ISTAN BUL UNIVERSITESI

ORMAN FAKU LTE SI
DERGISI



poiuy
Rectangle


AGAC MALZEME TUTKALLARI

Yazan
Dr. Savni HUS

Memleketimizde aga¢ malzemeyi yapistirmak suretiyvle sekillendiren biliyik ve
Jkuiciik sanayii dallarinda daha ziyade otedenberi bilinen klasik tutkal tiplerinden bit-
kisel ve hayvansal menseli olan kazein, nisasta kaanlbiimini, marangoz tutkah gibi
_yapistirict maddeler kullanilmaktadir. Aga¢ malzeme zanaatcilarm bu tip tutkallar:
kullanmakta oldukca tecriibe ve maharet sahibi bulunmakla beraber memleketimiz-
de son zamanlarda yonga ve lif levhalari, kaplama ve mobilya gibi sanayii kollarin-
-da yeni yeni kullamlmaya baslanilmis bulunan ve sentetik recineler admni alan yapis-
tirie1 maddeler hakkinda yeter bilgiye hakh olarak sahip degillerdir. Filvaki bu mo-
«dern recineler bir ceyrek asir oncesinden beri bilinmekte iselerde tatbikatta tam ve
usuliine uygun bir sekilde kullanis yeri bulabilmeleri bakimindan bir hayli tecriibe
safhas1 gecirilmis ve gerek eski gerekse yeni Diinyada mevcut taninnmis Orman Mah-
sulleri Arastirma Laboratuvarlarinda calhisan tutkal tekneloglarinin uzun ve yorucu
arastirmalarn sonunda bugiinkii durumuna eristirilmis bulunmaktadir. Diinya agac
malzeme sanayiinde halen cesitli ozellikleriyle yapistirma tekniginin isteklerine uyan
ve klasik tutkal maddelerinin yerini tutmaya baslayan modern tutkal maddeleri kul-
lamimaktadir.

Agac malzemenin tutkallanmasi isi heterojen bir biinyedeki odunla cesitli kim-
vasal bhilesiklere sahip olan tutkal maddeleri arasinda ahenkli bir kaynasmayi sag-
‘layan ince bir teknik mahsuliidiir. Menseleri cesitli olan ve miiteaddit gruplara ayri-
lan her tutkal tipinin istihsalinden ihzarina kadar gecirdigi safhalara ait ozellikleri
‘bulunmakta ve bu bakimdan kullamlmalarina ait metotlar bu o6zelliklerine uyarak
tayin edilmektedir. Diger taraftan agac malzemenin fiziksel ve kimyasal ozellikle-
rivle boyutlarimn da secilecek olan tutkalin tavinindeki énemi bilyiiktiir. Buna gore
aga¢ malzemenin evsafina uyan ve yapistirmay: istenilen sekilde saglayvan tutkalin
secilmesi keyfiyveti her iki maddeye ait hususiyetlerin bilinmesine miitevaffik bulun-
‘maktadir.

Bu yazida halen kullamlmakta olan tutkal tiplerinin mensup bulunduklar grup-
lara ait genel o6zellikleriyle tatbikinde g6z oniinde tutulacak pratik hususlar belirtil-
meye calisilacaktir.

1 — Hayvani tutlkal:

Hayvani tutkal, sepileme islerinde, mezbaha ve kasaplarda tali mahsul olarak
artan deri, kemik ve deriden soyulan et ve sinirli parcalardan vapilmaktadir. Hay-
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vani tutkahin diger bir sekli de ise yaramiyan baliklardan yahutta bahgin venmiyen
kisimlarindan elde edilmekte olup, buna da bahk tutkal denilmektedir. Hayvani tut-
kal en eski bir yapistirici madde olarak bilinmektedir. Bu tutkal piyasaya cesitli se-
killerde arzedilmekte olup, en cok kullamlam kati durumdaki safiha, kalp, inci da-
neleri gibi yvuvarlak, kip, kristal ve toz halinde olanlarmdir. Ayrica kurumanmus jele
veya sivi halde hazirlanmis sekilleri de mevcuttur.

Hayvani tutkal, agirhgmmin bir veya iic misli soguk ve temiz suyla muamele edi--
lir ve parcalarmin boyutlarina tabi olarak bir middet bu suda jele halinde tutulduk--
tan sonra mitecanis bir temparatiirde (60 C) isitilarak kullanmaya hazir bir duru-
ma getirilir. Tutkalin kaynatilmas1 kat'iyen dogru degildir aksi halde yapistirma
ozelligi zayviflar.

Kurumamis jele halindeki tutkala su ilavesine liizum hasil olmayip 1sitilmak
suretiyle kullamlmaya hazir bir durumdadir. Baz1 sivi haldeki tutkallar soguk iken
kullanmilabilir, bazilar da hafif bir sekilde 1sitilmaya ihtiyac gosterirler. Bir kisim
cok Ozel tipte ve sicak durumda yapistirma hassasi bulunan tutkallar da mevcut olup,.
bunlara toz halinde tutkal ilavesi suretivle daha iyi bir yapistirma hassasi kazandi-
rilir.

Hayvani tutkalin kullamisindaki esas ve prensip bunlarm evvela isitmak suretiy-
le s1ivi hale getirmek, sonra da sogutarak jelelestirmektir. Kontrplak ve kaplama.
imalinde hayvani tutkal kullamildig1 takdirde tutkal, safiha ve tabakalar {izerine..
irersinde sicak tutkal bulunan bir kap ile techiz edilmis olan tutkallama makinesi
vasitasiyla siiriiliir. Thtivactan fazla tutkal siiriilmemesi hususunda bilhassa dikkatli
olmak icap eder. Zira bu durum tutkalin ihtiva ettigi su miktar ile agac malzemenin
rutubet miktar arasindaki dengenin bozulmasina ve hilahere meydana gelecek car-
pikhik, catlama, kabarma ve cndiileli bir sekil alma ve ilah... gibi mahzurlarin zuhu-
runa sebebiyet verir. Bu bakimdan fazla tutkal sirmenin mahzuru az siirmeden cok
daha biiyiiktiir. Bu husus goz oniinde tutulmak suretiyle hayvani tutkal kullamildig:
zaman tathik edilen tutkal miktarimin beher 9,29 m2 ye 1,360 - 2,720 Kg'1 gecmeme-
sine dikkat edilmesi gerekmektedir. Bovlece katlar1 arasina sicak tutkal tatbik edil-
mek suretiyle hazirlanmis olan kontrplak ve kaplama fiinitesi soguk preslere konu-
lur ve bunu miiteakip tutkali akiskan bir duruma getirmek maksadiyla pres 60°C
isitilir. Sonra da 25 C'a kadar sogutulur.

Soguk tutkallarla jele halindeki tutkallarin genis ylzeylere siiriilmedeki avan-
tajli tarafi sicak tutkalinkinden daha fazladir., Zira sicak tutkal genis ylizeyler iize-
rinde siir'atle sogur ve donarken soguk tutkalda bdyle bhir durum meydana gelmez.

Hayvani tutkallar - tatbik edildigi malzeme kuru bir ortamda bulunduruldugu
miiddetce - uzun zaman dayvanan bir vamstirma hassasina sahip bulunmaktadirlar.
Bu hassa esasen asirlardan beri tecritbe neticesinde elde edilmis olan bir husustur.
Hayvani tutkallarin mahzurlu tarafi bunlarin su muvacehesinde zamanla ¢éziinmesi
vahutta 80 veya bunun Ustiindeki nisbi rutubette devaml bir sekilde tutulan malze-
mede tutkalin gevsemesi veya yapistirma hassasimi kaybetmesidir. Diger taraftan
hayvani tutkallar, mikroorganizm’larin etkisivle kolayca tahribe de ugrarlar. Hay-
vani tutkal leke vapmadigindan acik renkli ve ince kaplamalarn altlarinda koyu
renkte goriinmez ve boylece kaplamamn kendi cila ve parlakhgmn kaybolmasina
sebebivet vermez..

2 — Kan Albiimini :

Kan albiimini tutkali, rutubete ve baz1 ahvalde de sicak suya karsi dayamkl bir
durumda oldugundan bilhassa kontrplak sanayiinde énemli bir sekilde kullams yeri
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bulmaktadir. Yegane mahzuru bilhassa rutubetli bir ortamda mikroorganizm’lerin
tahribine kolayca maruz kalmasidir.

Kan albiimini halen Finlandiya, Polonya ve Rusya gibi memleketlerde genis 6l-
clide kullamilmakta ve diger memleketlere de ihra¢ edilmektedir. Bir cok ahvalde
kazein ile karistirilmak suretiyle de kullamilmakta ise de bu durumun kan albiimini-
nin evsafimi biiyllk oOlciide degistirmedigi gorulir.

Kan albiimini yapistiricis1 100 - 110°C deki sicak preslerde tatbik edilmek sure-
tiyle kullamlmaktadir. Kan albiimini veya kezein ile karstirilmis olan cozelti fazla
miktarda su ihtiva ettiginden vu bu da gerek odunda gerekse yapistiricida hilahare
kiif tesekkiiliine sebebiyet vereceginden tatbik edilecegi kontrplak levhalarinin 6n-
ceden kurutulmus olmasi gerekmektedir.

Memleketimiz kontrplak sanayviinde kan albiimini kullamilmaktadir.

3 — Kazein :

Kazein, kesilmis siitten pihtilasmis olan kKismini cesitli ameliyelerle cokeltmek
suretiyle elde edilmekte ve yapistirici bir vasif kazandimlmak {izere de sulandirlmis
kirec ve kostik soda ile muamele edilmektedir.

Kazein yapistiricist bu ham maddeyi kullananlar tarafindan kolayhkla tatbik
edilebilecek bir sekilde hazirlanabilirse de istihsal sekli degisik olan ve piyasada ce-
sitli kalitelerde bulunan bu maddenin, imalathanelerde tecriibe edilmek suretiyle
maksada elverisli bir duruma getirilmesi ve en iyisi yapistiricinmin 6zel bir formiile
gire ihzar daha uygun gorilmektedir.

Kazein, sogukta vapismakta ve bu olay, kismen kimyasal bunyesinde vukua ge-
len bir degisme, kismen de kuruma yolu ile vukua gelmektedir. Yapisma olayi, mu-
tedil bir sicaklikta daha da hiziandirlabilir. Baz1 kazein cesitleri de 70-100°C de ku-
rumak suretiyle katilasarak vapisirlar. Toz halinde piyasaya sevk edilen kazein, ku-
ru bir halde muhafaza edildigi takdirde, takriben bir sene gibi uzun bir miiddet bo-
zulmadan dayanabilir. Kazein yapistirnicisimin terkibine konulan maddeler bunu imal
eden firmalar tarafindan ekseri ahvalde kamstimlarak hazirlamir ve bu sekilde piya-
saya sevk edilir. Fakat baz1 firmalar bu maddeleri ayri ambalajlar halinde satarlar.
Bu takdirde yapistiricinin terkibinde bulunacak olan maddelerin kullamilmadan ©n-
ce, bilyiikce bir fic1 veya uygun kaplarda iyice kanstirilmas: gerekmektedir.

Sogukta katilasan kazein yapistiricisimin hazirlanmas: icin, toz halindeki kazein
miistahzari, vezninin 1,5 - 4 misli su ile 15°C ta kanstimhir. Kazeinin yavas yavas
suya katilmas: ve bu esnada da suyun devamli bir sekilde karistirilmasi icap eder.
Bu ameliyenin sonunda karisim, katica bir kiyamda olursa da 15 - 30 dakika bekle-
tildikten sonra tekrar akiskan bir duruma gelir. Iyice karmstirilmis olan ya-
pistiricl, kullanilabilir durumunu 4-8 saat muhafaza ederse de viskozitesi, orijinal
halini belirli bir seklide kaybettigi takdirde kullanmilamaz. Kazeinin istimal edildigi
imalathanenin temparatiiriiniin 25°C yi asmamas: lazimdir, Aksi halde yapistiricinin
bozulmasi1 ve evsafin1 kaybetmesi tacil edilmis olur.

Sicak preslerde tatbik edilen kazeinin hazirlanmasi daha zordur. Bu tip kazein-
den bir kisim alinarak vezninin 3 veya 4 misli su ile karistirihr ve bir miuddet bak-
letildikten sonra buna, imal eden fabrika tarafindan tavsive edilen stabilizatérler
ve sertlestirici maddeler ilave edilir. Boylece hazirlanmis olan yapistirica 12 - 24 saat
dayanmak suretiyle kulamlabilme vasfim1 muhafaza eder.



Kazein yapistiricist genis satihlara, silindir seklindeki tutkallama makineleri
vadimiyle siiriiliir. Tatbik edilecek olan kazeinin miktar1 9,29 m2 ve 1,360-2,270 Kg.
vi ge¢miyecek sekilde ayarlanir. Presleme, kazeinin siiriilmesinden itibaren 10-20
dakika zarfinda yapilir ve malzeme 6-24 saat miiddetle preste tutulur.

Sicak preslerde tatbik edilen kazein, su muhtevas: fazla olan kaplamalarda kul-
lamihir. Kaplanmis olan tahtalar preslemeden sonra ve daha sicak halde iken, ara-
larma cubuklar konmak suretiyle istif edilerek kurumaya terk edilir.

Kazein yapistiricisi, hazirlanmasi ve tatbik sekli kolay oldugundan hemen he-
men agac isleyen bir cok atdlyelerde kullamlhir. Bununla beraber alkalen karakterde
oldugundan odunda lekeler yapar. Bazi kazein tipleri de tatbik edlidigi malzemeyi
kesen aletleri asindirici bir etkiye sahiptir ve ayni zamanda yiksek elkali muhtevas:
dolaysiyla iscilerin ellerine de tesir eder. Kazeinin yapistirma hassasi, tatbik edilen
malzeme kuru bir durumda muhafaza edildigi miiddetce cok iyi ve fakat 1slak bir
muhitte zayiftir. Bununla beraber malzeme tekrar kurutuldugu zaman ayni hassay:
veniden elde eder. Kazein de diger bitkisel ve hayvansal menseli tutkallarda oldugu
sekilde uzun bir middet i1slaklifa ve neme maruz birakildit1 takdirde mikroorga-
nizam'lerin tahripkar tesirine ugrayarak yapistirma hassasini kaybeder. ‘

Kontrplak imalatinda kullanilan kazeinin émrii - bu malzeme kisa da olsa sid-
detli dis tesiriere maruz birakildier takdirde - az olur. Buna mukabil Kazeinle vapis-
tirilan kemer ve Kkiris seklindeki parcalardan yapilmis bulunan insaat malzemesi, dis
tesirlere yari yvariya maruz birakilarak kullanildiklar: takdirde fevkalade dayamklh
bir hassaya sahip olurlar. Bunun da sebebi bu gibi malzemede rutubet ve nemin tut-
kal icersine nisbeten az bir sekilde niifuz etmesi seklinde izah edilmektedir. Kazein,
kayik v.s. gibi dogrudan dogruya suyla temas halinde bulunan esyamin imalinde, su-
va dayamklihgh yeter derecede bulunmamas: dolayisiyla kullamlamamaktadir.

Memleketimiz kontrplak sanayiinde kazeinden de yapistiricici madde olarak fay-
dalanilmaktadir.

4 — Soya ve diger Bitkisel Protein Maddeleri :

Bu yapistiricr bashea soya fasulyesinden elde edilir. Bununla beraber ver fistig,
kolza bitkisi tohumu gibi maddelerden de istihsal edilmektedir. Bitkisel protein ya-
pistiricilarimin diger bir benzeri de tohum kiispelerinden ekstraksiyon yoluyla c¢ika-
rmlan, alkolde cozlinebilen ve Prolamine adi verilen yapistimeillardir.

Bitkisel protei nyapistiricilar vasiflar: itibariyle kazeine benzemekte olup, suya
karsi mahdud derecede dayvamkli ve fakat kurutuldugu zaman ayni hassayi1 kazana-
bilir durumdadirlar. Keza bu tip vapistiricilar da mikroorganizm'lerin tahribine ma-
ruz kahrlar.

5 — Nisasta Tiirevleri :

Nisasta maddesi daha ziyvade bitkilerde ve meseld sago hurmas1 govdesinde, muz
meyvesinde, patates ve cassava (tapyoka) koklerinde bulunmaktadir.

Nisasta yapistiricilar1 odun endiistrisinde Onemini siir'atle kavbetmekte ve ye-
rini bitkisel protein tipindeki yapistiricilara terketmektedir. Nigsasta tutkali kuru
ortamda dahi orta derecede bir yapistirma hassasina sahip olup, rutubete karsi da-
yvanikl degildir. Memleketimizde bir miiddet evvel yonga levhalary imalatinda nisas-
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ta maddesi kullanilmis ise de goriillen mahzurlarm dolayisivla halen terkedilmis bu-
lunmaktadir.

6 — Sentetik Recineler :

Sentetik recineler ilk defa 1930 yilimin baslarinda piyasaya arz edilmis olup, za-
manla ve bilhassa harp willarinda siir'atle gelistirilmis bulunmaktadir. Bugiine ka-
dar elde edilmis bulunan tecriibelerin sonuclarina gore, sicakta preslenmek suretiy-
le tatbik edilen bu tip vapistiricilarin suya karsi fevkalade dayamkh olduklar:, mik-
roorganizm’lerin tesirine karsi muaf bulunduklar ve bdylece agac malzemeye daha
fazla bir dayamkhhk kazandirdiklarm tespit edilmistir. Sentetik recineler bu hassa-
Jam dolayisiyla, kontrplak ve diger tutkal kullanan agac malzeme sanayiinde genis
dlciide kullamlmaya baslanmis ve bu sanayiin lazimi gayri mufarik maddesi haline
relmistir.

Sentetik recineler bashea bes grupta toplanmaktadr:

1 — Ure-formaldehit
2 — Fenol-formaldehit

3 — Resorcinol-formaldehit
4 — Melamine recineleri
5 — Polyvinyl acetate emulziyonu (P.V.A).

Sunlardan ilk doérdi thermo-setting, sonuncusu da thermoplastic'dir.

Thermosetting tipinde olanlar sicak presleme sirasinda kurumakta ve tekrar isi-
tildiklar zaman bir daha yumusamamaktadirlar. Buna mukabil thermoplastic’ler so-
guyuncaya kadar yumusak kalmakta ve yeniden 1sitildiklart zaman tekrar yumusa-
makta ve fakat soguduklari zaman da sertlesmektedirler.

Ure-formaldehit Recinesi:

Bu sentetik vapistiricis:, formaldehid’in tire ile kondenzasynu neticesinde mey-
dana gelmektedir. Ure-formaldehit recinesinden yapistiricinin elde edilmesinde re-
¢ine, seyreltik bir asit yahutta amonyum tuzlarindan ibaret olan sertlestirici mad-
delerle karistirilir. Takviye edilmis Ure-formaldehit yamstiricisinin elde edilmesin-
de de sertlestirici madde olarak melamine tuzlar1 ve resorcinol kullanihr. Recinenin
vapistirma fiili tamamiyle kimyevi bir reaksiyon olup, sertlestiricinin tipine, konsen-
trasyonuna ve temparatiire gore degismektedir.

Ure-formaldehit recineleri piyvasada sivi yvahutta toz halinde bulunmaktadir. Toz
seklinde olam nakil kolayhg ve depolarda daha uzun miiddet davanmalar bakimin-
dan kullamsh ve elverisli bir durumdadir. Kullanilacag: zaman suda cozeltilir. Sert-
lestirici madde de sivi veya toz halinde olur. Bazan da recine, sertlestirici madde-
Jerle karistirilmis olarak hazir bir sekilde pivasaya arz edilir. Bu takdirde kullan:-
lacag zaman sadece suda cozeltmek kafi gelmektedir. sivi recinenin depolarda 3-6
ay dayvanmasina karsihik toz halinde olam takriben 1 yil middetle bozulmadan mu-
hafaza edilebilir.

Ure-formaldehit recinesinin 3°C'den 110°C’e kadar kullamlan genis bir tatbi-
kat alami mevcuttur. Baz1 firmalar -her maksada elverisli olan ve evsafi kullamlan
sertlestirici maddeye gore degisen tire-formaldehit recinesi tertipleri yapmaktadirlar.

Yapistiric: ve sertlestirici karistirilmadan once ayri yerlerde muhafaza edilmek
suretivle vekdigeri ile temasa getirilmez. Bunlarin kamstirnlarak yapistiricinin hazir-
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lanacag1 kabin, eski recine bakiyelerini, soda ve sabun gibi alkalen karakterdeki
maddeleri ihtiva etmemesi lazimdir. Yapistiricinin komponentlerini teskil eden mad-
delerin, bunlari imal eden fabrikalarin verdigi tarifelere tamamile uygun bir sekilde
olciilmesi veya tartilmasi gerekmektedir. Bu iki komponentin cok iyi bir sekilde ka-
ristirilmasy lazimdir. Aksi takdirde tutkalin yapistirmasi bitevi olmaz. Karistirma
oram genel olarak veznen 100 kisun recineye 10 kisim sertlestirici katilmak sure-
tiyle tertiplenir. Recine toz halinde bulundugu takdirde bunun sertlestirici ile karis-
tinlmadan once suda cozeltilmesi lazimdir. Bu da ekseriya veznen 100 kisim recine-
vi 530-70 kisim suda ¢ozeltmek suretiyle yapilir.

Recine kullanilmaya hazir bir duruma getirildikten sonra bunun kullamlmasina
kadar gecen ve dayanma milddeti olarak tavsif edilen siire, sertlestiricinin tipine ve
imalathanenin temparatiiriine gore degismektedir. Nitekim, sicakta sertlesen ve ya-
pisan recinelerde bu miiddet 8-24 saat, orta sicaklikta sertlesenlerde takriben 4 saat,
slir'atle sertlesen soguk tutkallarda ise 20 dakika veva daha az bir siiredir.

Ure-formaldehit recinelerinin diger bir tipi de recinesi ve sertlestiricisi iki ayri
viizeye tatbik edilenidir. Bu tip recinelerde yekdigerine yapistirilacak olan malze-
meden birinin yiizeyine recine, digerininkine de sertlestirici suriiliir. Bu takdirde re-
cinenin sertlesmesi ve yapistirma vasfini kazanmasi bu iki parcamin yek digerine te-
masini miiteakip vukua gelir.

Kontrplak gibi sicak preslerde yapistirilacak olan malzemeye mahsus bulunan
tire-formaldehit recine tipi; levhalar tizerine 9,29 m2 lik ylzeye 1,180-1,330 mikta-
rinda olmak uzere, silindir seklindeki tutkallama makineleri vasitasiyla strilur. Tut-
kallanan kontrplak levhalari, ya dogrudan dogruya preslere verilir yahutta 24 saat
miiddetle 15-20 C lik serin bir yerde bekletildikten sonra preslenir. Bu miuddet umu-
miyetle malzemenin prese konmasim miiteakip gecen 1/2-1 dakikalik bir siire olup,
bu zaman icersinde preslemeye hemen baslanir. Pres safihalarinin sicakhg 95°-105°
C ve presleme miiddeti de preslenen malzemenin kalinhigina goére 5-10 dakikadir.

Ure-formaldehit recineleri ile muamele edilen malzemenin yapisma dayamkli-
1ig1, kuru ortamda ve normal temparatiirde olmak iizere de uzun miiddet suyva bati-
rilmis bir durumda iken yiiksektir, Bu recinenin sartnamesinde dayamkhhZin mii-
him bir kismuni1 67°C lik suda ve hatta takviye edilmis {ire-formaldehit recinelerinde
kaynar suda dahi muayyen bir miiddet muhafaza etmesi istenir. Bu recineler mikro-
organizm’lerin tahribine karsi muaf bir durumdadirlar.

Alelade iire-formaldehit recinesi ile yapistirilan ve devamli olarak hava tesir-
lerine maruz birakilmis bulunan kontrplak malzemesinin yvapisma mukavemeti yeter
derecede olmaz ve fakat dis tesirler bariz sekilde siddetli degilseler bu takirdde is
bu mukavemet kafi goriilebilir.

Pivasada sivi veya toz halinde bulunan ve ekseriya sertlestirici madde ve baz
katalizatorlerle birlikte kullanilan tire-formaldehit recinesinin son zamanlarda ¢ikan
tiplerinde katalizatér, recine icersine karistirilms bir halde bulunmaktachr. Ure-
formaldehit recinesi. fenol recinelerinden farkh olarak aym recine, hem oda tem-
paraturiinde, hem de baz1 katalizatorler ilavesi suretivle sicak preslemede kullanil-
mak uzere ayarlanabilmektedir. Baz1 firmalarda bu iki maksat icin avri, ayri recine
tipleri ihzar etmektedirler. Keza yiiksek frekans tatbiki suretiyvle kullamlabilen ve
bilhassa mobilyacihikta althk malzemenin koselerinin yamstirilmasinda ve kaplama-
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larin eklenmesi gibi islerde istimal yeri bulan lre-formaldehit recine tipleri de ya-
pilmis bulunmaktadir.

Oda temparatiiriinde ve sicak preslerde yapisan her iki tip recine, yiiksek muka-
vemet talep edilmeyen ve dis tesirlere corta bir derecede maruz bulunan malzemenin
imalinde kullanmildig: takdirde, masrafi azaltmak maksadiyla hububat unuyla kanrs-
tirnlmaktadir. Bu maksatla daha ziyde bugday ve cavdar unlari kullamlmaktadir, Oda
temparatiirinde yahutta sert odun kontrplaklarinin soguk preslemesinde kullanilan
recinelere % de 100'un (veznen 100 kisim kuru recine 100 kisim un), sicakta pres-
lenen sert odun kontrplaklarinda kullanilan recinelerde 100 de 150 kisim (100 kisim
kuru recine 150 kisim) un katilmaktadir. Recineye katilan un, tutkali daha viskoz
bir duruma getirmektedir. Katgi maddesi olarak kullanilan unun icersine veznen
“% 1-2 nisbetinde sodyumbisiilfit'de katilmak suretiyle tutkalin kolayhkla stirtilme-
sini saglamak maksadiyla ilavesi gereken fazla su miktarr azaltillms olur.

Fenol-formaidehit Regineleri :

Bu recine fenol ile aldehit’'in reaksiyonu neticesinde meydana gelir. Bunun da
tatbikatta kullanilan iki ayrm tipi meveut olup, birisi iire recinesinde oldugu gibi
asidik bir sertlestirici ilavesi surctiyle diferi de buna liizum kalmadan sicakhgin te-
siriyle sertlesir ve yapisma hassasini elde ederler. Bunlardan ilki viskoz bir sivi
olup, suda cbziinmez ve 10°-S0°C arasinda tatbik edilir. Ikincisi suda c¢oziiniir ve
piyasada s1ivi veya toz halinde bulunur. Bu tip recinelere dolgu maddesi katilir ve
presleme 100°-150°C de yapilir. Toz halindeki recine, su, alkol, aseton yahutta bun-
Jarm karisimi ile muayyen nisbette karistirilmak suretiyle hazirlamr.

Piyasaya 1935 yihinda ilk ¢ikan fenol-formaldehit recinesi Tego adi verilen kuru
ve ince bir safihe seklinde olup kontrplak sanayiinde 140°-1530°C arasinda kullanil-
makta idi. Bilahere ayni maksatla sivi ve toz halindeki recineler de yapilms bulun-
maktadir. Ancak recinenin yiiksek temparatirde tatbik edilmesi sarti kontrplak sa-
nayiinde baz1 miskiillati mucip oldugundan bu mahzuru bertaraf etmek maksadiyla
scnralar 11(*°-126°C ve hatta 21°-38°C gibi daha diisitk sicaklhikta kuruyan recine-
ler de yapilmistir. Fenol-fermaldehit recinelerine bazi ahvalde ceviz kabugu unu,
kurumus kan gibi dolgu maddeleri de katilmaktadir.

Asitli fenolik recinelere sertlestirici madde, recine kullanmadan once ilave edi-
lir. Bu sirada karisinun temparatirii yikselir. Bu ise recinenin dayanma miiddetini
kisaltir. Bunu 6nlemek maksadiyla recine, ya kiiciik kaplarda yahutta sogutma sis-
temi bulunan biiylik kaplarda hazirlanir,

Filim ve safiha seklinde olan ve ylksek temparatiir muvacehesinde yapisan feno-
lik recineler kontrplak sanayiinde kullanihirken bazi hususlarin ozellikle gtz Oniinde
tutulmasi1 gerekmektedir. Soyle ki: Bu tip recineler az akiskan olur ve sivi durumda
‘olanlara nazaran daha yiiksek bir basinca ihtiyac goésterir. Bu basincin sert odun-
larda 17-20 Kg./cm2 olmasi ve yan yana, kenarlarindan yapistirilacak olan kaplama-
larin kalinhgmn bitevi bulunmas: lazimdir. Aksi takdirde basincin disiik oldugu
satihlardaki yapisma zayif olur. Preslemeden dnce rutubet miktarinin kentrolunun
da biliyilkk Onemi vardir. Bu tip recinelerin kullamildig1 raalzemenin ve bilhassa kap-
lamanin rutubetinin % 8-12 arasinda bulunmasi gerekmektedir. Zira rutubeti 9% 6
veya bundan daha duslik olan kaplamalarda iyi netice alinmaz. Rutubet muhtevas: da
cok yiliksek bulundugu takdirde malzemede kabarma, catlama ve recinenin akmast
gibi mahzurlar meydana gelir.
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110°-120 C arasmda yapisan fenolik recineler, kullamilmasi bakimindan pratiktir~
ler. Bunlardan bazilarn striilmeden once ve karistirilmayir miiteakip en az bir saat
bekletilir ve 9,29 m2 ye 1-2 Kg. miktarinda olacak sekilde siriiliirler. Bu tip recine--
ler kullamlimadan 6nce 24 saatten fazla dayanabilir ve sicakhgin tesirivle kurumadan
evvel suda coziintrlik vasfim muhafaza ederler. Sivi halde olan ve yiiksek tempara-
tiirde yvapisan fenolik recineler daha ziyade yurnusak agac kullana kontrplak sana-
viinde, dis kisimlarda ve gemi teknelerinde istimal edilen kontrplak'in yapistirilma-
masinuda kullamilir. Buna mukabil sert agac¢ kontrplaklarindaki kullams yeri cok.
mahduttur.

Netice olarak, fenolik recineler her tiirlii sartlar altinda yiiksek mukavemet
ozelligine sahip bulunmaktadir. Uzun zaman hava sartlarina maruz kalmalar: halin--
de dahi goézle goriilen herhangi bir bozulma ve degigiklige maruz kalmamaktadirlar.
Ancak bunlarin kullanihisi tire recinelerinden daha zahmetli olup, gerek karistirma
cerekse tathik etmede sihhatli ve dikkatli bir sekilde calismay1 gerektirmektedir.

Resorcinol-formaldehit Recinesi:

Bu tip recineler ilk defa 1943 yilinda piyasaya arzedilmis ve kisa zamanda ucak:
ve gemi imalatinda istimal yeri bulmustur. Kimyacal biinyesi bakimindan fenolik re--
cinelere yakmligi bulunmakta olup, fenol'un resorcinol’'e tesir etmesi suretivle elde-
edilir. Bu recineleri sertlestirici madde olarak ckseriva para-formaldehit kullanihir.
Bu tip recineler gerek sivi halde iken gerekse sertlesme periodu esnasinda noytiir:
karakterini muhafaza ederler. Pivasada resorcinol-formaldehit recinesi adi verilen
vapistirieillarin ¢ogu fenol-formaldehit recinesi ile karmstinlms veya kondense edil-
mislerdir. Resorcinol-formaldehit recinesi bizatihi sivi ve kirmmzimtrak erguvani renk-
te, sertlestiricisi de ekseriya toz halindedir. Bu recinenin tnemli bir hususiveti gerek
kendisinin gerekse sertlestiricnin kapah kaplar icersinde 1 - 2 sene bozulmadan da-
yvanrnasidir.

Recine hazirlanirken veznen 100 kisim recine 10-30 kisim sertlestirici ile karis-
tirthr. Bu rec¢ine heniiz sertlesmemis bir durumda iken suda coziindiigiinden, hazir-
landiklar kaplar temizleme isi kolay olur. Resoleinol-formaldehit recinesi malzeme
tizerine siiriilmeye hazir bir duruma getirildikten sonra sertlestiricinin tesir derece-
cine ve cevrenin temparatiiriine tabi olarak 1-15 saat kadar bozulmadan dayanabilir..

Resorcincl recinesi ashnda sogukta yapisabilen bir tutkal olmakla beraber 70°C
de olmak iizere sicakta da tatbik edilebilir. Bu temparatiir derecesinin {istiinde ka-
risim ¢ok akiskan bir hal alhir ve sertlestirici madde clarak kullanmilan para-formal-
dehit coziinmeye, gozler i¢in zararh olan buharlar nesretmeye baslar. Recine 20°C
de 3-6 saatlik bir siire icersinde sertlesir ve hoylece yvapistirma hassasini kazanir.
Resorcinol simifina dahi lolan vapistiricillarn kullanilmas: kolay ve pratiktir. Bunlar--
la agac malzemeden baska dige rmateryel de yapstirilabilir. Resorcinol recinelerinin:
arahk ve yariklar doldurma ve cok siddetli dis tesirlere kars1 da fevkalade dayanik-
hihk hassasi meveuttur. Kaynar suya da dayamkhidir.

Dogrudan dogruya ve formaldehit kamstimmlmaksizin kullanilan resorcinol reci-
nesi de mevecuttur., Bu recine formaldehit ile karstirilmis olandan daha pahahdir.
Resorcinol, bilhassa biyik parcalar halindeki agac malzemenin yapistirilmasinda
kullanilir. Zira bu tip malzemede recine her iki parcaya siirilmekie ve bu sebeple-
presleninceye kadar diger malzemeye nazaran biraz daha uzun bir zamana ihtiyac-
hasil olmaktadir. Recine takriben 30 dakika zarfinda durumunu degistirmediginden-
presleme ameliyesine ge¢mek icin yeter zaman meveut bulunmaktadir. Sade resor-
cinol recinesi kontrplak sanayiinde ve hafif insaat malzemesinin tutkallanmasinda:
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da basar ile kullamlmaktadir. Ozgil agirhg: fazla, boyutlar: buylk, agir insaat ve:
gemi malzemesinin yapistirilmasinda odunun icersindeki suyun dolasimi dolayisiyla
bir ic geriime vukua geleceginden rec¢inenin sertlesmesi icin uzunca bir middete ve
vitksek temparatire (60°-65°C) ihtiyac vardr:

Melamine ve Melamine-formaldehit Recinesi :

Melamine veya bunun tuzlam daha ziyade iire recinelerini takviye etmek mak-
sadiyla kullamlmaktadir, Bu bakimdan saf melamine recinesi ile hakiki melamine-
formaldehit recinesinin yekdigerine karistirilmamasi lazimdir. Bunlardan ilki yani
sade melamine recinesi, sicak preste ve 115,5°-126,6°C de kurumakta olup, sicak pres
tire recinesi yapistiricisina benzemektedir. Bununia beraber 60 C da kuruyan ozel
tipleri de vapilmis ise de kullamis yeri cok mahdudtur.

Melamine recinesi piyasada daha ziyade toz halinde bulunmakta olup, kullamla-
cagl zaman suda c¢ozeltimekte ve bu sirada ¢ozeltiye sertlestirici madde de karistini-
maktadir. Saf melamine re¢inesi beyaz renktedir. Fakat dolgu maddeleri ilave edilin-
ce bu renk, lire rec¢inelerinde oldugu gibi agik ten rengine déner. Bu maksatla kul-
lamilan dolgu maddeleri, ceviz kabugu unu yahutta ince odun talasudir.

Melamine recinesi, koyu rengin mahzurlu gorildiigii ve fakat dayamkhhk baki-
mindan fenol recinesi vasiflarinin talep edildigi yerlerde, mahdud miktarda olmak
iizere sert odun kontrplaklarinin imalinde fenol recinesi yerine kullamilmaktadir. Bu
recine, fenol ve {ire recinelerine nazaran bariz bir sekilde pahahdir. Fakat buna rag-
men bilhassa Amerika'da gemi imalinde kullanilan agir agac¢c malzemelerinin yapis-
tirllmasinda istimal edilmektedir.

Melamine-formaldehit recinesi piyasada ince safiha seklinde veya toz halinde
bulunmakta olup, birincisi 100°C da digeri de suda karistinlmak ve bir miktar da
sertlestirici madde ilave edildikten scnra 95°-103 C de preslenmek suretiyle tatbik
edilmektedir. Bu recine pratik olarak renksiz oldugundan malzeme de rengin bozul-
mas: arzu edilmeyen kontrplak ve kaplama imalatinda kullamlmaktadir.

Melamine-formaldehit recinesi ile yapistirilmis olan malzeme hava sartlaria
kars) fevkalade dayamkli olup., kaynar su icersinde saatlerce bozulmaz ve mikroor-
ganizm'lerin tahribine karsi da muaf durumdadir. Bununla beraber dayamkhhk ba-
kimindan dururnu, fenolik recine tipinde olanlar kadar degildir.

Polyvinyl Acetate Emiilziyonu ve Yapistirieis: @

Bu yapistirier piyasaya hazirlanmis bir sekilde sevkedilmekte olup ayrica bir
katalizator veya sertlestirici madde ilavesine liizum godstermez. Bu emiilziyon, sit
renginde bir s1vi olup oda temperatiiriinde tatbik edilebilecek bir vasiftadir. Madde-
nin yapistirma durumu, emulziyonun icersindeki suyun bir kismini oduna difiizyon
voluyla gecmesi ve bizatihi recinenin de pihtilasmasi suretiyle olur. Buraya kadar
gorillen recineler gibi thermosetting olmadigindan yapisma ve tutkalin kurumas:
kimyasal bir reaksivon seklinde vukua gelmez. Bu bakimdan pres'in sicak olmasimin
herhangi bir avantaji yoktur. Yapistirilacak olan ve iizerlerine firca veya spatil ile
tutkal siirelen malzeme 10 dakika icersinde prese sevk edilerek oda temparatiiriinde
20-30 dakika miiddetle preste tutulur.
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Polyvinyl Acetate tutkali moebilyacil,k: ve diger benzeri sanayiide gensi capta
kullamlmaktadir. Thermoplastic bir yapistiriei olmalkla beraber normal temparatiir-
de gavet kuvvetli bir yapistirma hassasina sahiptir. Suya karsi davaniklihg1 kazein
tutkalivla aym ayarda olup, diger bilinen standart thermosetting yapistiricilara na-
zaran daha disiik bir derecededir.

Kontrpliak ve kaplamalarn tutkallanma ve preslenmesinde goz oniinde tutula-
calik baz1 onemli hususlar :

Kontrpiak ve kaplama malzemesinin tutkallanmasinda sivi yvapistirier kullanil-
digr zaman soguk preslemede malzeme, tutkaldan su ceker. Bu bakimdan bilhassa
sicak presten gecirilen kaplamalarin kat'i surette fazla su ihtiva etmemesi lazimdir.
Aksi takdirde kaplama ve kontrplak safihalarimin icersinde su buhari mahpus bir
halde kalir ve pres kaldirildiktan sonra bu sekilde malzeme icersinde kalms olan
buhar disariva cikmak isteyeceginden levhanin kabarmasina, ¢atlamasina ve ilah...
sebebiyet verir. Malzeme tarafindan absorbe edilen rutubet miktam su faktorlere ta-
bi olarak degisir:

1 — Kaplamanin ihtiva ettigi rutubet miktarina

2 — Kontrplakta her bir levhanmin kalinhgina

3 — Kullanilan yapmstirici maddenin ihtiva ettigi su miktarina

4 — Tutkal tabakasimin kahnhgmna

53 — Tutkahn levha iizerine siirldiigii zaman sicak veya soguk olusuna,
6 — Tutkahn levhaya tatbiki ile presleme arasinda gecen middete.

Diger sartlar esit cldugu takdirde, kaplama ne kadar kuru olursa tutkaldan o
nisbette fazla su ceker. Kaplama veya kontrplak levhalarimin kuru veznine nisbetle,
ince levhalarin cektigi su miktar yuzdesi o nisbette fazla olur. Bununla beraber ka-
hn levhalar da bilylik nisbette su cekerler. soguk tutkallama tatbik edildigi zaman,
tutkala miicavir olan veya dogrudan dogruya temas eden levhaya cok rutubet inti-
kal eder. Bu rutebet miktar: denge haline ve esit bir duruma getirilmek suretiyle
giderilmedigi takdirde konirplak veya kaplamanin kurudugu sirada cahsmasi, ka-
barmasi, yapisan yerlerinin atmasi v.s. gibi cesitli kusurlar meydana gelir. Bu bakim-
dan malzemenin ihtiva ettigi su miktar kullamldig1 zaman herhangi bir arzamn
meydana gelmiyecegi bir seviyeye indirilir. Bu da kontrplakta % 10-15, dahilen kul-
lanilacak olanlarda da % 7-8 ve mobilya malzemesinde hattad bundan daha asagidaki
rutubet miktaridir. Bunu temin icin de bilhassa Amerika'da yaplan arastirmalara
gore malzemenin 50 C lik konstant temparatilr ve buna tekabill eden azarai nisbi
rutubet derecesinde bekletilmek suretiyle kurutulmalari gerekmektedir. Kurutima bu
derecenin ustunde yapildig1 takdirde her ne kadar kuruma siiresi azahrsa da malze-
ninmenin kalitesi, vine yvukanda soylenilen kusurlarin mevdana gelmesi dolayisiyvla
ditser. Sicak presleme suretiyvle imal edilen kontrplaklarin yapistirma ameliyesinden
sonira tekrar kurutulmasina liizum yoktur. Fakat kaliteli hir malzeme elde etme ba-
kimindan bunlarin da muayyen bir miiddet kondisyonlanmava tabi tutulmas: tavsiyve
edilmektedir. Baz1 afbrikalarda tatbik edildigine gore, preslerden cikan malzeme 1s-
lak stingerle silinmek veya izerlerine su plskiirtilmek suretiyle yiizeydeki rutubet
dengesi saglanmaktadir. Sentetik recinelerle yapistirilan malzemenin preslenmesin-
de hir parti preslendikten sonra diger partinin preslere sevk edilmeden &nce pres'in
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ve aliuminyum safihalarinin sogumasini beklemek icabeder. Zira bu yapilmadig: tak-
dirde, tam presleme tatbik edilmeden cok evvel bilhassa sentetik recine kurumus ve
yapistirma fonksiyvonunu kaybetmis olur.

Kullamilacak olan tutkalin icersinde yabanci maddelerin bulunmamas:1 ve safiha
iizerine miitecanis ve hava kabarciklar teskil etmeyecek bir sekilde biteviyve siiriil-
mesi lazimdir. Ihtiyactan fazla tutkal kullamlmamasi da onemli bir husustur. Zira
fazla tutkal sirmenin mahzuru, az siirmeden cok daha buytktir.

Sentetik recinelerin hususiyeti ve tatbik sekillerine ait bilgi, bunlarm imal eden
firmalar tarafindan verilmekte olup kullananlarin, bu tarifnameye bilhassa riayet
etmeleri, basarili bir netice elde etmeyi saglamak bakimindan c¢ok onemlidir.
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