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OZET

Bu caligmada, farkli uygulama yontemlerinin su ¢oziiciilii verniklerin sertlik, parlaklik ve yiizeye yapisma direncine
etkileri aragtirilmigtir. Bu maksatla, sarigam (Pinus silvestris L.), kayin (Fagus orientalis L.), ve mese (Qercus petreae L.) odunu
yiizeylerine, tek ve iki bilesenli su ¢oziiciilii vernikler firga, siinger rulo ve piiskiirtme tabancasi ile uygulanmistir. Arastirmada,
uygulama yontemi farklilasmasinin verniklerin sertlik, parlaklik ve yiizeye yapigsma direncine etkisi ASTM D-4366, TS 4318 EN
ISO 2813, TS 6884’ e gore belirlenmistir.

Sonug olarak, su ¢oziiciilii vernik katmanlarinin sertlik ve yapigma direnci degerleri iizerinde uygulama ydntemi
farklilasmasinin etkili olmadig1, parlaklik degerleri {izerinde ise piiskiirtme yonteminin etkili oldugu tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Su ¢6ziiciilii vernik, uygulama yontemi, aga¢ malzeme, sertlik, parlaklik, yapisma direnci.

Effect of Application Methods on the Hardness Gloss
and Adhesion Strength of Waterborne Varnish Coating
on the Wooden Surface

ABSTRACT

This study was performed to determine the effects of different application methods on the hardness, gloss and adhesion
strength of waterborne varnishes. For this purpose, single and double component waterborne varnishes were applied by brush,
roller and spraygun on the wood surfaces such as pine (Pinus silvestris L.), beech (Fagus orientalis L.) and oak (Qercus petreae
L.). At this research effect of different application methods on the hardness, gloss and adhesion strength of waterborne varnishes
were determined acording to ASTM D-4366, TS 4318 EN ISO 2813 and TS 6884.

As a result, different application methods were not found effective on the hardness and adhesion strength of waterborne
varnish coatings, however spray method was found effective on gloss values.

Keywords: Waterborne varnish, application method, wooden material, hardness, gloss, adhesion strength

1. GIRIS Giiniimiizde boya/vernik endiistrisinde onemli

Mobilya ve dekorasyon sanayinde agag malzeme YOI tutmaya baslayan su ¢oziiciilii sistemler, dispersiyon
ve odun komporzitleri en fazla kullanilan yari mamuller V€ emilsiyon polimerizasyonu esasina gore hazirlan-
olup koruyucu katman ile kaplanmadiklari zaman Maktadir. Dispersiyon olarak hazirlananlari en yeni ge-
dmiirleri kisa olmaktadir. Aga¢ malzeme ile iiretilen lismeleri igermektedir. Bu ftirlinler ilk uygulamalarinda
mobilya ve dekorasyon elemanlarinda koruyucu katman bile ¢ok iyi sonuglar vermistir. Alkidler, poliesterler,

hazirlamak iizere boya/vernikler yaygin olarak kullanil- ~ akrilikler, politiretanlar ve daha pek ¢ok baska
maktadir. recineden ¢ok diisiik diizeylerde VOC igeren

dispersiyonlar  hazirlanabilecegi  bildirilmistir  (2).
Emiilsiyon polime-rizasyonu yapan cesitleri eskiden
beri kullanilmakta olup iistiin 6zellikleri ve diisik VOC
degerlerinden dolay1 tercih edilmektedirler. Cozeltide
kullanilan katki maddelerini ve ana baglayici reginenin
molekdil iriligini azaltmak miimkiin olmaktadir (3).

1970°’li  yillara kadar, diinyada tiiketilen
boya/verniklerin ¢ogu organik c¢oziiciilerde (sol-vent
bazli) ¢oziinmekteydi. Bu tarihlerde, ABD’de imzalanan
temiz hava (clean air act) antlagsmasina gore; boya/
vernik uygulamalarinda atmosfere saliverilen ugucu
organik bilesiklerin (Volatile Organic Companent-
VOC) kullanimina smirlama getirilmesi ve ilerleyen Su ¢oziiciilii boya/verniklerin iiretim ve tiiketim-
yillarda da dngoriilen sinir degerlerinin diisiik tutulmasi,  lerindeki hizli artig ile kullanim alanlarindaki cesitliligin
su ¢oziiclilii (su bazli) boya / verniklerin Onemini en 6nemli sebebi, katman yapici reginelerin 6zellikleri-
artirmustir (1). nin gelistirilmesi ve ¢esitlendirilmesidir. Bunlar
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arasinda poliiiretan regineler (PU) iirtine kazandirdiklar
ozellikler (esneklik, kimyasallara ve mekanik etkilere
dayanikliik vb.) ile kullanim alanlarinin cesitliligi
bakimindan 6nemli yer tutmaktadir (4).

Mobilya yiizeyleri i¢in hazirlanan su ¢oziiciilii
verniklerin yapisma direnci degerlerinin, solvent ¢ozii-
ciilii poliliretan ve akrilik verniklere gére daha diisiik ol-
dugu bildirilmistir (2).

Polimerik yapidaki verniklerde katman kalinligi
arttiginda yiizeye yapigma direncinin arttig1 tespit edil-
mistir (5).

Opak boya uygulamalarinda aga¢ malzeme
tiirliniin yapisma direncine etkili olmadigi, asil etkinin
boya cesidine ait oldugu belirlenmis ve en iyi sonucun
sentetik boyada elde edildigi bildirilmistir (6).

Bu aragtirmanin amaci, sarigam (Pinus silvestris
L.), kayin (Fagus orientalis L.) ve mese (Qercus
petreae L.) odunu yiizeylerine su ¢oziiciilii vernikler
firga, siinger rulo ve piiskiirtme tabancasi ile uygulana-
rak, farkli uygulama yontemlerinin su ¢oziiciilii
verniklerin sertlik, parlaklik ve ylizeye yapisma
direncine etkilerini belirlemektir.

Tablo 1. Denemelerde kullanilan verniklerin 6zellikleri

temi i¢in 8’er adet olmak {izere 3x3x3x8 deneme dese-
nine gore 216 adet 6rnek hazirlanmigtir.

2.2. Vernik

Denemelerde, iki farkli firmaya ait tek ve iki bi-
lesenli su ¢oziiciilii ahsap vernigi kullanilmistir. Ornek-
lerin verniklenmesinde ASTM D-3023 esaslarina uyul-
musg, verniklerin uygulama sartlarina hazir hale getiril-
mesinde karigim oranlar1 katman performansini olumsuz
yonde etkilemeyecek sekilde ve iiretici firmalarin 6neri-
leri dogrultusunda yapilmistir (9).

Vernikler, orta sert fir¢a, siinger rulo ve piis-
kiirtme tabancasi ile oda sicakliginda (~20°C) tatbik
edilmistir. Piiskiirtme tabancasinin hava basinci 1-2 bar
ve tabanca ug agikligi 1,3 mm olacak sekilde ayarlan-
mis, Oornek yiizeyinden 20 cm uzaklikta, yiizeye dik ve
paralel olarak ayni hizda izler birbirini takip edecek se-
kilde hareket ettirilmistir.

Orneklere uygulanacak vernik miktarinin tespi-
tinde katt madde oranlar belirleyici olarak kullanilmigtir
(10). Kullanilan verniklerin bazi 6zellikleri Tablo 1° de
verilmistir.

. - Kod Kati madde . Uygulanacak
Vemik gesidi orant % pH Derecesi Vemi}ll<gmiktar1 g/m’
AST D 65 Dolgu K1D 39 9,30 75
AST D 65 Son kat KIS 35 8,38 83
AST D 17 Primer K1/K2P 35 9,17 83
AST D 45 son kat (iki bilegenli) K28 35 8,71 83
A 1 Sonkat AlS 40 8,50 72

KI1D, K18, K2S ve K1/K2P: Birinci firma vernigi

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Aga¢ Malzeme

Deney orneklerinin hazirlanmasinda, sarigam
(Pinus silvestris L.), kayin (Fagus orientalis L.) ve mese
(Quercus petreae L.) odunlar1 kullanilmustir. Ornekler,
tesadiifi se¢ilen 1. sinif aga¢ malzemeden, diizgiin lifli,
budaksiz, ¢atlaksiz renk ve yogunluk farki olmayan, yil-
lik halkalar1 yiizeylere dik gelecek sekilde ve diri odun
kisimlarindan TS 2470 esaslarma goére hazirlanmistir
.

Hava kurusu rutubetteki Ornekler, 110x110x10
mm Olgiisiinde taslak olarak kesilmis ve sicakligr 2042
°C ve bagil nemi % 5015 olan iklimlendirme dolabinda
degismez agirliga ulasincaya kadar bekletilmistir (8).
Orneklerin ortalama rutubeti rasgele secilen 10 drnekte
% 940,5 olarak belirlenmistir. Bu durumdaki taslaklar
100x100x 8 mm olgiilerine getirildikten sonra, 6nce 80
sonra 100 no’lu zimpara ile zimparalanmistir. Ornek yii-
zeylerindeki tozlar, verniklenmeden dnce yumusak kill
bir firga ve vakum kullanilarak temizlenmistir. Arastir-
mada her bir agag tiirii, vernik ¢esidi ve uygulama yon-

A18S: ikinci firma vernigi

Birinci firma tarafindan iretilen K1S ve K2S
kodlu verniklerin uygulanacagi orneklerin yiizeyini
doygun hale getirmek igin, 6nce AST D 17 primer
(K1/K2P) siiriilmiis, daha sonra AST D 65 dolgu
vernigi (K1D) uygulannustir. ikinci firma verniginin
uygulamasi i¢in A1S son kat vernigi, dolgu ve son kat
vernik yerine kullanilmistir. Uygulanan vernik miktar
0,01g duyarlikli analitik terazi ile tartilarak
belirlenmistir. Dolgu vernigi uygulanan 6rnekler, tozsuz
ve oda sicakligindaki (~20°C) ortamda yer diizlemine
paralel konumda 24 saat siireyle kurumaya birakilmistir.
Kurutulan 6rnekler 220 ve 320 no’lu su zimparasiyla
esit miktarda zimparalanmigtir. Vernik tozlart yumusak
killi bir firga ve vakum yontemiyle temizlenmis ve
tekrar darasi alinarak 2 kat son kat vernik uygulamasi
yapilmustir.

2.3. Deneme Metodu

Deney orneklerine uygulanan vernik katmanlari-
nin tam olarak kurumasini saglamak igin 20+2°C sicak-
lik ve %6543 bagil nemdeki laboratuar sartlarinda iig
hafta siire ile bekletilmistir. Deneyler Oncesinde
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orekler ASTM D-3924 esaslarina gore 23+2°C
sicaklik ve % 5015 bagil nem sartlarinda 16 saat siire ile
iklimlendiril-mistir (11).

Katman sertlikleri pandilli sertlik 6lgme aleti
kullanilarak K&ning 6lgme yontemine gére ve ASTM
D-4366° da belirtilen esaslara uyularak yapilmistir.
Olgme aleti Slgiimlerden once ve 6Slgiim araliklarinda
kalibre camu kullanilarak 40 saniyede 100 salinim
verecek sekilde kalibre edilmistir. Olgme islemi, 63+3,3
HRC sertliginde, 5+0,0005 mm c¢apinda iki bilye ile
6°°den 3°’ye kadar olan salinimlarin sayilmasi seklinde
yapilmistir. Prensip olarak sert yiizeylerde fazla,
yumusak yiizeylerde az salinim olmaktadir (12).

Parlaklik olgiimleri, TS 4318 EN ISO 2813’ de
belirtilen esaslara uygun olarak, 60° agiyla dl¢iim yapan
parlaklik 6lgme aleti (gloss-meter) ile 6rneklerin lifle-
rine paralel ve dik olarak yapilmistir. Degerlendirmede
her iki 6l¢im sonucunun aritmetik ortalamasi kullanil-
mustir. Olgme aleti her 6l¢iimden dnce ve islem aralikla-
rinda diizgilin yiizeyli, kirtlma indisi 1,567 olan parlak-

¢oklu kesiciler kullanilmistir. Bu yontemde, katman be-
lirlenmis araliklarla bir ugtan diger uca kadar capraz
olarak agac malzeme yiizeyine kadar kesildikten sonra
vernik {lizerine bant yapistirilarak yilizeyden kaldirilmaya
calisilmigtir. Daha sonra deney alani, ayni standartta be-
lirtilen esaslara uygun olarak degerlendirilmistir (14) .

2.4. Istatistik Uygulama

Istatistik degerlendirmede, ¢oklu faktdr varyans
analizi kullanilarak aga¢ tiirli, vernik ¢esidi ve
uygulama yonteminin vernik katmanlarmm sertlik,
parlaklik ve yiizeye yapisma direnci iizerinde etkileri
tespit edilmistir. Faktor etkilerinin a=0,05 hata pay: ile
anlamli oldugu durumlarda Duncan testi ile ikili
kargilagtirmalar yapilmistir. Bu karsilagtirmalarda, en
kiiciik 6nemli fark (LSD) kritik degerleri kullanilarak
siralama yapilmigtir.

3. BULGULAR
3.1. Sertlik

Degisik aga¢ malzeme yiizeylerine, farkli uygu-

Tablo 2. Agag tiirii, vernik ¢esidi ve uygulama yonteminin katman sertligine etkisine iligkin varyans analizi sonuglari

. Serbestlik Kareler Ortalama Kare F Degeri P a=0,05

Faktor .
Derecesi Toplam

Agac Tiirii (A) 2 6962,120 3481,060 139,2424 0,0000
Vernik ¢esidi(B) 2 8369,926 4184,963 167,3985 0,0000
Etkilesim (AB) 4 247,074 61,769 2,4707 0,0461
Uygulama yéntemi (C) 2 9,148 4,574 0,1830 Onemsiz
Etkilesim (AC) 4 85,185 21,296 0,8519 Onemsiz
Etkilesim (BC) 4 105,963 26,491 1,0596 0,3778*
Etkilesim (ABC) 8 234,620 29,328 1,1731 0,317*4
Hata 189 4725,000 25,000
Toplam 215 20739,037

*:0,05 e gore anlamsiz

lig1 her geometri i¢in 100 olarak belirlenmis siyah cam
kullanilarak kalibre edilmistir (13).

Yiizeye yapisma direnci deneyinde TS 6884’e
gore kuru film kalinlig1 50-125 pm olanlar i¢in 6nerilen
2 mm aralikli 6 Kkesici agizli ve kama agis1 15°-30° olan

lama yontemleriyle uygulanan su ¢oziiciilii verniklerin,
katman sertlikleri iizerinde etkili olan faktorleri belirle-
mek i¢in yapilan varyans analizi sonuglar1 Tablo 2 de
verilmistir.

Vernik katmanlarinin sertlik degerleri iizerinde

Tablo 3. Agag tiirii, vernik ¢esidi ve uygulama yontemi Duncan testi karsilagtirma sonuglari

Agag tiirii
Cam Kaym Mese
X HG X HG X HG
27,81 C 40,90 A* 38,40 B
Vernik ¢esidi
AlS K1S K2S
X HG X HG X HG
44,50 A 31,61 B 31,00 B
Uygulama yontemi
Firga Rulo Piiskiirtme
X HG X HG X HG
35,89 A 35,81 A 35,42 A
LSD +0,1644

X : Aritmetik ortalama

HG: Homojenlik grubu

*: En yliksek sertlik degerini ifade etmektedir.
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agag tiirli, vernik ¢esidi ve bu faktorlerin karsilikli etki-
lesimleri anlamli bulunmustur. (a=0,05). Agag tiiri,
vernik ¢esidi ve uygulama yontemleri arasindaki farkli-
l1ig1 belirlemek i¢in yapilan Duncan testi tekli karsilas-
tirma sonuglar1 Tablo 3’ de verilmistir.

En yiiksek sertlik degeri, kayinda ve A1S verni-
ginde elde edilmis, uygulama yontemi farklilagsmasinin
katman sertligini degistirici etkisi olmamistir (a=0,05).
Agag tiirii-vernik cesidi etkilesiminin Duncan testi ikili
kargilagtirma sonuglart Tablo 4° de verilmistir.

3.2. Parlakhk

Degisik aga¢ malzeme ylizeylerine farkli uygu-
lama yontemleriyle uygulanan su ¢oziiciilii vernik kat-
manlarinin parlakliklar1 {izerinde etkili olan faktorleri
belirlemek amaciyla yapilan varyans analizi sonuglari
Tablo 5’de verilmistir.

Vernik katmanlarinin parlaklik degeri iizerinde
agac tiirii, vernik cesidi ve uygulama yontemi etkisi ile
bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri anlamli bulunmus-
tur (a=0,05). Agag tiirii, vernik cesidi ve uygulama

Tablo 4. Agag tiirii-vernik ¢esidi Duncan testi karsilagtirma sonuglari

Vernik Cesidi AlS K1S K2S
Agac Tiril X HG X HG X HG
Cam 36,00 C 24,83 D 22,58 D
Kaymn 51,46 A* 36,04 C 35,21 C
Mese 46,04 B 33,96 C 35,21 C
LSD + 2,847
X : Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu *: En yiiksek sertlik degerini ifade etmektedir.

En yiiksek sertlik degeri A1S uygulanmis ka-
yinda, en diisiik K1S ve K2S uygulanmis ¢amda elde
edilmistir. A1S katman sertliginin her {i¢ agag tiiriinde
de KIS ve K2S’den fazla ¢ikmistir. KIS ve K2S’nin
kayin ve mese iizerindeki katmanlarinin sertlikleri
farksizdir (¢=0,05).

yontemleri arasindaki farkliligi belirlemek icin yapilan
Duncan testi tekli karsilastirma sonuglar1 Tablo 6° da
verilmistir.

En yiiksek parlaklik degerleri; kaym ve mesede,
A1S ve K2S verniklerinde piiskiirtme uygulamasinda
elde edilmistir. Agac tirii-vernik cesidi etkilesiminin

Tablo 5. Agag tiirii, vernik ¢esidi ve uygulama yonteminin katman parlakligina etkisine iligkin varyans analizi sonuglari

.. Serbestlik Kareler Ortalama F Degeri P a=0,05
Faktor .
Derecesi Toplam Kare
Agag Tiirii (A) 2 2303,867 1151,934 56,1282 0,0000
Vernik ¢esidi(B) 2 2845,606 1422,803 69,3264 0,0000
Etkilesim (AB) 4 2405,136 601,284 29,2977 0,0000
Uygulama yontemi (C) 2 4670,453 2335,226 113,7844 0,0000
Etkilesim (AC) 4 1562,106 390,526 19,0285 0,0000
Etkilesim (BC) 4 3148,330 787,083 38,3508 0,0000
Etkilesim (ABC) 8 3535,379 441,922 21,5328 0,0000
Hata 189 3878,894 20,523
Toplam 215 24349,771
Tablo 6. Agag tiirii, vernik ¢esidi ve uygulama yontemi Duncan testi karsilagtirma sonuglari
Agag tiirli
Cam Kayin Mese
X HG X HG X HG
40,38 B 47,83 A* 46,64 A
Vernik ¢esidi
AlS K18 K28
X HG X HG X HG
46,94 A 39,86 B 48,05 A
Uygulama yontemi
Fir¢a Rulo Piiskiirtme
X HG X HG X HG
45,19 B 39,14 C 50,52 A
LSD + 1,489

X : Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu

23

*: En yliksek parlaklik degerini ifade etmektedir.
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Duncan testi ikili kargilagtirma sonuglart Tablo 7° de ve-
rilmistir.

Tablo 7. Agag tiirii-vernik ¢esidi Duncan testi karsilastirma sonuglari

En yiiksek parlaklik degerini piiskiirtme yonte-

miyle uygulanan A1S verirken, en diisiik deger rulo uy-

Vernik Cesidi AlS K1S K2S
Agac Turt X HG X HG 3 e
Cam 43,53 C 29,46 D 48,15 B
Kayin 51,38 A* 44,12 C 47,98 B
Mese 4591 BC 45,99 BC 48,02 B
LSD + 2,847

X : Aritmetik ortalama

En yiiksek parlaklik degeri A1S uygulanmig
kayinda, en diisiik K1S uygulanmis camda elde edilmis-
tir. K2S vernik katmaninin agag tiirlerine gore parlaklik
degerlerinde istatistiksel anlamda fark c¢ikmamistir
(0=0,05). Agac tiirli-uygulama yontemi etkilesiminin
Duncan testi ikili kargilagtirma sonuglart Tablo 8’ de ve-
rilmistir.

Tablo 8. Agag tiirii-uygulama ydntemi Duncan testi karsilagtirma sonuglart

HG: Homojenlik grubu *: En yiiksek parlaklik degerini ifade etmektedir.

gulamasinda A1S ve K1S’de elde edilmistir. ikili karsi-
lagtirmalarin sonuglarini topluca gérmek iizere, Duncan
testi agagc tiirii-vernik ¢esidi-uygulama yontemi karsilas-
tirma sonuglart Tablo 10 da verilmistir.

En yiiksek parlaklik degeri mese lizerine piis-

kiirtme yontemi ile uygulanmis A1S’de, en diisiik cam
iizerine firga ve plskiirtme yontemi ile uygulanmis

Uygulama yontemi Firca Rulo Piiskiirtme
Agag Tiirii X HG X HG X HG
Cam 39,99 DE 36,37 F 44,78 C
Kayin 51,28 B 42,51 CD 49,69 B
Mese 44,29 C 38,54 EF 57,09 A*
LSD + 2,847

X : Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu

En yiiksek parlaklik degeri mesede piiskiirtme
uygulamasi ile, en diigiik camda rulo uygulamasi ile elde
edilmistir. Vernik ¢esidi-uygulama ydntemi etkilesiminin
Duncan testi ikili karsilastrma sonuglari Tablo 9°da
verilmistir.

Tablo 9. Vernik ¢esidi -uygulama yontemi Duncan testi karsilastirma sonuglari

*: En yliksek parlaklik degerini ifade etmektedir.
K1S’de elde edilmistir.
3.3. Yapisma direnci

Degisik agac malzeme yiizeylerine farkli uygu-
lama yontemleriyle uygulanan su ¢oziiciilii vernik kat-
manlarinda uygulama y6nteminin yapisma direncine et-

Uygulama yontemi Firca Rulo Piiskiirtme
Vernik Cesidi X HG X HG 3 HG
Al1S 45,20 CD 36,19 F 59,43 A*
K18 43,44 D 35,53 F 40,60 E
K28 46,92 C 45,70 CD 51,54 B
LSD + 2,847

X : Aritmetik ortalama

HG: Homojenlik grubu

*: En yliksek parlaklik degerini ifade etmektedir.

Tablo 10. Agag tiirii-vernik ¢esidi-uygulama yontemi Duncan testi karsilagtirma sonuglari

Vernik Al K1 K2
Agag Firca Rulo | Piiskiirtme Firga Rulo [ Piiskiirtme Firga Rulo | Piiskiirtme
Cam X 46,24 31,58 52,77 29,14 30,69 28,55 44,60 46,82 53,04
HG EFG 1JK BC K JK K G DEFG BC
Kaym X 54,96 46,45 52,71 50,01 35,83 46,52 48,87 45,24 49,83
HG B DEFG BC BCDEFG HI DEFG CDEFG FG BCDEFG
Mese X 34,41 30,52 72,81 51,17 40,06 46,72 47,29 45,04 51,74
HG 1J JK A* BCDE H DEFG DEFG FG BCD
LSD+6,119
X : Aritmetik ortalama HG: Homojenlik grubu *: En yiiksek parlaklik degerini ifade etmektedir.
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kisini belirlemek amaciyla TS-6884 A-metoduna gore
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yapilan testlerde; denemelerde kullanilan verniklerin
tamaminda, kesim alanlarinda vernikte kalkma, kesim
hatlarinda g¢entiklenme goriilmemis, bant kaldirmada
katmanda tahribat olmamis ve en yiiksek yapisma di-
renci elde edilmistir. Buna gore; agag tiirii, vernik ce-
sidi ve uygulama yodnteminin su ¢dziiciilii verniklerin
ylizeye yapisma direnci lizerinde etkili olmadig1 sdyle-
nebilir.

4. SONUC VE ONERILER

Bu calismada, sarigam (Pinus silvestris L.), kayin
(Fagus orientalis L.) ve mese (Qercus petreae L.)
odunu yiizeylerine firga, siinger rulo ve piiskiirtme ta-
bancasi ile uygulanan su ¢oziicilii verniklerin katman
sertliklerinde uygulama yontemi farklilagmasinin etkili
olmadig1 belirlenmistir (a=0,05). Su ¢oziiciilii vernik-
lerde en yiiksek sertlik degeri kayinda ve AI1S verni-
ginde ¢ikmustir. A1S’nin her {i¢ agac¢ tiiriinde KIS ve
K2S’den daha fazla sertlik degerine sahip oldugu tespit
edilmistir. Sonmez (1989) yaptig1 arastirmanin sonugla-
rinda, vernik katmanlarimin sertliginde agag tiiriiniin et-
kili olmadigini, asil etkinin vernik ¢esidine ait oldugunu
bildirmistir (15).

Cam malzeme her li¢ vernikte de en diisiik sertlik
degerlerini vermistir. Su ¢6ziiclilii verniklerin molekiil
irilikleri solvent ¢oziiciilii sistemlerdekinden daha kii-
cliktlir. Bu nedenle aga¢ malzemenin bosluklarina daha
fazla niifuz etmekte, dolayisi ile ince katmanlar ver-
mektedir. Yogunlugu daha diigiikk olan ¢cam malzeme-
lerde, katman kalinliginin ince olusunun su ¢oziiciilii
verniklerde sertligi azaltici etki yaptigi
distiniilmektedir.

Su ¢oziiciilii vernikler aga¢ malzeme iizerinde 3
ayr1 yontemle uygulandiginda, en yiiksek parlaklik de-
geri mese lizerine pliskiirtme yontemi ile uygulanmis
A1S vernikte, en diisiik ¢am iizerine firca ve piis-
kiirtme yontemi ile uygulanmig K1S vernikte elde
edilmistir. Buna gore, agag tiirli ve uygulama yontemi-
nin katmanlarin parlakligi lizerinde etkili oldugu soyle-
nebilir. Aga¢ malzeme liimenlerindeki bosluklar firga ve
rulo uygulamasinda yeterince doldurulamadigi i¢in diiz-
giin bir yiizey elde edilememekte, bu durum katman
parlakligin1 azaltict etki yapmaktadir. Literatiirde,
vernik katmanlarinin parlakliginin 6nemli 6l¢iide yiizey
diizgiinliigii ve 151k yansitma kabiliyetine bagli oldugu
bildirilmektedir (16). Tabanca uygulamasinda hava
basincmin da etkisi ile odunun gozenekleri vernik ile
tamamen doldugundan i¢in diizglin bir katman elde
edildigi dolayis1 ile bu uygulama ydnteminin katman
parlakligini artirici etkide bulundugu sdylenebilir. Rulo
uygulamasinda, aga¢ malzemenin bosluklar1 daha iyi
doldurulmus olmasina ragmen rulonun tiiylii yapisindan
dolay1 ylizey diizgiinliigii tam olarak saglanamadig1 i¢in
yeterli parlakligin elde edilemedigi diistiniilmektedir.

Agac tiirii,vernik ¢esidi ve uygulama yontemleri-
nin su ¢oziiciilii verniklerin ylizeye yapisma direnci lize-
rinde etkili olmadig: tespit edilmistir. Ancak, su ¢ozii-

clilii verniklerin aga¢ malzeme ylizeyinde adezyonu
yiiksek katmanlar verdigi sdylenebilir. Sonucun bu
sekilde ¢ikmasinda su ¢oziiciilii verniklerin molekiil

iriliklerinin ~ fazla olmayisinin  da etkili oldugu
distiniilmektedir. Literatiirde, molekdil iriligi arttik¢a
kohezyonunun, azaldik¢a adezyonun arttigt
bildirilmistir (17).

Uygulama esnasi ve sonrasindaki gézlem sonug-
larina gore, su ¢oziiciilii verniklerin bilesimlerinde bulu-
nan su nedeniyle aga¢ malzemede lif kabarmasina sebep
olduklar tespit edilmistir. Kabaran liflerin ylizey diiz-
giinliigiine olumsuz etkileri yaninda katman parlakligim
azaltic1 etkide de bulundugu diisiiniilmektedir. Bu ne-
denle, su ¢oziiclili vernik uygulanacak agag
malzemenin {styilizey islemlerine hazirlanmasindaki

perdah islemlerinde, son 1slatma ve yeniden
zimparalama islemlerinin yapilmasi Onem
kazanmaktadir. Ozellikle yillik halkalar1 arasinda

belirgin yogunluk farki olan ve lif kabarmasini ¢ok
fazla hissettiren yumusak odunlu (¢cam tiirii vb.) agag
malzeme ylizeylerinde su ¢dziiciilii ipek mat veya mat
verniklerin kullanilmasi 6nerilebilir.

Bu ¢alismanin bir pargasi olarak, ancak arastirma
kapsami diginda yapilan, su ¢oziiciili vernik katmanlari-
nin  ¢izilme direnci testlerinde (18), vernik
katmanlarinin ¢izilme direncinin ¢ok zayif oldugu (0
Newton) belirlenmistir.  Aragtirma sonuca gore
denemelerde kullanilan su ¢oziiciilii  verniklerin,
cizilme, darbe, asinma vb. mekanik etkilere dayanikli
olmasi gereken yerlerde kullanilmamasi 6nerilebilir.
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