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Ozet- Bu calismani amaci kaym (Fagus Spp.) odununda farkli 6n islemlerin yapisma
performansina olan etkisini belirlemektir. Bu amagla olusturulan 3 gruptan ikisine
buharlama ve termik 6n islemleri uygulanmigtir. Ayni kerestelerden kontrol 6rnekleri de
hazirlanmistir. Yapistirmada su bazli polimerik D3 tutkali kullanilmistir. Testler TS EN
205 standardina gore gergeklestirilmistir. Sonug¢ olarak, gruplarin ortalama yapisma
direnci degerleri sirasiyla, kontrol grubu igin 12,48 N/mm?, buharlanmis ahsap igin
12,88 N/mm?ve 1s1l islem gormiis ahsap icin 7,22 N/mm? bulunmustur. Yapisma
performansi bakimindan diger iki grup arasinda anlamli farklilik yokken 1sil islem
gormiis ahsap orneklerde %95 giiven diizeyinde anlamli farklilik bulunmustur.

Anahtar Kelimeler- Yapisma direnci, Isil islem, Buharlama,Kaymn

EFFECT OF DIFFERENT PRE-TREATMENTS ON
ADHESIVE PERFORMANCE

Abstract- The aim of this study is to determine the effect of different pre-treatments on
adhesive performance test for beech wood (Fagus orientalis L.). For this purpose, 3 pre
— treatment have been applied. These are non — treated, steamed and heat treated beech
woods. Samples prepared with water based polymeric D3 adhesives. Tests have been
performed according to TS EN 205 standard.In conclusion; the mean values of groups
had found respectively control group 12,48 N/mm?, steamed wood 12,88 N/mm? and
heat treated wood 7,22 N/mm?. Statistical analyses with 95% confidence level
significant difference had found heat treated samples.
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1. GIRIS INTRODUCTION)

Ahsap malzeme ¢ok genis kullanim imkanlarina sahiptir ve farkli sekillerde birlestirme
islemlerine maruz kalabilmektedir. Bu birlestirmeler mekanik baglantt elemanlar1 ile
yapilabilecegi gibi ¢esitli yapistiricilar  kullanilarak  da  yapilabilmektedir. Yapigma
performansini ahsap malzemenin ve tutkalin yapisi, ortam sartlar: etkilemektedir. Bu sebeple
etkili faktorler iyi bilinmeli, ona gore uygulama yapilmali ve kullanim sartlarina uygun tutkal
secilmelidir. Ayrica ahsaba buharlama, 1sil islem gibi uygulamalar yapilabilmektedir. Bu

Bu makale, 4. Uluslararasi Mobilya ve Dekorasyon Kongresinde sunulmus ve
lleri Teknoloji Bilimleri Dergisi'nde yayinlanmak lzere segilmistir.
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nedenle ahsap malzemenin maruz kaldigi 6n islemlerin yapisma dayanimi iizerine etkileri
bilinmeli ve yapistirma islemi buna gore yapilmalidir.

Yapistirict testlerinin  yapilmasi ile ilgili standartlarda kayin ahsabinin kullanilmasi sart
kosulmustur[1]. Bilindigi tizere kayin ahsab1 siklikla buharlama islemine tabi tutulmaktadir ve
bu farkli sebeplerle yapilabilmektedir [2].

Isil iglem uygulanmis kereste bina dis cephe kaplamasi, i¢ mekén kaplamalari, parke ve doseme
tahtasi, park ve bahge mobilyalari, bahge citleri, cocuk oyun alani, pencere ve pencere
panjurlari, i¢ ve dis kapi, sauna ve sauna elemanlari, i¢ mekén mobilyalar1 ve miizik aletleri
yapiminda kullanilmaktadir. Ayrica, 1s1l islem uygulanmis kereste yapi endiistrisinde kullanim
icin biiyiik bir potansiyele sahiptir[3] [4].

Bu calismada 1si1l iglem gormiils ve buharlanmig kaym ahsabinin yapisma testlerindeki
performanslarmin belirlenmesi amaglanmistir. Bu amagla 1s1l islem goérmiis ve buharlanmig
ahsap malzemeler ile islem goérmemis kontrol ornekleri hazirlanarak yapisma testleri
uygulanmig ve sonuglart sunulmustur.

2. YONTEM (METHOD)

Orneklerin hazirlanmasinda piyasadan elde edilen islem gérmemis, buharlanms ve 1s1l islem
gormiis 1. Sinif kayin keresteleri kullanilmigtir. Yapistirma igslemine baglamadan 6nce keresteler
20 £2 °C sicaklik ve %65+5 bagil nemde klimatize edilmis ve hava kurusu rutubet degerlerinde
5x120x150 mm Olgiilerinde radyal kesitli latalar hazirlanmustir. Latalar kesildikten sonra
ylizeyleri zimparalanarak, diizgiin bir yapisma yiizeyi elde edilmistir.

Hazirlanan plakalar, su bazli polimerik D3 tutkali kullanilarak 20 °C sicaklikta 0,7 N/mm?
basing altinda yaklagik 2 saat bekletilerek yapistirilmistir. Yapistirma islemi yapilirken acik ve
kapali zamanlar yaklasik 3 dakika olarak uygulanmistir.

Yapistirma islemi yapilan latalar TS EN 205[1] standardina gére 20 x 150 mm olacak sekilde
ornek boyutlarina getirilmis ve merkezinden itibaren arasi 1 cm olacak sekilde yapisma hattina
kadar inen bir makaslama diizlemi olusturulmustur. Boylece ¢ekme-makaslama 6rnekleri her
grup i¢in hazirlanmstir.

Daha sonra ornekler TS 5430 EN 204 [5] standardina gore standart atmosferde (20 +2 °C
sicaklik ve %65+5 bagil nem) 7 giin siire ile bekletilmistir.

Testler 10 kN kapasiteli universal test cihazinda 6 mm/dk. hizda gergeklestirilmigtir. Test
edilecek parcanin genislik ve makaslama yiizeylerinin Olgileri 0,01 mm hassasiyetle
belirlenerek kaydedilmis ve test sonucunda elde edilen maksimum yiik kullanilarak birim alana
diisen kuvvet 1 nolu esitlilikten yararlanilarak N/mm? olarak hesaplanmistir.

G:Fmaxll . b (1)
Burada;
Fmax = Orneklerin makaslamasindan elde edilen maksimum kuvvet (N)

L= Makaslama alaninin boyu (mm)
b = Makaslama alaninin genisligi (mm)
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Sekil 1. Yapisma Makaslama Test Ornegi (Kaynak: TS EN 205)

@ )

Resim 1. Yapisma Ornekleri, a; kontrol grubu, b; 1s1l iglem, ¢; buharlanmig

Elde edilen sonuglar SPSS 20 paket programiyla incelenerek belirleyici istatistikleri
tanimlanmis ve %95 giiven diizeyi ile tek yonlii varyans analizi yapilmistir. Varyans Analizi
sonuglarinda gruplar arasinda farklihk bulundugundan dolay1 Tukey testi uygulanarak
farkliliklart arastirilmstir.

2. BULGULAR (FINDINGS)

Tablo 1. Gruplarin tanimlayici istatistikleri (Descriptive statistics for groups)

On islem Ortalama N Std. Sapma Varyans | Minimum | Maksimum
(MPa) (MPa) (MPa)
Kontrol 12,48 10 775 ,601 11,34 13,82
Buharlanmig 12,88 10 ,616 ,379 11,98 13,83
Isil islem 7,22 10 ,592 ,350 6,49 8,35
Total 10,86 30 2,69747 7,276 6,49 13,83

Tabloda goriildiigi tizere her gruptan 10 drnek test edilmis ve ortalamalar1 kontrol, buharlanmig
ve 1s1l islem gormiis 6rnekler icin sirasiyla; 12.48 N/mm?, 12.88 N/mm? ve 7.22 N/mm? olarak
bulunmustur.

Tablo 2. Anova Sonuglar1 (Anova Results)

Sum of Squares df Mean Square F Sig.
Between Groups 199,036 2 99,518 224,333 ,000
Within Groups 11,978 27 444
Total 211,014 29
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One Way anova testinin sonuglarina gore gruplar arasinda farklilik oldugu belirlenmistir.
Farklilig1 belirlemek amaciyla Tukey Testi uygulanarak farklilik bulunan gruplar saptanmustir.

Tablo 3. Tukey Testi Sonuglar1 (Results for Tukey Test)

On islem N Subset for alpha = 0.05
1 2

Isil islem 10 7,22

Kontrol 10 12,48

Buharlanmig 10 12,88

 sig. 1,000 377

Tukey testi sonuglarina gore 1s1l igsleme ugratilmisg 6rneklerin ortalamalariin diger gruplardan
%95 giliven diizeyinde farklilik oldugu belirlenmistir. Buharlanmis ve islem gormemis
orneklerde anlamli bir farklilik bulunmamustir.

4. SONUC VE TARTISMA (CONCULUSION AND DISCUSSION)

Sonuglarda goriildiigi tizere buharlanmis 6rneklerin yapigsma direnci kontrol 6rneklerine gore
anlaml1 bir farklilik géstermemektedir. Buharlama islemi uygulanmig 6rneklerin yapistirilmasi
islemlerinde ek Onlem alma ihtiyact bulunmadigi soylenebilir. Isil islem gérmiis Grneklerin
¢ekme-makaslama degerleri diger 2 gruba gore diisiik ¢ikmug ve istatistik a¢idan anlamli bir
farklilik gostermistir. Bu sebeple 1s1l islem gormiis malzemenin yapistirilmasinda, yapisma
performansini  arttiracak tedbirlerin arastirilmasi, tutkal se¢iminin ona gore yapilmasi
gerekmektedir.

5. KAYNAKLAR (REFERENCES)

[1] TS EN 205, Yapistiricilar - Yapisal Olmayan Uygulamalar Igin Ahsap Yapistiricilar -
Bindirmeyle Yapistirilmis Eklerin Cekmeyle Kayma Mukavemetinin Tayini, TSE,
Ankara, 2004.

[2] A. Berkel, "Kayin kerestesini buharlamada bazi esaslar," Journal of the Faculty of
Forestry Istanbul University| Istanbul Universitesi Orman Fakiiltesi Dergisi, vol. 3, no.
1-2, pp. 59-64, 1953.

[3] U. Goksel, S. K. Korkut, and N. Cakicier, "Tiirkiye’de Isil Islemin Aga¢c Malzeme
Uzerine Etkisi Konusunda Yapilan Calismalarin Degerlendirilmesi," Ormancilik
Dergisi, vol. 10, no. 1, pp. 37-47, 2014.

[4] S. Yildiz, "Isil islem uygulanan dogu kaymn1 ve dogu ladini odunlarimin fiziksel,
mekanik, teknolojik ve kimyasal 6zellikleri," Doktora Tezi, Fen Bilimleri Enstitiisti
Karadeniz Teknik Universitesi, 2002.

[5] TS 5430 EN 204, Yapisal Olmayan Uygulamalar Ig¢in Termopldstik Ahsap
Yapistiricilarin Smiflandiriimasi, TSE, Ankara, 2003.

1100



