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Ozet : Bu calisma, Adac isleri endiistrisinde kullaniimak {izere tretilmis olan Klebit 303, Kleiberit 305.0 ve Siiper Lackleim 308
tutkallarinin aga¢ malzemelerden; Dogu kayini (Fagus orientalis lipsky), Sapsiz mese (Quercus petraea spp.) ve Saricam (Pinus
sylvestris 1.) odunlarinda yapisma direnglerini belirlemek amaciyla yapilmistir. Bu maksatla masif aga¢ malzemelerden hazirlanan
deney orneklerinin farkli tutkallarla yapmis oldugu baglanti noktalarina ¢cekme direnci deneyi uygulanmigtir.

Deney sonuglarina gore; en yiksek cekme direncini Klebit 303 tutkali ile Dogu kayini (89,80 N/mm2) ve Sapsiz mese (89,50 N/mmz2),
en disik ¢ekme direncini ise Stper Lackleim 308 tutkali ile Sapsiz mese (50,18 N/mmz2) ve Klebit 303 tutkali ile Saricam (50,45
N/mm?2) vermistir.

Bonding Strengthes of Klebit 303, Kleiberit 305.0 and Siiper-Lackleim 308 Adhesives

Abstract : This study, it was made to determine the bonding strength of Klebit 303, Kleiberit 305.0 and Super Lackleim 308
adhesives of some beech materials; oriental beech (Fagus orientalis lipsky), oak (Quercus petraea spp.) and scotch pine (Pinus
silvestris 1.) in the wood industry.

The results showed that oriental beech (89.80 N/mmz2) and oak (89.50 N/mmZ), have the highest bonding strength with klebit 303
adhesive but the lowest bonding strength was observed between oak (50.18 N/mmZ) and super lackleim 308 and Scotch pine (50.45

N/mmz2) with klebit 303 bonding.

Giris

Sentetik  recinelerin  gelistirilmesiyle ~ mobilya
Uretiminde teknik ve yapisal degismeler olmustur.
Ornegin; tablali (panel tipi) ve masif mobilya tiretiminde
mekanik birlestirmelerin (civi, vida, Kinigli, kamali vb)
yerini sentetik recineli birlestirmeler almistir (1).

Gunumuzde atolye tipi ve seri tretime uygun soguk-
sicak, rutubetli ortamlara elverigli, farkl Ozelliklerde
sentetik recineler Uretilmektedir. Mobilya endustrisinde
kalite ve malzeme kayiplarinin 6nlenmesi bakimindan
tutkallarin en uygun Kkullanim yerleri ve uygulanma
esaslari konularinda arastirmalar surdurtlmektedir.

Tanalith-CBC dolu hticre metoduna gére emprenye
edilen Saricam (Pinus sylvestris 1.) odunlari Desmodur -
VTKA tutkali ile birlestirildikten sonra ¢ekme direnci
deneyine tabi tutulmustur. Emprenye edilmis 6rneklerde
tutkallarin yapisma direncinin azaldigi bildirilmistir (1).

Desmodur-VTKA  tutkali kullanilarak Dogu Kkayini,
Saricam ve Sapsiz mese odunlarindan hazirlanan

ornekler; klimatize etme, soguk suda bekletme, sicak
suda bekletme, kaynatma ve muinavebeli kaynatma
islemlerinden sonra c¢ekme ve makaslama direnci
deneylerine tabi tutulmuslardir. Sonug¢ olarak kuru veya
rutubetli i¢c ve dis mekanlarda kullanilabilecedi
belirtilmistir (2).

Kayin odunundan elde edilen 3, 5 ve 15 mm
kalinligindaki kaplamalar; 50, 80 ve 100°C de 2,5 MPa
basing uygulanarak 4, 6 ve 20 dakika slrelerle
preslenmigtir. Elde edilen kaliplarda Wikol ve modifiye
edilmis Wikol yapistiricilart kullanilmigtir. Wikol tutkalr ile
soguk suya dayanikli ve mobilya imalatina uygun, Ustin
nitelikli Kontrplak kaliplar elde edilecegi belirtilmistir (3).

Ure-formaldehit (UF), Polivinilasetat (PVAc) ve
UF+PVAc tutkallari kullanilarak; 3, 6 ve 9 mm
kalinhigindaki Yonga levha, MDF ve Kontrplak panelleri
Mese, Karaagag, Tik ve Paulownia agaclarindan elde
edilen 0,25 mm Kalinligindaki kaplamalar ile kaplanmis ve
yapisma direncleri belirlenmistir. En yiksek yapisma
direnci UF+PVAc tutkali ile elde edilmistir (4).
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UF ve PVAc tutkallart kullanilarak 19 mm
kalinligindaki yonga levhalarda duz, Kinigli ve 45° acili
enine birlestirmeler yapilmistir. Birlesme yerlerinde
Olcilen ¢ekme direnci degerleri UF tutkali ile ve Kinigli en
birlestirmede en ylksek (16,1 N/mmz2), 45° acilida orta
(12,2 N/mmg2), diz birlestirme de ise en disik (10,6
N/mmg2) ¢cikmustir (5).

Soguk olarak sertlesen fenol recinesi katkisiz halde ve
cam, odun, kabuk, porselen unlari, seliloz ve lignin ile
modifiye edilerek aga¢ malzeme - aga¢ malzeme, yonga
levha-aga¢ malzeme olmak Uzere birlestirildikten sonra
yapisma direncleri denenmistir. Modifiye edilenin katkisiz
olana gore yapisma direncinin azaldigi bildirilmistir (6).

Saricam (Pinus sylvestris 1.), Dogu kayini (Fagus
orientalis lipsky) ve Sapsiz mese (Quercus petraea spp.)
tlrlerine ait odunlar Desmodur-VTKA tutkali ile kenarlari
masifli ve masifsiz, yonga levha ve lif levhalar PVAc tutkali
ile birlestirilerek ¢ekme direncleri 6l¢ilmustur. En yiksek
cekme direnci Dogu kayini odununda enine yénde (4.403
N/ mm2) ve kenarlari masifli lif levhalarda (5.818 N/mmg2)
elde edilmistir (7).

Bu arastirmada, ulkemizde masif ve tablali mobilya
Uretiminde yaygin olarak kullanilan; Dogu kayini (Fagus
orientalis lipsky), Sapsiz mese (Quercus petraea spp) ve
Saricam (Pinus sylvestris L.) odunlarinin son zamanlarda
piyasada yayginlasan Klebit 303, Montaj tutkali 305.0 ve
Super Lackleim 308 tutkallari ile birlestirilmesinde
yapisma direnglerinin karsilastiriimasi amaclanmistir.

Materyal ve Metot

Denemede kullanilan ada¢ malzeme Keresteleri
tamamen tesadUfi metotla ve sulamali halde Ankara daki
Kereste isletmelerinden temin edilmistir.

Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Kaba olgllerinde (6 x 20 x 50 mm) hazirlanan
ornekler 20 + 2°C sicaklik ve 9% 65 + 3 bagil nem

sartlarinda iklimlendirme odasinda yaklasik U¢ ay
bekletilmistir. Bdylece baslangictaki rutubet farkliliklari
giderilmis ve ortalama rutubetin %12 olmasi
saglanmistir.  Daha sonra, taslaklarin diri odun
kisimlarindan TS 5430 esaslarina gore her agag turd icin
30 ar adet 6rnek hazirlanmigtir. Yapistirma yuzeyleri
tutkallandiktan sonra soguk pres basinci 0,2 N/mm2,
presleme suresi 30 dakika tutularak yapisma saglanmistir
(Sekil 1). Hazirlanan érnekler deney anina kadar sicakligi
20 = 2°C ve bagll nemi % 65 + 3 olan ortamda
bekletilmistir (8).

Tutkallar

Her aga¢ malzeme icin ¢ farkl tutkal kullaniimistir.
Bu tutkallar son yillarda piyasaya sirilen daha ¢ok montaj
islerinde tercih edilen ve c¢Ozlcu icermeyen tek
kompenantl tutkallardir.

Politretan esasl (Klebit 303) tutkali; dograma, bélme
elemanlari, cok kath masif, disli birlestirme islerinde,
soguk ve sicak olarak kullanilabilmektedir. Uretici
firmanin verdigi bilgiye gore; yogunlugu 1,22 + 0,01
g/cms3, pH degeri yaklasik 7, vizkositesi 20°C de 13.000
+ 2.000 mPa s olup 20°C sicaklik ve % 65 bagil nem
sartlarinda 20 dakikada sertlesmektedir. Tutkallanacak
parcalarin kuru, toz ve yagdan arinmis olmasi, iyi bir
birlestirme i¢in yapistirilacak yizeylere ortalama 120 -
200 g/m2 tutkal slrilmesi ve bekleme stresi 6 - 10
dakika onerilmektedir (9).

Polilretan esasli (Klebit 305.0) tutkali; presleme
suresi kisa, soguk ve sicak uygulanan bir tutkaldir. Montaj
islerinde, iskelet mobilya tutkallanmasinda, cok Kkatli
levhalarda, yuksek frekansla presleme islerinde,
kontrplak ara kat preslenmesinde, kaplama kenarlarinin
birbirine yapistirilmasinda, sert ve yumusak agaclardan
yapilan dograma iglerinde Kkullanilacagi bildirilmektedir.
PVAc kokenli olan bu tutkal, DIN/EN 205 standardina
gére yodgunlugu 1,20 g/cm3, pH dederi yaklasik 7,

Sekil 1. Deney Ornegi.
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vizkositesi 20°C’'de 13.000 + 2.000 mPa s olup 20°C
sicaklik ve % 65 bagil nem gartlarinda 20 dakikada
sertlesmektedir. Elastik yapida ve rutubete dayanikli olup
el aletleriyle slrulebilmektedir. Tutkallanacak parcalarin
kuru, toz ve yagdan arinmis olmasi, her iki yizeye 150-
200 g/mz tutkal strulmesi ve acik sure yaklasik 10 dakika
onerilmektedir. Depolama suresi kapali kap icerisinde
20°C'de 1 yildir (9).

Polilretan esasli tutkal (Stper-Lackleim 308); DIN/EN
205 standardina gore uretilen tutkalin pH degeri yaklasik
7,5 ve viskozitesi 20°C de sp 6/20 upm :12000 + 3000
mPa s, yogunlugu 106 gr/cm3, yapisma siresi 20°C de,
% 65 badil nem sartlarinda 6-8 dakika, tam sertlesmesi
2-3 saattir. lyi bir yapisma icin yiizeylerin tozsuz, yagsiz
ve kuru olmasi, her iki ytuzeye 150-200 g/m2 tutkal
surdlmesi 6nerilmektedir. Profil ¢italari, cilalanmis agac
malzemeler, ve laminatl yuzeyleri  zimparalamadan
tutkallamak mumkindlr. Depolama suresi 20°C'de
yaklasik 9 aydir (9-10).

Deneylerin Yapilisi

Cekme direnci deneyleri 4000 kp Kapasiteli Universal
deneme makinasinda yukleme hizi 5 mm/dak uygulanarak
yapimistir (11).

Cekme aninda deney orneklerinin  yapisma
yuzeylerinden ayrilma veya kopma oluncaya kadar
yukleme yapilarak bu esnada olgllen yuk (Fmax) ve
ornegin yapisma yizey alani (A mmz2) yardimiyla ¢ekme
direncleri;

Sekil 2. Cekme Direnci Deney Duzenedi.

V. ORS, A. OZCIFCI, M. ATAR

Kk = Fmax — Fmax N/mm?2
2A 2(axb)

esitliginden hesaplanmistir. Burada;

a = yapisma yuzeyinin genisligi (10 mm)
b = yapisma ylzeyinin uzunlugu (20 mm)
Verilerin De@erlendirilmesi

Her bir tutkal turd icin 10 ar adet deney 6rnegi olmak
Uzere; Dogu kayini, Sapsiz mese ve Saricam agag
malzemelerinden (3x3x10); toplam 90 adet o6rnek
hazirlanmistir.  Hazirlanan ~ 6rneklerin ~ baglanti
yuzeylerindeki yapisma direngleri arasindaki farklilg
belirlemek igin gruplar arasinda ayri ayri ¢oklu varyans
analizi yaptlmistir. Farkliligin anlamli olup olmadigi
Duncan testi yardimiyla belirlenmistir. Varyans analizine
gére ortalamalarin karsilastiriimasinda LSD en Kucik
Oonemli fark testi kullanilarak gruplar kendi aralarinda ve
birbirleriyle karsilastirilmigtir (12).

Bulgular

Deneyler sonucunda 6rneklerden elde edilen verilere
goére hesaplanan ortalama degerler Tablo 1 de, bunlara
iliskin varyans analizi sonuclari ise Tablo 2 de verilmistir.

Tablo 1. AJag Malzemelere Gore Tutkallarin Yapisma Direncleri

(N/mm2).

Yapistiricilar

Agdac Malzeme

Klebit 303  Kleiberit 305.0  Siper -Lackleim 308
Dogu kayini 89,80 79,85 63,05
Sapsiz mege 89,50 74,12 50,17
Saricam 50,45 57,50 54,82
Tablo 2. Malzeme Turd ve Tutkal Cesidinin Cekme Direnci Etkilerine

fliskin Coklu Varyans Analizi Sonuglari.

Varyans  Serbestlik Kareler Ortalama Hesapl. Tablo degeri
kaynagi derecesi  toplami Kareler F %5
int.-A 2 8722,51 4361,25 339,14 0,0000
int.-B 2 6696,21 3348,10 260,36 0,0000
A*B 4 5067,95 1266,98 98,52  0,0000
Hata 81 1041,6 112,85

Genel 89 21528,31

int. -A = Tir (Dogu Kayini, Sapsiz mese, Saricam)
int. -B = Tutkal (Klebit 303, Kleiberit 305.0, Siiper - Lackleim 308)
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Varyans analiz sonuclarina goére; gruplar arasindaki
farklillk 0,05 hata pay! ile istatistik anlamda Onemli
ctkmistir.  Farkliligin hangi gruplar arasinda 6nemli
oldugunu belirlemek amaciyla Duncan testi uygulanmis ve
sonuglart Tablo 3 de verilmistir.

Tablo 3. Duncan Testi Sonuglart.

Malzeme Tiru ve Tutkal Cesidi Ortalama Homagjenlik
Dogu kayini -Klebit 303 89,80 A
Sapsiz mege - Klebit 303 89,50 A
Dogu kayini - Kleiberit 305.0 79,85 B
Sapsiz mege - Kleiberit 305.0 74,13 C
Dogu kayini - Sup. lack. 308 63,05 D
Saricam - Kleiberit 305.0 57,50 E
Saricam - Sup. lack. 308 54,83 F
Saricam - Klebit 303 50,45 G
Sapsiz mese- Sup. lack. 308 50,18 G
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---©--- K305 -- ¥ -- 305 —A— m305
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Cekme gerilmeleri (N/mm?)

Ornek Sayisi

Sekil 3. Yapisma Direnci Gerilmeleri.
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Buna gore, Klebit 303 tutkali Dogu kayini ve Sapsiz
mesede en yuksek, Saricam da ise en disuk yapisma
direncini vermistir. Deneylere ait gerilme grafigi Sekil 3
de gosterilmistir.

Sonuclar ve Tartisma

Aga¢ malzeme turlne goére ortalama c¢ekme direnci
degerleri; Dogu kayininda 77,56 N/mm2 ile en yulksek,
Saricam da 54,25 N/mmz ile en dislk ve Sapsiz mese de
71,26 N/mmz2 elde edilmistir.

Tutkal cesidine goére yapisma direnci degerleri
ortalamasi; Klebit 303 de 76,58 N/mmz ile en yulksek,
Super lackleim 308 de 56,01 N/mmz ile en dlsik ve
Kleiberit 305.0 de 70,49 N/mmz2 olmugtur.

Tutkal-aga¢ malzeme etkilesimine gore en ylksek
yapisma direnci Dogu kayininda Klebit 303 tutkali ile elde
edilmistir. Ancak Klebit 303 tutkali yapisma direnci Dogu
kayini ve Sapsiz mesede istatistiksel anlamda farksiz
cikmustir. Sapsiz mesede SUper lackleim 308 tutkall en
dusik yapisma direncini vermistir.

Deneylerde kullanilan yapistiricilarin ¢ekme direngleri,
literatir taramalarindan elde edilen sonuclarla ve
standartlarda belirtilen degerlerle uyumlu ¢ikmistir.

Dogu kaymninda Klebit 303 tutkalinin en ylksek
yapisma direnci degeri vermesi; Kayin odunu 06zgul
agirhiginin daha yuksek ve daha homgjen bir dagilis
gostermesinden Kkaynaklanabilir. Ayrica Klebit 303
tutkall, halkali biyuk traheli yapidaki Sapsiz mesenin
[imenlerini doldurdugundan iyi bir mekanik bagd
olusturabilir.

Bu sonuglara gore; masif aga¢ malzemelerden Uretilen
mobilya elemanlarinin birlestirilmesinde Klebit 303 tutkali
kullanilmasi 6nerilebilir.
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