29

1 i Universitesi Endiistrivel Sanatlar Egitim Fakiiltesi Dergisi, ¥.9,5.9.5.29-40
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Ozet
Bu ¢alymada yaprak bigaklarla (HSS) islenmiy akasya odunundaki  yiizey
diizgiinhigiiniin yapigma direncine etkisi aragtiridmigtr. Bu maksatla akasya (Robinia
pseudoacacia L.) odunundan hazirlanan deney numuneteri, 2 ve 4 bigakli yaprak bigakiarla
islendikten sonra yiizey dizgiinliik Blgiimleri TS 930 esaslarina gére yapilrughir. Daha sonra
polivinilasetat (PVAc) tutkaly ile yapistirilarak BS EN-205 esaslarina gore ¢ekme deneyine tabi

tutulmugtur.

Sonug olarak teget kesitlerde, radyal kesitlere gire; 4 bicakh rendelemede 2 bigakh
rendelemeye gére daha diizgiin yiizeyler elde edilmistir. Bunun sonucunda da en yiksek
yapisma direnci teget yonde ve 4 bigakh yaprak bicak grubu ile iglenmiy numunelerde

saglanmytir.

Anahtar Kelimeler: Yaprak bicaklar (HSS), yiizey diizginligii, polivinilasetat (PVAc) tutkal,

vaprgma direnci.

THE EFFECT OF SURFACE SMOOTHNESS ON BONDING STRENGTH FOR ACACIA
WOOD THAT PROCESSED WITH KNIVES PLANER (HSS)

Abstract

In this study, it has been researched thai the effect of surface smoothness on bonding
strength for acacia (Robinia pseudoacacia L.) wood which has been processed with knives
planer (HSS), For this purpose, the specimens which were prepared from acacia wood and
their surface smoothness measurements made according to the principles of TS 930 after
processing with 2 and 4 knives planer. And then samples were assembled with polyvinyl acetat
(PVAc) adhesive and tested under tension loads aceording to the principles of BS EN-205.
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As a resuls, more smaoth surfaces have been obtained in the tangential section surfaces
according to radial section surfaces and in the planning with 4 cutters than 2 cuiters. At the
end of this, the highest bonding strength was proven in the tangential section surfaces thar

processed with knives planer.

Key words: Knives planer (HSS), surface smaoothness, polyvinyl acetat (PVAc) adhesive,
bonding sirength.

1.GIRIS

Agag malzemelerde diizgiin bir yiizeyin arzu edilmesi, ozellikle ylizey
islemlerinde macunlama, vernikleme veya boyama yaninda tutkallama gibi birgok

uygulamanin sorunsuz yapilmasin saglar (Elmendotf ve Vaughan, 1958).

Apa¢ malzeme yiizeyleri, uygun tekniklerle iyl planyalanmig, frezelenmisg,
tornalanmig ve zimparalanmus olarak diisiiniilse bile, ylizey iizerindeki hiicre bogluklar
nedeniyle dizgin degildir. Islenmis bir agag malzeme yiizeyi biiyiiteg altinda
incelendiginde pargalanmug lifletin ve diger elemanlann gbriintiisd, daglar arasinda

vadiler olusmug gibi piiriizlii bir gdriintii verir (Giirleyen, 1998).

Yiizey punizliliiginiin ilk degerlendirmeler, 1ik-gtlge yontemleri ile yiizey
belirginlestirmesi esasina dayandinlmistr. (Sadoh ve Nakato, 1987). 1960 yillarmda
pliriizliilik diizeyini belirlemek igin mikrometreli, igne taramali farkli yontemler
gelistirildigi bildirilmistir (Stumbo, 1961). 1975 yillarinda pnomatik ve kapasitans
yontemleri ile pirizlilik hacminden yararlamlarak ii¢ boyutlu  &lgiimler
gergeklestirilmistir (Malkogoglu, 1997). Son yillarda difer yontemler yaninda,
ultrasonik, video, kameral, lazerli gérsel yontemler ve taramali elektron mikroskopla
piiriizliililk lgiimleri fizerinde duruldugu bildirilmistic (Stewart ve Crist, 1985).
Giiniimiize kadar denenmis yontemlerden dokunmali igneli tarama ydnteminin ylizey
piiriizliilitk 6lgiimlerinde kullanilmasinin daha uygun olacag belirtilmistir (Sieminski ve
Skarzynska, 1989).
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Yiizeylerin birinci simf, ikinci sunif ve bozuk tekstiir olmak tizere siniflandirmas
onerilmistir (Stumbo, 1960). Yar ¢gap1 6 pm olan bir igneli tarama aleti ile Mese odunu
yiizeyinin kesit halinde damar goriintileri betimlenmigtir (Ehlers, 1958). Odun esash
malzemelerin yiizey kalitesinin 6nemi ve dlgme yontemleri ele alinmig ve bu yontemler,
dokunmali ve dokunmasiz yontem olarak tanimlanmistir (Timothy, 1986). Odun ve
odun esash malzemelerin ylzey piriizliligii tespitinde i farkli aletin &lgiimleri
kargilagtinlnug ve bunlardan Superposed profil grafik ¢ikarncisi’'min daha uygun olacag:
bildirilmistir (Olsen, 1961). “Pndmatik Yizey Farklihfs Test Cihazi” ile yiizey
piiriizlilikleri belirlenmistir (Mothe, 1979). Rendelenmis ve zimparalanmis Géknar,
Mese ve Sert Kiraz odunlarinda gérsel ve dokunmali yiizey olglim metotlan
sonuglarinin birbirleri ile uyumlu oldugu bildirilmistir (Froblom, 1984). Planyalama
isleminde lilere paralel yonde, lilere dik yondekinden daha diizgiin yiizeyler elde
edildigi bildirilmigtir (Stewart, 1970).

Estetik ve teknik yinden olumsuzluk sayilan aga¢ kusurlan (budak, regine
keseleri vb) atilarak kisa odun parcalan birlegtirilmek suretiyle istenilen ozelliklerde
estetik malzemeler tiretilebilmis, boylece aga¢ malzeme kullaniminin rasyonel kilinmasi
imkanlarina bir yenisi daha eklenmistir. Bunun sonucunda da sentetik regineli
tutkallarin énemi artmis, birgok kullanim yerinde ¢ivi ve vida gibi mekanik baglant
geregleri yerini tutkallara birakmugtir (Ors, 1987).

Ure-formaldehit (UF), Polivinilasetat (PVAc) ve UF+PVAc tutkallan
kullamlarak; 3, 6 ve 9 mm kalinlifindaki yonga levha, MDF ve kontrplak panelleri
mese, karaagac, tik ve paulownia agaglarindan elde edilen 0,25 mm kalnhigindaki
kaplamalar ile kaplanmig ve yapisma direngleri belirlenmigtir. En yilksek yapisma
direncinin UF+PV Ac tutkali ile elde edildigi bildirilmistir (Suh, 1989).

UF ve PVAc tutkallan kullamlarak 19 mm kalimhgindaki yonga levhalarda diiz,
kinigli ve 45° agili eninc birlestirmeler yapilmigtr. Birlesme yerlerinde dlgiilen gekme
direncinde, UF tutkal ile ve kinigli en birlestirmede en yiiksek (16,1 N/mm?), 45°
acilida orta (12,2 N/mm?), diiz birlestirme de ise en diisiik (10,6 N/mm®) deger elde
edildigi bildirilmistir (Poblete-Wilson, 1988).
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Sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu kaymi (Fagus orientalis L.) ve Sapsiz mese
(Quercus petraca L) tiirlerine ait odunlar Desmodur-VTKA tutkali ile kenarlan masifli
ve masifsiz, yonga levha ve lif levhalar PVAc tutkal: ile birlegtirilerek gekme direncleri
olglilmilgtiir. En yilksek ¢ekme direnci Dogu kaym odununda cnine yonde
(4403 N/mm®) ve kenarlart masifli lif levhalarda (5.818 N/mm®) elde edildigi
bildirilmistir (Ors vd., 1999).

Bu arastirmada, 2 ve 4 bigakh vaprak bigaklarla islenmis akasya (Robinia
pseudoacacia L.) odununun yilhk halkalara radyal ve teget yondeki yiizey diizgiinligii
olciildiikten sonra, radyal, teget ve radyal+teget yonde PVAc tutkali ile yapistirilmis,

yiizey diizgiinliigliniin yapisma direncine etkisi aragtinlmistir.
2. MATERYAL ve METOD
2.1. Aiac malzeme

Orneklerin hazirlanmasinda masif mobilya iiretiminde, masa, sandalye, kulp ve
aksesuar yapiminda kullanilan akasya odunu kullamimistir. Omekler TS 2471
esaslarina gore sicaklign 20 + 2 °C ve bagil nemi %65 + 3 olan iklim odasinda ortalama
%12 denge rutubetine ulasincaya kadar bekletilmis ve 8 mm x 43 mm x 170 mm

boyutlarda ve kerestelerin diri odun kisimlanindan yillik halkalara radyal ve teget yénde
kesilmistir (TS 2471, 1976).

2.2. Kesiciler

Caligmada, masif mobilya tiretiminde rendeleme isleminde tercih edilen alt freze
makinesi ve kesici olarak yaprak bigaklar (HSS) kullamilmustir. 2 ve 4 adel yaprak
bigaklt freze topu secilerek, yaprak bicaklarin yeni ve bilenmis olmalarina Gzen
gosterilmistir. 50mmx12mmx1,2mm.boyutlarinda ve 40° kama acisindaki yaprak
bigaklerla 100 mm g¢apindaki freze topu ile rendeleme islemi yapilmigtir.
Rendelemedeki ilerleme hizi 5 m/dk olarak sabit tutulmusgtur.
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2.2.1. Yiizey diizgiinliigiiniin l¢iilmesi

Rendelenmis omeklerin yiizey diizgimlik olgiimleri, TS 930 esaslarina gore
"dokunmali ineli tarama" aleti ile yapilmgtir (TS 930, 1989). Olgiimlerde cihaz tireten
firma onerilerine de uyulmug ve tarama ignesinin 6lgme yiizeyinde oyuk agmasina engel
olmak amaciyla yiizeye olan basinct 10" g’dan diigiik tutulmugtur. Tarama ignesinin

yarigapi 4 um, tarama mesafesi ise 6mm olarak segilmigtir,
2.3, Tutkal

Arastirmada, sofuk olarak uygulanabilmesi, kolay siirilmesi, kokusuz ve
yanmaz olugu ve islenisi sirasinda kesici aletleri yipratmamasi gibi avantajh ozellikleri
olan ve masif mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullamlan polivinilasetat (PVAc)
tutkali segilmistir (Altinok vd., 2000).

Yiizey diizgiinlik dlgiimlerinden sonra, yapigma direnci deneyi igin drnekler
BS EN-205 esaslarma gére hazirlanmigtir (BS EN-205, 1991). Yapigma yizeylerine
150£10 g / m? tutkal siiriildiikten sonra soguk pres basinct 0,2 N/mm’, presleme siiresi
30 dakika tutularak yapisma saglanmstir. Hazirlanan Omekler deney amina kadar
sicakligit 20 + 2° C ve bagil nemi %65 * 3 olan ortamda bekletilmigtir,

2.3.1. Yapisma direnci deneyi

Orneklere BS EN-205 esaslarma goére gekme deneyi uygulanmug ve kopma
anindaki kuvvetler N cinsinden kaydedilmistir (Sekil 2.1). Yapigma direnci @ (N/mm”);

o=F/(axb)
egitliginden hesaplanmstir. Burada;
a = yapigma ylizeyinin genigligi (10 mm)

b = yapigma yiizeyinin uzunlugu (20 mm)
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Sekil 2.1. Cekme Direnci Deney Diizenegi (21)

2.4. Istatistiksel Metot

Verilerin istatistik analizinde iki faktor varyans analizi kullanilmugtir. Gruplar
arasinda farkhhk gorillen faktorler igin Duncan testi ve LSD kritik degeri kullamlarak
ikili kargilagtinlmalar yapilmistir,
3. BULGULAR
3.1. Yiizey Diizgiinliigi

Akasya odunu ornekleri iizerinde yapilan ylizey ditzginlik dlgtim sonuglarinin

aritmetik ortalamalari Tablo 3.1°de, bunlara iliskin varyans analizi sonuglari ise

Tablo 3.2'de verilmistir.
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Tablo 3.1. Diizgiinliik degerleri aritmetik ortalamalan
AGAC | KESici . | KESIct DUZGUNLUK
TORG | TORD | KESIS YONU | gayigr DEGERLERI (Ra)pm
2B 4318
y i Yaprak Tefist 4B *3.544
asya Bigak 2B 6,232
Radyal 4B 3,550
2B:2bigaki;  4B:4bigakh % En yiksek dizginiik deperi
Tablo 3.2, Diizgiinlik degeri etkisine iliskin varyans analizi
Varyans Serbestlik | Kareler | Ortalama F P<0,05
Kaynaf derecesi | toplami kare deferi
Bigak sayisi (A) 1 14,930 14,930 38,0121 0,0000*
Lif yonii (B) 1 4,608 4,608 11,7321 0,0035*
Etkilegim (AB) 1 4,551 4,551 11,5859 0,0036*
Hata 16 6,284 0,393
Toplam 19 30,373

*: 0,05 gére anlamh

Tablo sonuglarina gore bigak sayisi, lif yonii ve etkilesimi a= 0,05'e gore
istatistiksel agidan anlaml: ¢ikmistir. Daha sonra LSD kritik degeri kullanilarak yapilan

Duncan testi karsgilagtirma sonuglar: Tablo 3.3’te verilmistir.

Tablo 3.3. Duncan testi karsilastirma sonuglan

Bigak sayisi X (um) HG LSDz -
2 Bigak 5275 B '
4 Bigak 3547 A* Mt
Lif yonii X (pm) HG LSD +
Tegel 3,931 A
Radyal 4,891 B P
Bigak saysi+Lif yini
etidlesimi X (pm) HG LSD :.
2 Bigak+Teget 4318 A
2 Bigak+Radyal 6,232 B )
4 Bigak+Teget 3,544 A oA
4 Bigak+Radyal 3,550 A

X: Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu (A*) En yuksek diizgiinliik degeri

Buna gore dieginlik degeri en yliksek; bigak sayist diizeyinde
4 bicak (3,547um) ile iglenmis 6meklerde, lif yonii diizeyinde teget yonde (3,931pm)
tespit edilmigtir. Bigak sayist+lif yonii diizeyinde ise, 2 bigakla iglem gormiig radyal
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yondeki (6,232 um) orneklere gore diger meklerde daha diizgiin ylizey elde edilmigtir.

3.2. Yaprigma Direnci

Yapigma direnci dlgiim sonuglannin aritmetik ortalamalari Tablo 3.4’de, bunlara

iliskin varyans analizi sonuglan ise Tablo 3.5'de de verilmistir

Tablo 3.4. Yapisma direnci aritmetik ortalamalar

Tablo 3.6. Duncan testi kargilagtirma sonuglar

»

Bigak sayisy X (N/mm'’) HG LSD
2 Bigak 11,58 B
4 Bigak 14,03 A* 1,101
Lif yonii X (N/men’) HG LSD +
Teget 12,40 A
Radyal 13,13 A 1,348
Tepet+Radyal 12,90 A
”“‘k::'é‘lf;;'f i X (W) HG LSD +
2 Bigak+Teget 11,00 (o
2 Bigak+Radyal 10,95 =
2 Bigak+Teget+Radyal 12,80 BC 1.906
4 Bigak+Teget 1530 A 3
4 Bigak-+Radyal 13,80 AB
4 Bigak+Tepet+Radyal 13,00 BC

X: Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu

(A*) En yiiksek yapisma direnci degeri

AGAC | KEsici | YAPISMA | KESICI YAPISMA DIRENCI
TORU | TURU - YONU SAYISI DEGERLERI (N/mm?)
7 2B 11,000
Teget 4B *15,300
Yaprak 2B 10,950
Akasya | Bigak Rl 4B 13,800
2B 12,800
Teget+Radyal 4B 13.000
2B:2bigakh  4B: 4 bicakh *En yiiksek yapigma direnci degeri
Tablo 3.5. Yapigma direnci etkisine iligkin varyans analizi
Varyans Serbestlik | Kareler | Ortalama F P<0,05
Kaynaf derecesi toplami kare degeri
Bigak sayisi (A) 1 45,019 45,019 21,1025 0,0001*
Lif yont (B) 2 2,754 1,377 0,6455 ns**
Etkilegim (AB) 2 21,988 10,994 5,1533 0,0137*
Hata 24 51,200 2,133
Toplam 29 120,960

*#:0,05 gore anlamh  **: Onemsiz

Bicak sayisi ve bigak sayisi+lif yonii etkilesimi 0,05°e gore istatistiksel agidan
anlamli, lif yonii faktdrii ise Onemsiz ¢ikmugtir. Daha sonra LSD kritik degeri
kullanilarak yapilan Duncan testi karsilagtirma sonuglan Tablo 3.6’da verilmistir.

Tablo sonuglarma gore, yapigma direnci degeri en yiksek; bicak sayisi
diizeyinde 4 bigak (14,03 Nimm®) ile iglenmis Grneklerde, bigak sayistHlif yonii
diizeyinde ise 4 bigakla islem gdrmiis ve tefiet yondeki (15,30 Nfmm®) drneklerde tespit

edilmistir. Lif yonii diizeyinde ise yapisma direnci degerlerinde bir fark gdzlenmemistir.

4. SONUC ve ONERILER

Literatiirde teget kesitin radyal kesite gore daha piiriizsiiz yiizey olusturdugu
(Baykan, 1995), coklu bigaklarn da tekli bigaklara gére daha pirizsiiz ylizey meydana
getirdigi belirtilmistir.(Giirleyen, 1998). Ayrica yapigma yiizeyleri ne kadar diizgiin ise
yapigmanin da o kadar iyi olacag belirtilmigtir (Sanivar ve Zorlu, 1980). Sonug olarak
deneylerden elde edilen sonuglar ile literatiirdeki sonuglar uyusmaktadir.

Yiizey diizgiinlitk lglimlerinde teget kesitte, radyal kesite gore daha diizgiin
yiizeyler elde edilmistir. Bu durumun radyal kesitte akasya odunu trahelerinin oluk
seilinde kesilerek pliriizli bir yiizey vermis olmasmdan kaynaklandifi sdylenebilir.
Bundan 6fiirii aym iretim sartlan altinda dahe diizgiin yizey elde edebilmek igin
miimkiin oldugu kadar teget yonde calisilmas: onerilebilir.

Bigak sayisi, dikkate alindifinda en diizgiin yiizey 4 bigakli yaprak bigak ile elde
cdilmistir. Bicak sayisimin artmas: halinde yiizey piiriiziiliigiintin azaldif goriilmiigtir,

Bu durum, her Kesiciye isabet eden is miktarimin azalmasmdan kaynaklanms
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olabileceginden rendeleme kesici adeti ve makinenin devir sayis artinilmasi 6nerilir.
Rendeleme isleminde bigaklarin aymi ugug hizasinda olmasi saglanarak hepsinin iy
gormesi saglanmalidir. Bigaklar gok sik bilenmeli, ancak ongoriillen uygun kesme
agtlarmin bozulmanmuy olmasina dikkat edilmelidir. Rendelemede derin kesiglerden

kaginmak igin derinlik ayarlari dikkatli yapilmahdir.

Yapisma direnci degerlerinde, 1if yonii farklilasmasinin yapismada Onemli
olmadip1 tespit edilmistir. Ancak, ylizey diizgiinligii clctimlerinde en diizgiin yiizeyi
veren teget yon ve 4 bigakl yaprak bicak grubu yapigma direnci degerini arttirict bir
etki yapmustir. Bunda yiizeylerin pliriizsiiz olugundan dolay: spesifik adezyonun etkili

oldugu soylenebilir.

Mobilya tiretiminde yiizey diizglinliigii bakimindan ekonomik kriterler dikkate
alinarak sonuglarn bu bakimdan degerlendirilmesi ve tlkemizde konu ile ilgili
standartlarin hazirlanmas: icin ¢aligmalarin vakit kaybedilmeksizin baglatiimas dnemli

bir eksikligi giderebilecektir.
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