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Ozet

Adhezyon direnci iizerine islenme Ozeliklerinin etkisinin degerlendirilmesinde
Dogu Karadeniz  Goknart  (Abiesnordmannianasubsp.) ve Dogu Kaymi
(FagusorientalisLipsky.)  odunlart  kullamlmistir.  Islenme  &zellikleri  olarak
verniklenmeden once kalinlik, 80 nolu ve 180 nolu zimparalar olamak tizere 3 farkl
islem secilmistir. Yiizey pirizliliikleri verniklemeden once taramali tip yiizey
puriizliillik ol¢timii ile R, Rz, ve Rpyax degerleri Olgiilmiis, istatistiksel analizler igin
sadece R, degeri kullanilmigtir. Tiim 6rnekler seliilozik vernik kullanilarak (ik kat dolgu
ve tek kat son kat) verniklenmislerdir. Verniklemeden sonar, ¢ekme metodu ike
yapisma direngleri belirlenmistir. Sonugta Dogu Kayini odununun yiizey piiriizliligi
Dogu Karadeniz Koknar1 odunundan yiiksek ¢ikmigtir. Ayni sekilde yapisma direnci
Dogu kaymi odununda yiiksek ¢ikmistir. Her iki tiirde de yiizey piiriizliligi
planyalama isleminde elde edilen Orneklerde yiiksek ¢ikmis bunu sirasiyla 80 nolu
zimparalama ve 180 nolu zimparalama izlemistir. Dogu Kayimi odununda planyalanmis
orneklerde yapigsma direnci yiiksek c¢ikarken, Dogu Karadeniz Goknar1t odununda 180
nolu zimpara ile zimparalanmis drneklerde en yiiksek yapigsma direnci elde edilmistir.
Anahtar kelimeler: Yapisma, yilizey piiriizliligi, islenme 6zellikleri, Dogu kayini,
Dogu Karadeniz Goknar1
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Abstract

For the evaluation of machining properties effect on adhesion strength, the

samples of fir (Abiesnordmannianasubsp.) and beech (Fagusorientalis Lipsky.) wood
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were used. Three different methods, planning, sanded with P80, and sanded with P180
beforecoatingwereusedfordeterminingthemachiningproperties.Surface roughness was
measured using a stylus methods before coating and the parameters of surface
roughness R,, Rz, and Ry Were determined. However, only R, were used for statistical
analyses. All samples were coated with cellulosic varnish (2 primer coat and 1 top coat).
After coating, the adhesion strength was assessed using a pull-off method. The results
showed that surface roughness of beech wood samples was higher than that of fir. In
addition, it was found that the adhesion strength was higher in beech wood samples than
fir wood samples. It was determined that for both wood species, planned surface had the
highest surface roughness followed by sanded with P80 and sanded with P180. While
adhesion strength was the highest or planned beech wood samples, the adhesion

strength was the highest for the fir wood samples sanded with P180.
Keywords: Adhesion/ surface roughness/ machining properties/ beech/ fir
1. GIRIS

Ahsap, dograma ve mobilya endiistrisinin en dogal malzemesidir. Odun kompozit
malzemeler mobilya endiistrisinde yaygin olarak kullanilmasina ragmen, masif
malzeme dograma ve mobilya endiistrisinin en temel malzemesidir. Odunun metal ve
plastik malzemeye nazaran en onemli 6zelligi kolay islenebilmesidir. Odunun islenme
sirasinda bir takim kusurlar ortaya ¢ikabilmektedir [1, 2].

Odunun iglenme 6zelliklerinin en 6nemlilerinden biride zimparalanma 6zelligidir.
Zimparalama, aga¢ veya aga¢ malzemeler ile boya, vernik gibi yiizey islem sistemleri
uygulanmis yiizeylerin kusurlariin giderilerek uygun diizgiinliige getirilmesinde son
islemleri kapsamakta ve onemi yer tutmaktadir. Mobilya ve dograma endiistrilerinde
zimparalamada en Onemli asama dogru ve uygun zimparanin segilmesidir.
Zimparalamada diger 6nemli parametre ise zimparalamada kesme ve besleme hizlarinin
dogru sec¢ilmesi gerekmektedir [3]. Zimparalamada en 6nemli amag¢ diizgiin yiizeyler
elde etmektir. Agac malzeme 6zelliginde dolayr zzimparalama sonucu ylizeyde bir takim
dalgalanmalar meydana gelmekte buda yiizey piiriizliiliigii olarak ifade edilmektedir [4].
Malkogoglu yaptig1 calismada Tiirkiye’de yetisen onemli nazi agag tiirleri odunlarinin
islenme ozeliklerini belirlemis, zimparalama 6zelliginde Dogu kaymi odununun iyi

zimparalanma 6zelliginde oldugunu belirtmistir [5]. Yapilan diger ¢alismada, Disbudak
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ve Hus agac odunlarinda adhezyon direnci {lizerine yiizey pirizliligin etkisi
aragtirilmigtir.  Calismada ylizey diizgiinligiiniin artmasiyla adhezyon direncinin
arttigini belirtmistir [6]. Baska bir calismada, yapisma direnci ve ylizey piiriizliliigii
lizerine isleme Ozelliklerinin etkisi arastirilmis, zimparalanmis hus agacinin adhezyon
direncinin yiiksek oldugunu belirlemislerdir[7].

Yiizey islemi uygulamasinin {i¢ temel amaci vardir; koruma, estetiklik ve
hijyeniklik. Bu nedenle odunun yiizeylerin verniklenmesi son iiriin eldesinde odunun
kullanildig: tiim endiistrilerde 6nemli bir parametredir.

Gliniimiiz moda anlayisina bagli olarak kullanilan ahsap malzemenin dogal goriintiisii
onem teskil etmektedir. Son {irlin kullaniminda ahsap malzemenin goriintiisii iiriiniin
albenisini arttirmaktadir. [8].

Yapisma direnci, verniklerin aga¢ malzemeye tutunmasinda en Onemli
faktorlerden biridir. Aga¢ malzemenin vernikle ile etkilesimleriyle ilgili farkli
teorilerden bahsedilmektedir. Vernik ve aga¢ malzemenin etkilesimi ile en Snemli
teoriler mekanik kenetlenme ve spesifik adhezyon olarak belirtilmektedir.[9]

Yiizey islemi yapilmis odunun kalitesi lizerine ¢esitli etmenlerim etkileri olmaktadir.
Bunlar kullanilan ahsap materyalin o6zellikleri, uygulanan vernik veya boyanin
ozellikleri ve ahsap malzeme ile vernik arasindaki etkilesim 6zellikleridir [10].
Odunun yiizey islemleri olarak bir¢ok vernik ¢esitleri kullanilmaktadir. Bunlar genelde
fiziksel kuruyan, kimyasal sertlesen ve hem kimyasal hem de fiziksel sertlesen tipler
olabilmektedir. Ayrica bunlar tek veya ¢ift karigimli da olabilmektedir [11]. Bazi
arastirmacilar vernik ile aga¢ malzeme arasindaki uyum ile ilgili birgok arastirmalar
yapmislardir. Aynt zamanda odunun yapigsma direnci ve odun Ozellikleri arasindaki
etkilesim bu konuda yapilan ¢alisma konularindandir [12, 13].

Bu ¢alismada Dogu Karadeniz Goknart ve Dogu kayini dunlarinda yapigma direnci

lizerine isleme 6zelliklerinin etkisi arastirilmasi amaglanmastir.

2. YAPILAN CALISMALAR
2.1. Aga¢c Malzeme

Bu calismada tilkemizde ticari 6énemi olan, igne yaprakli agag tiirlerinden Dogu

Karadeniz Goknar1 (Abies nordmannian asubsp.), yaprakli agag¢ tiirlerinden Dogu
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Kaymi (Fagus orientalis Lipsky.), odunlar1 kullanilmistir. Deneylerde kullanilacak
6rnekler 300X100X15 mm 6lgiilerinde hazirlanarak, 20 £2 °C ve % 65 + 5 bagil nem

sartlarinda kondisyonlanmislardir.
2.2. isleme Parametreleri

Elde edilen tim o&rnekler vernikleme isleminde once 3 farkli isleme tabi
tutulmuslardir. Ik grup igin planyalama islemi, ikinci grup i¢in 80 nolu zimpara ile
zimparalama ve son grup i¢in ise 180 nolu zimpara ile zimparalama islemi

gerceklestirilmistir.

2.3. Yiizey Islem Uygulamasi

Isleme parametreleri ile 3 farkli islem uygulanmus ornekler iizerinde seliilozik
vernik kullanilarak vernikleme islemi yapilmistir. Tiim uygulamalar 2 kat dolgu ve tek
kat son kat olarak gerceklestirilmig, her uygulamada 120 g/m2 uygulama miktar1 esas
alinmistir. Yiizey islemleri piiskiirtme yontemiyle, piiskiirtme basligi u¢ acikligi 1.8 mm
olan tabanca ile uygulanmistir. Uygulama viskozitesi DIN cup /4mm / 20 0C
standardina gore 98.74 mpa.s olarak belirlenmistir. Uygulanan verniklerin karigim
oranlar1 Tablo 1° de verilmistir. Uygulama sonrast vernik g¢esitlerinin kuru film

kalinliklar1 6lgiilmiis [14], seliilozik vernik i¢in 80 um ve olarak belirlenmistir.

Tablo 1. Vernik ¢esitleri ve karisim miktarlari

Vernik | Sertlestirici | Inceltici
Vernik cesitleri (Kisim) | (Kisim) (Kisim)
Seliilozik dolgu vernigi 100 - 80
Seliilozik son kat mat vernik 100 - 80

2.4. Yiizey Piiriizliiliigii

Bu amagla her bir agag tiiriine ait 300x100x20 mm boyutlarindaki parcalarin orta
kisimlarindan alinan 25 mm uzunluktaki 10’ar adet drnekten yararlanilmistir. Olgiimler
DIN 4768 [15] esaslarina uygun olarak igne taramal piiriizliillik aleti (Mitutuyo SJ
301) ile ve orneklerin enine yoniinde yapilmistir (Sekil 3). Piiriizliiliik aletinin igne ug

yarigapt 0.5 um, igne ug¢ agist 900, dalga boyu (A) 2.5 mm ve 6lgme hiz1 0.5 mm/s
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olarak se¢ilmistir. Piirlizliilik degerleri Rz ve Ry olarak belirlenmis, istatistik

degerlendirmelerde Rz degerlerinden yararlanilmistir.

2.5. Yapisma Direnci

Yapisma direncinin belirlenmesi i¢in 100x100x10 mm boyutlarindaki 10° ar
ornekten yararlanilmis ve deneyler ASTM D 4541 [16] esaslarna uygun olarak
yapilmistir.

Bu amagla Orneklerin tam ortasina 20 mm g¢apindaki ¢elik silindirler epoksit
tutkali ile yapistirilmis,  tutkalin tam kurumasi ig¢in 20 £ 2 0C sicaklik ve % 65 = 5
bagil nem kosullarinda 1 giin bekletilmistir. Daha sonra, 6rnekler yapigsma direnci 6lgme
aletinin (Erichsen Adhesion master 525 MC ) ¢ekme silindiri altina yerlestirilerek ¢elik
silindirlerin baglantis1 yapilmis ve 0,5 N/s hizda deneyler gergeklestirilmistir (Sekil 1).
Kopma anindaki kuvvet degeri £ 0,01 N duyarlilikta 6l¢lilmiis ve orneklerin yapisma

direnci asagidaki esitlikten hesaplanmustir.

Burada;

a : Yapisma direnci (N/mmz)

F : Kopma anindaki kuvvet (N)
A : Uygulama alanm (mm?)

L S —
3% — |

Sekil Yapigsma direnci test aleti
2.6. Istatistik Yontemler

Ozelliklere ait aritmetik ortalama (X), standart sapma (S) ve varyasyon katsayisi

yiizdesi (V) hesaplanmustir.
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Agag tiirleri ve islenme parametrelerinin karsilastirilmasinda farklilik olup
olmadigint belirlemek icin varyans analizi kullanilmigtir. Farklilik olusturdugu
durumlarda Duncan-testi ile homojenlik gruplar1 belirlenmistir. Varyans analizinde, F
hesap ve F tablo degerleri belirlenmis, F hesap degerlerinin % 5’ den biiyiik olmasi
durumunda (B.D), % 5-% 1 arasinda (¥), % 1- % 0,1 arasinda (**) ve % 0,1’ den kii¢iik
olmasi durumunda (**%*) isaretleri ile agiklanmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

Dogu Karadeniz Goknar1 ve Dogu kayinina ait piiriizliillik ve yapisma direnci

degerleri Tablo 2’ de verilmistir.

Tablo2. Orneklere ait yiizey piiriizliiliikk ve yapisma direnci sonuglari

Yiizey pirtzlilugi Yapigma direnci

Kalinlik | 80 180 Kalinlik | 80 180

Goknar [ 4254 37,00 [2753 188 |192 |2,06
(7,42)° | (4,38) | (6,68) |(0,23) |(0,29) | (0,32)

Kaym |50,83 |3510 |29,86 |2,41 |242 |2,36
(6,14) |(3,82) |(3,38) |(0,34) |(0,19) | (0,25)

“Parantez i¢indeki degerler standart sapmay1 gostermektedir.

Orneklerin yiizey piiriizliilik ve yapisma direnci igin etkili olan faktdrlerin
belirginligini 6lgmek i¢in yapilan varyans analiz ve Duncan testi sonuglar1 Tablo 3 ve 4
de verilmistir. Varyans analizi sonuglart incelendiginde ylizey piiriizlilik degeri
lizerinde agag tiirli ve isleme parametrelerinin etkisi oldugu belirlenmistir. Yapigsma
direnci degerlerinde ise, agag tiiriiniin etkili oldugu ancak isleme parametrelerinin etkili

olmadig istatistiksel olarak belirlenmistir.

Table 3. Yiizey piriizliliigli ve asinma direncine ait istatistiksel analiz
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Yiizey piiriizliiligii
Kaynaklar Kareler df |Kareler F Onem diizeyi
toplami ortalamasi degeri
IAgag tiiriiniin etkisi(A) 315,752 1 315,753 10,357 faleled
[sleme paramerelerinin 8178,901 2 4089,450, 134,136 e
etkisi(B)
A X B 654,956 2 327,478 10,741 Hokk
Error 4390,176 144 30,487,
Total 220511,352 150
Yapisma direnci
Kaynaklar Kareler df |Kareler F Onem diizeyi
toplami ortalamasi degeri
IAgac tiiriiniin etkisi(A) 5,879 1 5,879 75,925 Fkk
isleme paramerelerinin 0,091 2 0,045 0,585 BD
etkisi(B) '
A x B 0,320 2 0,160 2,066 B.D
Hata 8,827 114 0,077
[Toplam 584,096] 120

B.D: Belirgin degil * 0=0.05 seviyesinde etkili, **0.01 seviyesinde etkili, *** ¢=0.001 seviyesinde

etkili
Table 4. Duncan test songlari
Direng Ozellikleri Faktorler | Ortalama | Homojenlik gruplari
Agag tiirli
Goknar 35,695 a
Kayin 38,597 b
Yiizey piirtizluliigi Isleme parametreleri
Kalinlik 46,687 a
80 36,052
180 28,699 C
Agac tiirli
Goknar 1,956 a
Kaym 2,399 b
Yapisma direnci Isleme parametreleri
Kalinhk 2144 a
80 2,176
180 2,211 c

Orneklere ait piiriizlik degerleri incelendiginde Kay1 odununun piiriizliiliik
degerleri Dogu Karadeniz Goknart odunu 6rneklerinden yiiksek ¢ikmustir (Sekil 2). Bu
orneklerin anatomik yapilarindan kaynaklanmaktadir. Bilindigi gibi yiizey piirtizliliigi

yiizeydeki dalgalanmalarin, olusan tepe ve ¢ukurlarin Slgiilmesiyle elde edilmektedir.

Burada Dogu Karadeniz Goknari isleme ile daha diizgiin yiizeyler vermektedir.
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Sekil 2. Orneklerin yiizey piiriizliiliik degerleri

Isleme parametrelerinin yiizey piiriizliiliigii {izerine etkisi incelendiginde; her iki
agac tlirlinde de en diizgiin ylizeyler 180 nolu zimpara ile zzimparalama sonucu elde
edilmis, bunu sirasiyla 80 nolu zimpara ve kalinlik makinasi islemi 6rnekleri izlemistir.
En yiiksek deger Dogu kayini odunu kalinlik makinasi islemi sonunda 50,83um , en
diisiik deger ise Dogu Karadeniz Goknart 180 nolu zimpara ile zimparalama sonucu
29,87 pm olarak elde edilmistir. Bilindigi gibi daha yiiksek nolu zimparalar ile daha
diizgiin yiizeyler elde edilmesi beklenmektedir. Yapilan ¢aligmalarda da benzer sonuglar
elde edilmistir. Ozdemir, yaptiklar1 ¢alismada Dogu kaymni ve Dogu ladini odunlari
kullanmis, 180 ve 220 nolu zimparalama sonucu 220 nolu ornekler daha diizgiin
yiizeyler verdigini belirtmistir. Zimparalama yiizey islemleri i¢in en 6nemli asamalardan
biridir. Son islem Oncesi tiim piiriizliiliiklerin giderilmesi ve diizglin bir ylizey elde
etmek amaciyla zimparalama yapilmaktadir. Zimparalamada amacg bilyiik nolu
zimparalama kullannomina kadar diizgiin ve piirlizsiiz bir ylizey elde etmektir. Bu
calismada da daha yiiksek nolu zimpara kullanilmasiyla diizgiin yilizeyler elde edildigi
belirlenmistir.

Yapisma direncine ait degerler Sekil3 de verilmistir.
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Sekil 3. Orneklerin yapisma direnci degerleri

Yapisma direnci degerlerinde Dogu kaymi odununun yapisma direnci Dogu
Karadeniz Goknari1 odunun yapisma direncinden yiiksek ¢ikmistir. Bu tiirlerin anatomik
yapisindan ve oOzgiil agirhigindan kaynaklanmaktadir. Bilindigi gibi 6zgiil agirlik
arttikca mekanik diren¢ degerlerinin arttigi belirtilmektedir [8]. Yapilan ¢aligmalarda
benzer sonuglar elde edilmistir. Budake1 yaptig1 calismada 4 farkli agac tiirii ve 4 farkh
vernik tiirii kullanilmis, seliilozik vernikte kayin odununun yapigsma direncini goknar
odunundan yiiksek bulmustur [17]. Benzer sekilde Ozdemir yaptig1 farkli ¢alismalarda
dogu kayini odununun yapigma direncini yiliksek bulmustur.

Isleme parametreleri incelendiginde, Dogu Karadeniz Goéknari odununda en
yiiksek yapisma direnci 180 nolu zzimparalama sonucu 2,06 N/mm? en diisiik ise kalinlik
islemi sonucunda 1,88 N/mm? olarak belirlenmistir. Dogu Karadeniz Géknarinda yiizey
diizgiinligli arttikca yapigsma direncinin arttigi goriilmektedir. Yapilan caligmalarda
ylizey diizglinliiglinlin artmas1 ile baz1 tirlerde yapisma direncinin arttigi
belirtilmektedir. Ozdemir yaptigi calismada yiizey Dogu ladininde 220 nolu
zimparalama sonucu elde edilen 6rneklerin yapisma direnglerinin yiliksek oldugunu
belirtmistir. Dogu kayini 6rneklerinde en yiliksek yapisma direnci 2,41 N/mm? ve 2,42
N/mm? ile kalinlik makinasi ve 80 nolu zimparalama ile elde edilen &rneklerde
bulunmus, en diisiik ise 2,36 N/mm? ile 180 nolu zimparalama islemi sonucu elde edilen
orneklerde bulunmustur. Ancak yapilan istatistiksel degerlendirmede ise isleme
parametrelerinin yapisma direncine etkisinin olmadigi belirlenmistir. Burada degerlerin
birbirine yakin oldugu goriilmektedir. Kayin odununun 6zgiil agirliginin yiiksek olmasi

ile li¢ islem tiiriinde de birbirine yakin degerler vermistir.
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4. SONUCLAR

Bu ¢alismada, Dogu Karadeniz Goknar1 ve dogu kayinin odunlari kullanilarak
yapisma direnci {izerine isleme ozelliklerinin etkisi arastirilmistir. Orneklere ait yiizey
puriizlilik degeri incelendiginde Dogu Karadeniz Goknari Dogu kayinina gore daha
diizgiin yiizeyler vermistir. Isleme parametreleri incelendiginde zimpara nosu
biiyiidilkge daha diizgiin yiizeyler elde edildigi belirlenmistir. Yapigsma direnci
degerlerinde Dogu kaymi daha yiiksek degerler vermistir. isleme parametrelerini etkisi
incelendiginde, Dogu Karadeniz Goknar1 oOrneklerinde yiizey diizgiinliigii arttikga
yapigma direnci artmis, Dogu kayininda ise isleme parametrelerinin etkisinin olmadigi

belirlenmistir.
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