanalit-CBC ile emprenye
edilen sarigam odunda kleberit 305.0 tutkali ile (3.1
N/mm?) elde edilmistir (7).

Mobilya, dekorasyon ve yapida yaygin olarak
kullanilan sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu ka-
yini(Fagus orientalis lipsky), disbudak (Fraxinus
excelsior L.) ve sapsiz mese (Quercus petraea spp.) ah-
sap malzemeleri, NaOH + H202, NaOH + Ca (OH)2 +
H202, HCLO ve HCL ¢ozeltileri ile rengi agildiktan
sonra PVAc tutkali ile yapigma direngleri belirlenmistir.
Yapistirma direnci en yiiksekten olmak iizere sirasiyla;
Dogu kaymi, digbudak, sapsiz mese ve saricam seklide
olmustur (8).

Imersol-Aqua ile emprenye edilen Dogu kayini
(Fagus orientalis L.), sapsiz mese (Quercus petraea
Spp.), saricam (Pinus sylvestris L.) ve Toros sediri
(Cedrus Libani A. Rich), odunlar1 polivinil-asetat
(PVACc), Klebit 303 (Ks03), Kletberit 305.0 (Ks¢s,), Si-
per lackleim 308 (SLsp3) ve Polilirethan (PU)
(Diphenylmethan —4, 4'-diisocyanate) montaj tutkallar:
ile olusturulan baglanti noktalarina BS EN 205 esasla-
rina gore yapigsma direnci direnci deneyi uygulanmustir.
Yapigsma direnci; en yiiksek kisa siireli daldirma yon-
temi ile emprenye edilmis ve Kso; tutkali ile yapistiril-
mis Dogu kaymninda (11,99 N /mm?), en diisiik uzun sii-
reli daldirma yontemi ile emprenye edilmis ve Kso; tut-
kali ile yapistirlmis sarigamda (8,078 N /mm?) bulun-
mustur (9).

Bu arastirma, PV Ac tutkalin1 farkli oranlarda su
ile hazirlanarak elde edilen viskozite degisikliginin,
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Tiirkiye masif ve tablali mobilya {iretiminde yaygin ola-
rak kullanilan, Dogu kayin1 (Fagus orientalis L.), sapsiz
mese (Quercus petraea Spp.) ve sarigam (Pinus
sylvestris L.) odunlarinda yapisma direncine etkisini
belirlemek amaciyla yapilmistir.

2. MATERYAL ve METOT
Materyal
Masif aga¢c malzeme

Mobilya iiretiminde yaygin olarak kullanilan
Dogu kaymi (Fagus orientalis L.), sapsiz mese
(Quercus petraea spp.) ve saricam (Pinus silvestris L.)
keresteleri tesadiifi metotla ve sulamali halde
Ankara’daki kereste isletmelerinden tesadiifi yontemle
temin edildikten sonra, biiylime kusuru ihtiva etmeyen
kisimlart alinarak, sicakligir 20 + 2°C ve bagil nemi %
65 %= 5 olan iklimlendirme odasinda degismez agirliga
ulagincaya kadar (%12 denge rutubet miktarina
ulasincaya kadar) bekletilmislerdir. Belirtilen sartlarda
klimatize edilmis olan taslaklarin  diri  odun
kisimlarindan TS 2470°e gore, uygun boyutlarinda her
agag tiirlinden yeteri kadar 6rnek hazirlanmigtir (10).

Tutkal

Mobilya endiistrisinde daha ¢ok montaj islerinde
tercih edilen ve ¢6ziicli icermeyen tek bilesenli PVAc
tutkali, soguk olarak uygulanabilmesi, kolay siiriilmesi,
cabuk sertlesmesi, kokusuz ve yanmaz olusu ve islen-
mesi sirasinda kesici aletleri yipratmamasi gibi avantajli
ozellikleri yaninda mekanik direnci sinirli olup uygu-
landiktan sonra sicaklik arttikga yumusamakta ve 70°C
den itibaren baglanti maddesi gorevini gerektigi gibi
yapamamaktadir. Birlestirilecek yiizeylerden yalniz bi-
rinin tutkallanmasi ve agag tiirli ile birlesme yiizeyinin
durumuna gore 150-200 gr/m” tutkal kullanilmas iyi bir
birlestirme icin yeterli olmaktadir (11). PVAc tutkali
uygulamasinda TS 3891°de belirtilen esaslara uyulmus
olup, yogunlugu 1,1 gr/em’, viskozitesi 16- 20
sn/DIN/cup, pH degeri 5, kiil miktar1 % 3, masif agac
malzemenin birlestirilmesinde odun rutubeti % 6-15,
presleme siiresi soguk tutkallamada 20°C’ de 20 dakika,
80°C’ de 2 dakika olarak verilmekte, 60°C’nin iizerinde
presleme yapilmasi Onerilmemekte ve presleme orta-
minda soguyuncaya kadar dinlendirilmesi 6nerilmekte-
dir (12). PVAc tutkali ambalaj viskositesinde sivi halde
Ankara’daki saticilardan temin edilmistir.

3. METOD
Yogunluk Tayini

Deney orneklerinin hazirlanmasinda kullanilan
aga¢c malzemelerin yogunluklari TS 2472 esaslarina
gore belirlenmistir (13). Buna gore; hava kurusu yo-
gunluk tayini i¢in 20x30x30 mm boyutlarinda hazirla-
nan 6rnekler iklimlendirme ( 20 # 2 °C sicaklik ve % 65
* 5) dolabinda degigmez agirliga ulagincaya kadar bek-
letilerek klimatize edilmistir. Bu durumda agirliklar:
0,01g duyarlikli analitik terazide tartilip, £0,01mm du-
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yarlikli dijital kumpasla boyutlar 6lgiildiikten sonra ha-
cimleri hesaplanarak, hava kurusu yogunluklar (8,,);

g/em’

M
o, = Vlz M

12

esitlifinden hesaplanmustir. Burada; M, hava kurusu
haldeki agirlik, V, hava kurusu haldeki hacimdir.

Tam kuru yogunluk tayini i¢in kullanilan hava
kurusu haldeki 6rnekler, 103+£2°C sicakliktaki havalan-
dirilabilen etiivde degismez agirliga ulasincaya kadar
kurutulmustur. Bu durumda kurutma dolabindan alina-

Tablo I. Tutkal ¢6zeltilerinin bazi 6zellikleri

Sekil 1. Deney 6rnegi(6l¢iiler mm)
Elde edilen ornekler PVAc ve farkli oranlarda su ile
elde edilen viskoziteleri ile yiizeylere 150 g/m’

hesabiyla  siirillerek  yapistirilmistir.  Yapistirma
isleminde yiizeylere yaklasik 15-20 N/mm’ basing

rak igerisinde CaCl bulunan desikatérde sogutulduktan
sonra 0.01g duyarlikli analitik terazide tartilmis, boyut-
lar1 £0.01 mm duyarlikli kumpas ile 6lgiilerek hacimleri
stereometrik metot ile belirlendikten sonra tam kuru yo-
gunluklar (50);

_ Mo 3

=— g/cm

Vo

esitliginden hesaplanmistir. Burada; Mo, tam kuru agir-
lik, Vo, tam kuru hacimdir.

2

Rutubet tayini

Deney orneklerinin hazirlanmasinda kullanilan
aga¢c malzemelerin tutkallama Oncesi ve sonrast rutu-
betleri TS 2471 esaslarina gore belirlenmistir (14). Buna
gore; Ornekler rutubetli halde tartildiktan sonra 103
+2°C sicakliktaki etiivde degismez agirliga ulasincaya
kadar kurutulmustur. Daha sonra i¢inde CaCl bulunan
desikatorde sogutulduktan sonra 0.01 g duyarlikli anali-
tik terazide tartilarak, rutubetleri (r);

Mr — Mo
yr=————x100 3)
Mo
esitliginden hesaplanmistir. Burada; Mr = rutubetli

agirlik, Mo= tam kuru agirliktir.
Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Masif aga¢ malzemelerin diri odun kisimlarindan
kesilen pargalar 20 +2°C sicaklik ve % 65+3 bagil nem
sartlarinda iklimlendirme odasinda baslangigtaki rutubet
farkliliklar1 giderilinceye kadar bekletilmistir. Bu du-
rumda ortalama rutubeti %12 olan taslak pargalardan
BS EN 204 esaslarma gore 5x20x150 mm olmak iizere
her agag tiirli i¢in 60 adet drnek hazirlanmistir (Sekil 1)

(15).

Cozelti Su ile karigim Viskozite pH Yogunluk
cesidi oranlari (sn DIN Cup/ 4mm) (g/cm®)
VO Ambalaj viskozitesi - - -
\4! 80 g tutkal+20 g su 133 6 1.01
V1 70 g tutkal+30 g su 37 6 0.99
V3 60 g tutkal+40 g su 16 6 0.98
V4 50 g tutkal+50 g su 12 6 0.945
V5 40 g tutkal+60 g su 10 6 0,914
uygulanmistir. Tutkallanan deney oOrneklerinin tam

sertlige ulagmasi igin 3 hafta (72 saat) bekletilmis ve 20
+ 2 °C sicaklik ve % 65 + 5 nisbi nem sartlarinda
iklimlendirme dolabinda degismez agirliga gelinciye
kadar tutularak denge rutubetlerinin ortalama % 12
olmast saglanmistir. Degisik oranlarda su ile
seyreltilerek elde edilen c¢esitli viskozitedeki tutkalin
belirlenen bazi 6zellikleri Tablo I’de verilmistir

Deneylerin Yapilist

Yapisma direnci deneyleri EN 205 esaslarina
gore yapilmistir (16). Yiikleme hizi 50 mm/dak olacak

sekilde uygulanmistir (Sekil II).
i

4%

v
NN

l F

Sekil II. Yapigsma direnci deney diizenegi
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Deney orneklerinin yapigsma yiizeylerinden ay-
rilma veya kopma oluncaya kadar yiikleme yapilarak bu
esnada oOlgiilen yiik (Fmax) ve 6rnegin yapigma ylizey
alam1 (A mm?) yardimiyla yapisma direngleri (ck);

ck=Fmax / axb N/mm’ @)
esitliginden hesaplanmistir. Burada;

a = yapigma yiizeyinin genisligi (10 mm)

b = yapisma yiizeyinin uzunlugu (20 mm)

Verilerin Degerlendirilmesi

Ambalaj + 5 farkli viskozite ve 3 agac tiirii i¢in
10’ar adet olmak tizere (6x3x10) 180 adet 6rnek hazir-
lanmistir. Hazirlanan 6rneklerin baglanti yiizeylerindeki
yapisma direngleri arasindaki farkliligi belirlemek i¢in
gruplar arasinda coklu varyans analizi (MANOVA)
kullanilmistir. Farkliligin gruplar arasinda anlamli olup
olmadig1 “Duncan testi” yardimiyla belirlenmistir.

4. BULGULAR
Hava kurusu ve Tam kuru yogunluklar

Deney orneklerinin hazirlanmasinda kullanilan
aga¢ malzemelerin tam kuru ve hava kurusu yogunluk-
lar1 ve bunlara iliskin degerler Tablo II’de verilmistir.

Tablo II. Tam kuru ve hava kurusu yogunluklar (g/cm’)

Tablo III. Malzeme gesidine gore ortalama yapisma direngleri

Malzeme ¢esidi o, (N/mm?) | HG
Agag¢ malzeme tiirii*
I 7.347 A
I 6.506 B
111 5.087 C
Cozelti cesidi**
Vo 10.175 A
V1 9.429 B
V2 8.347 C
V3 6.890 D
V4 5.323 E
V5 3.916 F

*LSD=0.1477 **LSD=0.2088, I=Dogu kayini, I[I=Sapsiz mese
[lI=sarigam, VO=ambalaj vizkositesi, V1=1.¢ozelti , V2=2.¢ozelti,
V3=3. ¢ozelti, V4=4. ¢ozelti, V5=5. ¢ozelti

Yapigma direnci, aga¢ malzeme tiirii bakimindan
en yiiksek Dogu kayminda, en diisiik saricamda, ¢ozelti
¢esidi bakimindan en yiiksek VO0’da, en disiik V5’de
bulunmustur. Dogu kayininda yiiksek yapigma direnci
elde edilmesi yogunlugun yiiksek olmasindan
kaynaklanabilir. Tutkal ¢dzeltilerinde ise su ile karisim
orani arttikca yapisma azalmistir. Bu durum, yapistiric
miktarinin azalmasindan kaynaklanmis olabilir

Yogunluklar Istatistik Dogu Kayim Sapsuz Mese Saricam
Degerler

Min 0.646 0.635 0.505

Max 0.734 0.687 0.541

Tam kuru Ss 0.03352 0.0191 0.0127

A% 0.0011 0.0003 0.0001

X 0.691 0.6573 0.526

Min 0.655 0.655 0.555

Hava Max 0.705 0.699 0.592
Kurusu Ss 0.01678101 0.01382290 0.0121909
v 0.00028202 0.00014860 0.0001486

X 0.679 0.672 0.577

Min=minumum Max=maksimum Ss=Standart sapma V=varyans x= ortalama

Tam kuru ve hava kurusu yogunluklar; agag
tiriine bagh olarak farklilik gostermistir. Tam kuru
yogunluk en yiikksek Dogu kayminda, en disiik
sarigamda bulunmustur. Hava kurusu yogunluk Dogu
kayini ve sapsiz mesede yaklagik olarak esit ¢itkmustir.

Yapisma direnci

Malzeme ¢esidine gore elde edilen ortalama
yapisma direnci degerleri Tablo III’de, agag
malzemet+g¢ozelti ¢esidi etkilesimine gore belirlenen
ortalama degerler Tablo IV’de, aga¢ malzeme tiirii ve
¢ozelti cesidinin yapigma direncine etkilerine iligkin
coklu varyans analiz sonuglar1 Tablo V’de verilmistir.
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Tutkallarin yapigsma direncinde, tek bagina tutkal
ve hazirlanan ¢ozelti etkisiz, agag¢ tirli ve oOzelligi,
tutkalin agag tiirlerine gore su ile karisim miktar1 etkili
bulunmustur. Bu etkilesimde en yiiksek degerler Dogu
kayininda ve ambalaj viskozitesindeki V0’da elde
edilirken, ambalaj viskozitesindeki PVAc’nin her agag
malzeme ile aymt degerde yeterli bag olusturmadigi
sOylenebilir. Diger taraftan Dogu kayini odunu gerek
daginik kiiclik traheli yapisi ve gerekse yogunlugunun
fazla olmasi nedeniyle daha yiiksek yapisma direnci
degerleri vermektedir. Nitekim kargiliklt etkilesim
sonuglari bu degerlendirmeyi dogrulamaktadir.
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Tablo IV. Aga¢ malzeme tiirii ve ¢ozelti esidi etkilesimlerine gére yapisma direnci istatistik degerleri (N/mm?)

Agac Istatistik Cozelti cesidi
Malzeme Degerler Vo Vi V2 V3 Va V5
X 10.175 9.429 8.347 6.89 5.323 3.916
Dogu Ss 0.47 0.408124 0.500112 0.35277 0.23655 0.49958
kayini v 0.201625 0.149909 0.225101 0.112 0.05036 0.22462
MIN 9.3 8.75 7.4 6.38 5.1 3.18
MAX 10.9 10.01 9.23 7.43 5.7 5
X 6.275 8.18 6.78 7.49 5.718 4.596
Sapsiz Ss 0.44 0.27406 0.55 0.84 0.28 0.45
mese A% 0.173125 0.0676 0.2676 0.6329 0.068916 0.182464
MIN 5.5 7.7 6.1 6.5 5.38 4.1
MAX 6.75 8.5 7.7 8.6 6.2 5.3
X 5.261 6.17 5.449 5.357 4.494 3.789
Sarigam Ss 0.22 0.20 0.29 0.42 0.15 0.19
v 0.041949 0.0375 0.077569 0.158661 0.018984 0.033749
MIN 5.03 5.8 5 4.8 4.2 3.38
MAX 5.6 6.43 5.9 5.9 4.68 4.1

Tablo V. Aga¢ malzeme tiirii ve ¢6zelti ¢esidinin yapigsma direncine etkilerine iliskin ¢oklu varyans analizi

Varyans Serbestlik | Kareler toplam1 | Ortalama kareler Hesap. F Tablo degeri

kaynagi derecesi %5
Int.-A 2 156.588 78.294 465.5166 0.0000
int.-B 5 300.255 60.051 357.0477 0.0000
A*B 10 109.956 10.996 65.3770 0.0000
Hata 162 27.246 0.168

Toplam 179 594.045

Int.-A =Agac malzeme tiiri, Int.-B = Tutkal ve ¢dzelti cesidi

Varyans kaynaklarinin yapisma direncine etkileri
bakimindan gruplar arasi farklilik istatistik anlamda
6nemli ¢ikmistir (0=0,05). Farkliliklarin = gruplar
arasinda Onem derecesini belirlemek i¢in yapilan
DUNCAN testi sonuglart Tablo VI’ da verilmistir.

Tablo VI. Duncan testi sonuglari (N/mm?)

()I;ilselgi X H.G. |Islem cesidi X H.G.
+v0 10.18 A +v4 5.718 G
+V1l  9.429 B +v2 5449  GH
I++V2  8.347 C MI+v3 5357 GH
I+v1 8.180 C I+V4 5.323 H
1I+V3  7.490 D +vo 5.261 H
+V3  6.890 E I+Vvs 4.596 I
1I+v2  6.780 E 1+v4 4.494 I
I+V0  6.275 F +V5 3.916 J
+vl 6.170 F MI+Vs 3.789 J
LSD: 0.3617

Duncan testi sonuglarina gére yapisma direnci;
en yiksek ambalaj viskozitesindeki (VO0) tutkal ile
yapistirilmis Dogu kaymninda (10.18 N/mm?), en diisiik
% 60 oraninda su ile karigtirilarak elde edilen V5 ile
yapistirilmis sarigamda (3.789 N/mm?) bulunmustur.
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Agag tilirli ve ¢ozelti gesidine gore belirlenen yapigma
direnci gerilmeleri Sekil III’de gosterilmistir.
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gerilmeleri

5. SONUCLAR ve TARTISMA

Agag tiirline goére ylizeye yapigsma direnci en
yiksek Dogu kayminda (7.347 N/mm?),en diisiik
sarigamda (5.087 N/mm?) bulunmustur. Dogu kayininda
yapisma direnci, sapsiz meseden %13, sarigamdan % 44
daha fazla ¢ikmigtir. Agag tiirleri bakimindan siralama,
Dogu kayini, sapsiz mese ve sarigam seklindedir. Buna
gore, yapisma direncinde agac tiiriiniin etkili oldugu, bu
etkinin baglica yogunluk ve yilizey o0zelliklerinden
kaynaklanabilecegi  sOylenebilir. Nitekim literatiir
arastirmalarinda Dogu kaymi odununun PVAc ile
yapisma degerleri s6z edilen diger agaglara gore yiiksek
oldugu bildirilmekte, burada elde edilen degerler bu
bakimdan literatiir ile uyumluluk géstermektedir (4, 5,
6,7,9,17,18).
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Cozelti cesidine gore ylizeye yapisma direnci en
yikksek V1°de (9.429 N/mm?), en diisik V5’de (3.916
N/mm?) bulunmugtur. V1°de yapisma direnci V2, V3
,V4 ve V5 den sirasiyla %16 %21, %53, %93 daha fazla
cikmugtir. Cozelti ¢esidi bakimindan siralama, V1, V2,
V3, V4, ve V5 seklindedir. Buna gore, yapisma
direncinde tutkalin su ile karistm oraninin Onemli
etkisinin bulundugu sdylenebilir. Nitekim en yiiksek
yapisma direncinin % 20 oraninda su ile hazirlanan
¢Ozeltide elde edilmistir. Bu durum tutkalin temas
acisini azaltip ylizeyleri 1slatabilme ve aga¢ dokuya
niifuz edebilme yetenegini arttirmasindan
kaynaklanabilir.

Aga¢ malzeme+¢ozelti etkilesimi bakimindan en
yiksek VO ile yapistirilan Dogu kayininda (10.18
N/mm?), en diisiik V5 ile yapistirilan sarigamda (3.789
N/mm?) ¢ikmustir.

Dogu Kayini+tutkal etkilesiminde yapisma
direnci, en yiiksek VO da (10.18 N/mm’® ), En diisiik
V5°de (3.916N/mm? ) bulunmustur. Buna durum; Dogu
kayininin daginik traheli yapisi nedeniyle daha homojen
yapida  ve  yogunlugun  yiikksek  olmasindan
kaynaklanabilir. Dogu kayminda V0’ye goére, yapigsma
direnci V1, V2, V3, V4, V5°’de sirasiyla % 8, %30, %
47, %91, %159 azalmistir. Buna gore, Dogu kayminda
ve yaklasik benzer ozellik gosteren agag tiirlerinde
PVAc ile yapistirma isleminde tutkalin ambalaj
viskozitesinde kullanilmasi avantaj saglayabilir.

Sapsiz mese+ tutkal etkilesiminde yapisma
direnci; en yiiksek V1’de (8.18 N/mm’® ), en diisiik
V5°de (4.596N/mm* ) bulunmustur. Dogu kaymindan
farkli olarak %20 oraninda su ile hazirlanan tutkal
mesede V0’ dan daha yiiksek yapisma direnci
gostermistir. Bu durum ambalaj viskozitesinin mesede
mekanik bag kurma bakimindan yeterli olmamasindan
kaynaklanabilir. V1’in yiiksek yapisma direnci degerleri
gostermesi, nufiiz etme Ozelliginin mese odununda
halkali biiylik traheli yapisi nedeniyle yiiksek
olmasindan kaynaklanabilir. Ayrica sozii edilen tutkal
¢ozeltisi mekanik adezyonu artirict etki gdstermis
olabilir. Sapsiz mesede V1’e gore, yapisma direnci VO,
V2, V3, V4, V5'de, sirastyla % 30, % 21, % 9, % 43, %
78 azalmustir. Buna gore, sapsiz mese ve yaklasik
benzer Ozellik gosteren aga¢ tirlerinde PVAc ile
yapistirma isleminde tutkalin su ile % 20 oraninda
karistirilarak hazirlanan ¢dzeltinin kullanilmasi avantaj
saglayabilir.

Sarigam + tutkal etkilesiminde yapisma
direnci;en yiiksek V1’de (6.17 N/mm® ), En diisiik
V5’de (3.789 N/mm®) bulunmustur. Sarigam odunu,
sapsiz mese gibi %20 su ile hazirlanan tutkal ¢ozeltisi
ile (V1) en yiiksek yapisma direncini gdostermistir. Bu
durum; sarigam odununun kaba tekstiirlii yapida
olmasindan kaynaklanabilir. Saricamda V1 gore,
yapisma direnci VO, V2, V3, V4, V5°da, sirasiyla % 17,
% 13, % 15, % 37, % 63 azalmistir. Buna gore, sarigam
ve yaklagik benzer &zellik gosteren agag tiirlerinde

PVAc ile yapistirma igleminde tutkalin su ile % 20
oraninda karistirilarak hazirlanan ¢6zeltinin kullanilmasi
avantaj saglayabilir. Aga¢ malzeme tiiri ve tutkal
viskozitesi degisimine bagli olarak elde edilen yapigma
direnci ortalama degerleri Tablo VII de verilmistir.

Tablo VII. Aga¢ malzeme tliri ve ¢ozelti ¢esidi
etkilesimlerine gore yapisma direnci istatistik
degerleri (N/mm?)

Agac Cozelti cesidi

malzeme VI V2 V3 | V4 | V5

Dogu 10.175 -9.429 -8.347 [-6.890 |[-5.323 |-3.916

kaym1

Sapsiz 6.275 +8.18 +6.78 +749 |-5.715 |[-4.596

mese

Saricam 5.261 +6.17 +5.449 |+5.357 |-4.494 |-3.789

(+) ambalaj viskozitesine gore artigr, (-) azalmay1

gostermektedir,

Sonug olarak, PVAc tutkali Dogu kayminda
ambalaj viskozitesinde, sapsiz mese ve sarigam odunu
ise su ile %20 oraninda hazirlanmig ¢ozelti halinde
kullanilmasi Snerilir.
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