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OZET

Bu calisma, kutu tipi mobilyada, ahsap bikiivi tipi yabanci citalh kose
birlestirmenin diyagonal basma ve diyagonal ¢cekme kuvvetlerine karsi direncini
belirlemek amaciyla yapilmistir. Bu maksatla yonga levha ve MDF’ den, PVAc
ve Desmodur- VTKA Kullanmilarak elde edilen, diiz ve gonye burun (45°)
koselere diyagonal basma ve diyagonal cekme kuvveti uygulanmistir. Sonuc
olarak, diyagonal basma direnci; en yiiksek MDF, Desmodur-VTKA, gonye
burun birlestirmede c¢ikmistir. Diyagonal basma direnci, levha+tutkal+kose
birlestirme etkilesimi bakimindan en yiiksek; MDF+Desmodur-VTKA+gonye
burun birlestirmede, en diisiik; yonga levha+PVAc+diiz birlestirmede
bulunmustur. Diyagonal cekmede; en yiiksek MDF, Desmodur-VTKA, gonye
burun birlestirmede elde edilmistir. Diyagonal cekme direnci;
malzeme-+tutkal+kose birlestirme cesidi etkileri bakimindan en yiiksek; lif
levha+, Desmodur-VITKA + gonye burun birlestirmede, en diisiik; yonga
levha+PVAc+diiz birlestirmede cikmistir. Buna gore; kose birlestirmelerde,
ahsap biskiiit tipi yabana cita; lif levha, Desmodur-VTKA, ve gonye burun

birlestirme uygulamasi avantaj saglayabilir.

Bilim Kodu 711

Anahtar Kelimeler :Yabana c¢ita (Biskiiit tipi), kutu mobilya, Kkose
birlestirmeler, cekme ve basing¢ direnci.

Sayfa Adedi : 48

Tez Yoneticisi : Do¢. Dr. Musa ATAR



THE EFFECTS OF WOOD LOUSE TONGUE (BISCUIT JOINT)
ON THE STRENGTH OF CORNER JOINTS IN CASE FURNITURE
(M.Sc. Thesis)

Uzeyir CELIKEL

GAZI UNIVERSITY
INSTITUTE OF SCIENCE AND TECHNOLOGY
May 2006

ABSTRACT

This study was carried out in order to find out the resistance of biscuit type
corner joints in case furniture to compression and tensile strength. For this
purpose, compressing and tensile strenght were applied on straigth and set
square tip (45°) corner joints made of particle board and MDF using PVAc and
Desmodur-VTKA. As a result, MDF, Desmodur-VTKA, set square type joints
showed the highest strength to compressing strength. MDF+Desmodur-
VTKA +set square type joint showed the highest, particle board+PVAc+straight
joint showed the lowest resistance to compressing strenght from the point of
board+glue+corner joining interaction. Fiber board+Desmodur-VTKA-+set
square type joint showed the highest, particle board+PVAc+straigth joint
showed the lowest resistance to tensile strength from the point of
material+glue+corner joint type effect. As a reslut of this, it could be
advantageous to apply biscuit type tanque and groove, fiber board , Desmodur-

VTKA and set square tip joints in corner joints.
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis bazi simgeler ve kisaltmalar, aciklamalari ile birlikte

asagida sunulmustur.

Simgeler

w < ® Z =

Kisaltmalar

G.U.
K.T.U.
L.T.C.
S.D.U.
G.T.E.F.
TSE
MDF
YNG
VTKA
PVAc
Bs

Ck
Gb

Dz

Aciklama

Kuvvet

Newton

Aritmetik ortalama
Varyans

Standart sapma

Aciklama

Gazi Universitesi

Karadeniz Teknik Universitesi
Istanbul Teknik Universitesi
Siileyman Demirel Universitesi
Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi
Tiirk Standartlar1 Enstitiisii

Lif levha

Yonga levha

Polimarin tutkali
Polivinilasetat tutkali

Basma kuvveti

Cekme kuvveti

Gonye burun birlestirme

Diiz birlestirme



1.GIRiS

Insanlar eski caglardan giiniimiize kadar gereksinimlerini karsilamak icin siirekli
olarak arayis icinde bulunmuslardir. Temel fizyolojik ihtiyaclarin karsilanmasinin
ardindan, barmmma ve barmilan vyerlerin donatilmasi takip etmistir. Insanlar
cevrelerinde, basta aga¢ malzeme olmak lizere diger malzemeleri de kullanarak
ihtiyaclarim karsilayacak geregler yapmaya baslamiglardir. Aga¢ malzemenin tercih
edilmesi, kolay islenmesi ve cevreden kolayca temin edilebilmesi gibi avantajlari

nedeniyle bir ¢ok alanda kullanilmaktadir.

Agac malzenin yaygin olarak kullanildigi donemlerden giiniimiize; birlestirme
teknigi ve birlestirme gereclerinde cok cesitli degismeler olmustur. Ahsap
birlestirmeler tutkallanmaya baglanmis ve farkli birlestirme gereclerinden

yararlanilmistir [1].

Mobilya i¢ ve dis mekanlarda kullanilarak insanlarin fizyolojik ve Kkiiltiirel
ihtiyaclarimi karsilayip bunlart yansitir. “Aga¢ mobilya; oturma, yemek yeme,
caligma, yatma vb gibi islerin yapilmasinda kolaylik ve rahatlik saglayan, parcalarin
biiylik cogunlukla masif, lifli,yongali ve tablali aga¢ malzemeden yapilan, tasinabilir

veya sabit olarak kullanilan esyalardir” [2].

Mobilya ve mobilyayr meydana getiren elemanlar (¢cekmece, raf, arkalik vb)
kullanim yerlerinde dogrudan veya dolayli olarak cesitli kuvvetlerin etkisi altinda
kalmaktadir. Bu etkilerde mobilyayr meydana getiren elemanlarda ve baglanti
yerlerinde basin¢ ve ¢cekme seklinde kuvvetler meydana getirmektedir. Kuvvetlerin
etkisine gore mobilya elemanlarin birlesim yerlerinde; agilma, egilme, catlama,
burulma, kirilma vb (elastik ve plastik) deformasyonlart meydana gelmektedir. Bu
gibi olumsuzluklar1 giderebilmek amaciyla mobilya yapim teknikleri ve yardimci

gereclere ait mekanik 6zelliklerin gerekli analizleri yapilmalidir [3].

20. YY’ da kutu mobilyaya gecis Italyanlarin tasarimiyla baslamistir. II. Diinya

savagindan sonra mobilya sektoriine sentetik yapistiricilarin girmesi, bu alanda



biiyiik kolayliklara ve yeniliklere neden olmustur. Yonga, lif ve kontrplak gibi ahsap

esasl suni levhalar bu yeniliklerin basinda gelmektedir [4].

Mobilya iiretiminde genellikle; ahsap ve ahsap tiirevi malzemelerle birlikte metal
gereclerde kullanilir. Ozellikle seri iiretim metotlar1 ve teknolojik gelismeler bu

konuda yeni arastirma ve buluslarin yapilmasini hizlandirmaktadir [5].

Kutu tipi mobilya kose birlesim yerlerinde genellikle; kavelali, yabanci ve kendinden

citall ve cesitli sokiilebilir birlegsmeler uygulanmaktadir (Sekil 1.1).

D

(T T —

Sekil 1.1.Baz1 tabla kose birlestirmeler a) Kavelal1 b) Kavelali1 génye burun
c)Yabanci ¢itali d) Yabanci ¢itali gonye burun e) Kendinden citali
f) Kendinden citali génye burun g) Minifixli h) Multifixli [5]

Yabanci ¢itali birlestirmelerde kullanilan birlestirme gereglerine alternatif olarak
gelistirilmis biskiiit citalar, yabanci c¢itali birlestirmelerin bazi dezavantajlarim
ortadan kaldirmistir. Ahsap biskiiit tipi ¢ita genellikle sert masif aga¢ malzemeden,
lifleri birlesen her iki parcaya 45° olacak sekilde, yiizeyinde homojen olarak dagilmis
diizgiin girinti ve ¢ikintilara sahip presli bir gerectir. Bu malzemeler ahsap, metal ve

plastikten iiretilebilir (Resim 1.1) [6].



Resim 1.1. Baz1 masif, plastik ve metal yabanci citalar (biskiiit ¢esitleri) [6]

Atolye tipi iiretimde el isciligi ve insan giicli temel faktor oldugundan en zor
birlestirmeler dahi uygulanabilir. Fakat seri iiretim sistemlerinde; basit, pratik ve

saglam birlestirmelerin kullanilmasi gerekmektedir [6].

Bu calismada; yonga ve lif levha ile iiretilen kutu tipi mobilya kose birlesme
yerlerinin direncine, birlesim eleman1 (ahsap biskiiit tipi yabanci cita), kuvvet tipi,

birlestirme teknigi ve tutkal ¢esidinin etkileri arastirilmastir.



2.LITARATUR OZETi

Mobilya endiistrisinde ahsap levhalardan elde edilen kutu mobilya {iiretiminde
uygulanan bir cok birlestirmenin mukavemet degerlerine iliskin cesitli bilimsel

calismalarin yapildigr goriilmektedir.

Mobilya kose birlestirmelerinde agac¢, metal, civi veya vida kullanilarak iiretilen
mobilyalarin kullanim sirasinda birlesim yerlerinde meydana gelen mekanik
zorlamalar; yalmizca bir veya birkag noktadan baglanarak karsilanmaya
calisiimaktadir. Boylece birlestirme elemanlarinin her birinde ve kose birlesim
yerlerinde asir1 derecedeki yiiklemeler, mekanik zorlamalar; kirilma, yarilma gibi
deformasyonlara karsi dayanimi az olan ahsap elemanlarda ©nemli problemler
oldugunu ortaya koymustur. Bununla birlikte, birlestirmelerde kullanilan yabanci
elemanlar mobilya yiizeyinde gbze hos gelmeyen bozukluklar, boya, vernik gibi iist
yiizey malzemeleriyle uyum saglamayan bir durum ortaya koymustur. Fakat
yapistirict maddelerin kullanilmaya baglamasiyla birlikte birlesim yerlerindeki ¢irkin
goriintiiler 6nlenmis ve mukavemet alam arttirilarak, tiim yiizeye dagitilip mekanik

dayanimi arttirllmistir [7].

Kutu tipi mobilyalarda 6nemli kullanim alan1 bulan yabanc1 ¢itali ve kavelali trapez
baglantili yonga ve lif levha ile olusturulan “L tipi” kose birlestirmelerin ¢cekme ve
basma kuvvetlerine karsi performanslart belirlenmis, lif levhalar yonga levhalara,
demonte birlestirmeler sabit birlestirmelere gore iistiinliik sagladig tespit edilmistir

[8].

Yonga levhada, degisik sayida kavela ile hazirlanan kose birlestirme i¢in ¢ekme ve
basma deneylerinde, Orneklerin genislikleri ve kavelalar aras1 mesafeler
degistirilmistir. ki kavela aras1 mesafenin 7,5 cm olmas1 durumunda en yiiksek

direncin elde edilecegi bildirilmistir [9].



Kavela, yabanci cita ve lambali olarak PV Ac tutkali ile yapistirilmis “L tipi” yonga
levha Orneklerine, basma ve ¢cekme kuvvetleri uygulanmistir. Kavelali birlestirme en
iyl sonucu verirken yabanci citali birlestirmenin ikinci sirada oldugu bildirilmistir

[10].

Lif ve yonga levhadan hazirlanan “L tipi” kose birlestirmelerde sirasiyla 2,34, ve
5’li kavela dizilerinin basma ve ¢ekme kuvvetleri aragtirtlmistir. Lif levhalar yonga
levhalara, 8 mm capindaki kavela 10 mm c¢apindaki kavelalara gore daha basarili
olmustur. Yonga levhada yivli, lif levhada diiz yiizeyli kavelalar ¢ekme direncinde

artis, basma direncinde azalmaya neden oldugu belirlenmistir [11].

Degisik agac tiirleriyle yonga ve lif levhalarda PVAc veya Desmodur-VTKA tutkali
ile yapistirilan ¢ekme direnci en yiiksek Dogu kayminin enine yoniinde, kenarlar

masifli olan levhalarda bulunmustur [12].

Etiket yongali levha (WB) kenarlarina uygulanan degisik oOlciilerdeki masif
kalinliklar1 ve kavela ¢aplarinin ¢ekme direncine etkileri arastirilmis; ¢cekme direnci
en yiiksek @ 6 mm olan kavela ve 8 mm kalinlikta masifli WFB’ de, en diisiik; @ 10

mm kavela ve kenarlar1 masifsiz WB’ de bulunmustur [13].

Kenarlar 5, 8 ve 12 mm kalinliginda kayin ile masifli ve masifsiz orta yogunluktaki
lif levha (MDF) deney orneklerine; 6, 8 ve 10 mm capindaki kavelalar, 25 mm
derinliginde agilan deliklere PVAc tutkali ile yapistirilmistir. Kavela ¢ekme direnci
;en yiiksek @ 6 mm kavela ve 8 mm kalinlikta masifli MDF’ de, en diisiik @ 10 mm
capinda kavela ile masifsiz MDF’ de bulunmustur [14].

Yonga ve lif levhalarindan yapilan kavelali kose birlestirmelerde, PV Ac, Desmodur-
VTKA ve klebit 303 tutkallarinin ¢ekme direncine etkileri arastirilmis, lif levhalarin
yonga levhalara iistiinliikk sagladigi, en iyi sonucu ise; PVAc tutkalinin verdigi

gozlenmistir [15].



Yonga ve lif levhalarla yapilan kose birlestirmelerde baglayici alanlarin arttirilmasi
ile egilme direncinin arttig1, ayrica vida boyunun vida ¢apindan daha etkili oldugu

bildirilmigstir [16].

Farkli cap ve boydaki vidalarin, yonga levhada c¢ekme direncine olan etkisi
arastirllmis; vida boyundaki artisin ¢ekme direncini arttirdigl, vida capindaki artisin

ise; cekme direncinde azalmaya sebep oldugu bildirilmistir [17]

Kutu tipi mobilya kose birlestirmelerinde lif ve yonga levhalarda tutkalsiz
birlestirmeler, tutkall1 birlestirmelere iistiinliikk saglamis ve ayni zamanda ¢cekme ve
basma deneylerinde en iyi sonucu tutkalsiz multifixli kose birlestirmeler vermistir

[18].

Mobilya (cerceve konstriiksiyon) tasariminda baglanti elemanlarinin mekanik
ozellikleri arastirilmis, demonte mobilyalarda multifix ve minifix baglant1 elemanlari
kullanilan birlestirmeler, geleneksel birlestirme tekniklerinden kavelali ve zivanali

birlestirmelere gore daha iyi sonuglar verdigi bildirilmistir [19].

Kaliteli bir mobilya icin iiretiminde, yiiksek mekanik 6zelliklere sahip ve performans
karakteristikleri iyi olan kompozit levhalarin kullanilmasinin 6nemli oldugu

bildirilmektedir [20].

Biskiiit tipi yabanci c¢italar ile hazirlanmis kose birlestirmelerinin direng 6zelliklerini
etkileyen bazi ( biskiiit tipi yabanci cita delik merkezleri arasi mesafe, levha dis
kenarlar aras1 mesafe, levha tipi, yapistirma teknigi) faktorler arastirilmis, tutkalli ve
tutkalsiz birlestirmelerde MDF’ de yiiksek oldugu, biskiiit merkezleri arasi
mesafenin 15 cm olmasit mukavemeti 10 ve 12,5 cm’ e gore az miktarda arttirdig,
biskiiit ¢italarin kenar ile olan mesafesinin 5, 6,5, 7,5 cm olmasinin mukavemet

yoniinden herhangi bir farklilik olusturmayacagi sonucuna varilmistir [21].



Yonga levha ile tek kavelali birlestirmelerde sadece kavelayi tutkallamanin basma ve
cekme direncine, kavela capt ve boyunun artmasinin degerleri yiikselttigi

goriilmiistiir [22].

Yonga levhalara; diiz — kavelali, 90° plastik ¢itali génye burun, kavelali génye burun,
gonye burun ve yabanci citali gonye burun birlestirmelere ¢ekme ve basma
uygulanmistir. Yabanci ¢itali gonye burun birlestirme birinci sirada, ikinci sirada ise

kavelal1 gonye burun birlestirmenin oldugu bildirilmektedir [23].



3.MATERYAL VE METOD

3.1.Materyal

Deney malzemesi olarak; yonga levha ve lif levha, birlestirme eleman olarak biskiiit
tipi yabanci c¢ita, yapistirma isleminde polivinilasetat (PVAc) ve polimarin

(Desmodur VTKA) kullanilmastir.

3.1.1. Yonga levha

Yonga levha; odun ve odunlagsmis bitkisel hammaddelerin kurutulup yongalanarak,
sentetik tutkallarla, sicaklik ve basing altinda yapistirilmasi sonucu elde edilen

levhalardir [24].

Yonga levha i¢inde bulunan yongalar, levha igerisindeki durumuna gore yatay veya
dik konumdadir. Dikey yongali levhalarda; yogalar yiizeye dik, yatay yongali
levhalarda ise; yongalar yiizeye paraleldir. Yatay yongali levhalar bir-ii¢-bes gibi tek
rakamli katmanlar halinde olabilir. Her bir tabakada degisik oOzelliklere sahip
yongalar kullanilir. Levhalarin iiretiminde kullanilan yapistirict madde miktari

birbirinden farklidir.

TS 312’ye gore iiretilen yonga levha ebatlari; 170 x 210, 210 x 280 ve 183 x 366 cm
genislikte, 3 — 32 mm arasinda degisen kalinliklarda oldugu bildirilmektedir [25].

Yonga levhanin fiziksel ve mekanik Ozelliklerine etki eden bir ¢ok faktor vardir.
Bunlarin basinda tutkal cesidi ve miktar1 gelir. Aym1 zamanda yongalarin boyutlari,
rutubeti, dagilisi, yonleri etkiledigi gibi kullanilan yapistiricinin cesidi, miktari
dagilist ve ozel katki maddeleri de etkilidir. Yonga kalinligi levhanin mekanik
ozelligini onemli Olgiide etkiler. Yongalarin kalinligi, yonga yiizeyinin yonga
kitlesiyle olan oranini belirler. Bu yiizden levha i¢inde kullanilan yapistirict miktari

da kalite ile ilgili bir etkendir. Yonganin birim alanina diisen yapistirict madde



miktar1 yonga kalinligina baghdir [26]. Genel amaglar icin yongali levhalarin genel

ozellikleri Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1. Yonga levhalarin bazi mekanik 6zellikleri [25]

Egilme Levha
Levha kalinligi & Yiizeyine dik
(mm) dayanimi ge}llqme
(kg/mmz) (kgf/cmz)
4-12 200 4,0
18 180 3,5
22 150 3,0
30 120 2,4

3.1.2. Lif levha ( MDF=Medium density of fiberboard=Orta yogunlukta levha)

Lif citalar; termomekanik olarak odun veya diger lignoseliilozik hammaddelerden
elde edilen liflerin, sentetik yapistiricilarla belirli bir rutubet derecesine kadar
kurutulduktan sonra olusan levha taslaginin sicaklik ve basing altinda preslenmesiyle
elde edilen levhalardir. Temel hammadde olarak odun, yardimci olarak da tutkal,

parafin ve ¢esitli metal tuzlari kullanilmaktadir [27].

Lif levhalar biinyesinde en az %80 oraninda bitkisel lif bulundurmaktadirlar. Agac
malzemede oldugu gibi yiiksek seviyede teknolojik ve mekanik 6zelliklere haizdir.
Bununla birlikte masif aga¢c malzemede goriilmesi muhtemel; budak, ciiriik,
carpilma, catlama, lif kivrikligi gibi kusurlar lif levhalarda goriilmez. Lif levhalar

yogunluklarina gore ii¢ farkli sekilde simiflandirilir [24].

Sert ve orta sertlikteki lif levhalar; iki yiizeyi de parlak veya bir yiizii parlak diger
yiizeyi elekli sekilde iiretilir. Mobilya sektorii i¢in iiretilen TS EN 64 standardindaki
levhalar; 122 x 210, 210 x 280 ve 183 x 366 cm genislik ve uzunlukta, 3 — 32 mm
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kalinlikta olan levhalardir [28]. Orta sertlikteki (MDF) levhaya ait mekanik 6zellikler
Cizelge 3.2’de verilmigtir.

Cizelge 3.2. Lif levhaya ait baz1 mekanik 6zellikler [29]

Kalinlik (mm)
4-8 10-12 16-22 25-38
Yogunluk ( kg/m’) 850 800 175-800 750
Egilme mukc;vemeti 300 300 730 250
(kg/cm”)
Cek’"(jc g”;/’z];fzv)eme” 6,5 6,5 6-0 6-0

3.1.3. Yabana Cita

Biskiiit ¢italar, dogu kayini gibi sert agag, plastik ve yumusak metalden iretilirler.
Piyasada iiretici firmasinin ismi ile anilmaktadir. Yabanci cita, biskiiit ismini

seklinden almaktadir (Resim 3.1).

Resim 3.1. Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita [30]

Ahsap biskiiit ¢italara iiretim asamasinda preslenerek acgilan diyagonal kanallar,
tutkalin biskiiit levha yiizeyine homojen olarak dagilmasini saglamak amaciyla
yapildig: bildirilmektedir. Ahsap yabanci ¢ita yiizeyinde bulunan yivsiz diiz kisimlar,

biskiiit levhalarin birlestirilecek olan parcalara acilmis olan yuvalara kolay girmesini
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saglar. Ayrica levhalarin presli olmasi, biskiiit levhalarin tutkalin rutubetiyle

sismesini saglayarak parca i¢cinde siki bir konum almasini da saglar (Sekil 3.1).

Sekil 3.1. Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita genel goriiniisii [30]

Biskiiit levhalar, tutkallama esnasinda yapisan parcalarin daha hassas ayarlanmasina
olanak saglar (Sekil 3.2). Diger kose birlestirmelerde meydana gelen kaymalari
diizeltmek cok zordur ve zaman almaktadir. Ancak bu tip bir kose birlestirmenin,
montaj esnasinda sagladigi esneklik avantaj saglar. Farkli cektirmelerle
desteklendiginde mukavemeti artan biskiiit levhalar, 6zellikle laminat tezgihlarin

kose birlestirmelerinde yaygin olarak kullanilir.

Sekil 3.2. Biskiiit ¢italarin montaj esnasinda saga ve sola hareketi
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Ahgap biskiiit tipi yabanci ¢italarin yapisindaki lifler, yapisan her iki par¢ayla 45°1ik
ac1 yapar. Ek yerlerinde meydana gelebilecek basma ve cekme kuvvetlerine karsi
mukavemetin ve yapismanin en iist diizeyde olabilmesi igin 1if yapis1 45 dir (Sekil

3.3).

Sekil 3.3. Ahsap biskiiit tipi yabanci cita elyaf yonii

Biskiiit tipi yabanci c¢ita tiim konstriiksiyonlarda kullanilabilir. Kutu tipi
mobilyalarda diiz ve acili koselerde, ara kayit birlestirmelerinde ve boy

birlestirmelerde kullanim1 yaygindir (Sekil 3.4).

L | s || s || s || e

a b C d e

Sekil 3.4.Ahsap biskiiit tipi yabanci cita birlesim yerleri a) Diiz kose birlestirme
b) Gonye burun birlestirme c) Cerceve kose birlestirme d) Tabla ara kayit
birlestirme e) Boy birlestirme [30]

Cerceve konstriiksiyonlarda da agili ve diiz koselerde, ayak kayit birlestirmelerde

kullanildigr goriilmektedir (Resim 3.2).
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Resim 3.2. Ayak kayit ve cerceve kose birlestirmeler [6]

Biskiiit yabanci citalar farkli olgiilerde bulunur ve farkli numaralarla adlandirilir
(Sekil 3.5). En ¢ok kullanilanlart: 20 numara; 56 x 23 x 4 mm, 10 numara; 53 x 19 x
4 mm, O numara; 47 x 15 x 4 mm, S6; 85 x 30 x 4 mm, H9;38 x 12 x 3 mm’ dir
(Cizelge 3.3) [30].

Sekil 3.5. Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita numaralari [30]
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Cizelge 3.3. Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita numara, ol¢ii ve delik derinlikleri

Kod Olcii (mm) D(e’;l;l)lk
0 47x15x4 7,5
10 53x19x4 9,5
20 56x23x4 11,5
H9 38x12x3 6
S6 85x30x4 15

Biskiiit tipi yabanci citalar, birlestirilecek pargalarin kalinligina gore segilir. Tavsiye
edilen ol¢iiler; 8 — 12 mm kalinligindaki pargalara; 47 x 15 x 4 mm’ lik , 12 — 15 mm
kalinligindaki parcalara; 53 x 19 x 4 mm’ lik, 15mm kalinliktan biiyiik parcalarda;
56 x 23 x 4 mm’ lik, 25mm kalin pargalara da ikili gruplar halinde biskiiit levhalarin
kullanilmas1 uygun oldugu bildirilmektedir (Sekli 3.6) [6].

g?_'._'f:! 8-12mm £

Zf_i] 1215 mm

Sekil 3.6. Parca kalinligina gore biskiiit levha secimi [30]

Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢italar, zaman i¢inde ortaya cikan eksiklikleri gidermek ve
daha kaliteli sonuglar elde etmek i¢in farkli formlar alir. Bu degisikler gerek montaj
ve gerekse montaj sonrasi olusabilecek sorunlari azaltmak ve ortadan kaldirmak icin

yapilmaktadir (Resim 3.3).
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Resim 3.3. Gelistirilmis ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita [6]

Ahsap biskiiit ¢ita cevresine acilan bosluk montaj esnasinda fazla tutkalin disar
atilmasim saglar. Kalinlig1 yoniinde ii¢ esit parcaya boliindiigiinde, ortada kalan
kisim, yogunluk olarak dis ylizeylerden daha az yogunluktadir. Dis yilizeyde kalan
kistm ortam rutubetinden fazla etkilenmez. I¢ kisimda kalan bolim yumusak ve
esnektir. Bu 6zellik; farkli ortam nemlerinde ahsap biskiiit ¢italarin, kalinlik yoniinde
olusabilecek farklilagsmalardan dolayi, montaj esnasinda acilan yuvalara girmemesi
veya bol gelmesi durumunda esneklik saglar. Yuvarlatilan kenarlar parcalarin daha
kolay bir sekilde acilan yuvalara takilmasini saglar. Yiizeyde bulunur yivler tutkalin
yiizeyde daha homojen yayilmasini sagladigi gibi diiz yiizeylerin fazla olmasi

spesifik yapigsmay1 arttirmaktadir (Sekil 3.7).

—ll Yiiksek yogunluklu béliim B Fazla tuthalin disar: atilinasm
saglayan bosiuk
/ \\—/\ Yuvarlak kenarlar

Yivier
Tutkalm diizgiin yayilimi

Az yogunluklu boliim

Sekil 3.7. Gelistirilmis ahsap biskiiit tipi yabanci ¢ita genel goriiniimii [6]
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Metal yabanci citalar; yumusak metallerden iiretilir, birbirinden ayrilabilen iki
elemandan olusur. Birlesmenin fazla saglam olmasi istenen; tavan kaplamalarinda,
radyator gizlemelerinde, agir yiiklere maruz kalan raf birlestirmelerinde kullanilir

(Sekil 3.8).

Sekil 3.8. Metal yabanci c¢italar [30]

Plastik yabanci c¢italar; yapiskan yiliksek kalitede plastikten iiretilir, ylizeyindeki
girinti  ve cikintilar birlestirilecek pargalara miitkemmel sekilde takilir. Daha ¢ok
mengene ve iskence ile sikistinlamayacak kadar biiylikk i3 parcalarinin
birlestirilmesinde, grup  halinde  birlestirilecek  parcalarin  ayn1  anda
sikistirllamayacagi islerde kullanilir. Yapistirilmadan kullanildigr gibi PVAc esash
tutkallar ile desteklenebilir (Sekil 3.9).

Sekil 3.9. Plastik yabanci ¢ita [30]

Polipropilen’ den iiretilen C 20 yar1 saydam olan biskiiit c¢ita, daha ¢ok mermer,
corian, varicor, avonite gibi malzemelerden yapilmis tezgah koselerinin

birlestirilmesinde kullanilir. Tezgah birlesim yerlerinde diiz bir birlesim istenir, diiz
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yiizey elde etmede tutkal kullanim1 sikinti meydana getirebilir bu yilizden daha ¢ok

ara dolgu malzemesi kullanilir (Sekil 3.10).

Sekil 3.10. Polypropylen C 20 yar1 saydam biskiiit ¢ita [30]

Biskiiit tipi yabanci citalarin parca {izerindeki yerleri markalanirken; biskiiit
merkezleri parca cumbasindan 4 — 6 cm igeride ve aralarindaki mesafe ortalama

10 — 15 cm olmasi tavsiye edilmektedir (Sekil 3.11).

Sekil 3.11. Yuvalarin markalanmasi [30]

Markalamasi1 biten pargalar numarasina gore ayarlanmis 6zel delme makinesi ile

Sekil 3.12’de goriilen sirayla montaj islemi tamamlanmis olur.
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Sekil 3.12. Delme ve montaj islem siras1 [30]

3.1.4. Tutkal

Polivinilasetatasetat ( PVAc)

PV Ac yapistiricist; vinilasetat monomerinin sulu ortamdaki polimerizasyonu ile elde
edilen polivinilasetat ile bazi katki maddelerini de biinyesinde bulunduran sulu
emilsiyonlardir [31]. PV Ac tutkali bir polimerizasyon tutkali olup yapigsma sekli daha
ziyade fizikseldir. Uygulamada beyaz tutkal olarak isimlendirilen emilsiyon

durumundaki polivinilasetatin ana maddesi vinilasetattir [7].

PV Ac tutkali soguk olarak uygulanabilmesi, kolay tatbik edilmesi, cabuk sertlesmesi,
yanmaz ve kokusuz olusu, uygulandigi odunu boyamamasi ve islem sirasinda
kullanilan aletleri yipratmamasi gibi 6zellikleri yaninda mekanik direnci sinirli olup,
sicaklik arttikga yumusar ve 70 °C’ den sonra baglayici gérevini yitirir. Suya karst
fazla bir dayanimi olmadigindan bu dayanimui arttirmak i¢in i¢ine bir miktar glikol

katilmaktadir.

Birlestirilecek yiizeylerden yalnizca bir tanesine yapistirict siiriilmesi ve ahsap tiirii
ve birlesim yiizeyinin durumuna gore 150 — 200 gr/rn2 yapistirict kullanilmasi iyi bir
birlesim icin yeterli olmaktadir. Ancak yapistiricinin yapisma 06zelligini kazanmasi
icin beklenilen siire, tutkalin bilesimi ile birlestirme yapilan ortaminin sicakligina
gore degismekle birlikte, ortalama 5 — 15 dakikadir. PVAc yapistiricisi, sirlanmig

cam, paslanmaz celik, cam, seramik yada plastik maddelerden yapilmis kaplar
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icerisinde depolanir [4].

Agac malzemenin PV Ac tutkali ile birlesmesinde odun rutubeti % 6 — 15, presleme
siiresi ise soguk tutkallama i¢in gerekli olmamakla birlikte 20 °C’ de 20, 80 °C’ de 2
dakika olarak verilmektedir. Ustiin nitelikli bir yapisma saglanabilmesi i¢in yapisan
parcalarin presleme ortaminda soguyuncaya kadar bekletilmesi Onerilmektedir [7].

Polivinilasetat tutkalina ait fiziksel 6zellikler Cizelge 3.4 de, verilmistir [31].

Cizelge 3.4. Polivinilasetat tutkalina ait fiziksel 6zellikler

Ozellikler Deger
PH 3-7
Vizkozite P* (Poise) (en az) 5P
Kat1 madde miktar1 % (m/m) (en az) % 40
Yapisma dayanimi kgf/cm?® (mpa)**
a)Kuru durumda (en az) 100 (9,80) mpa
b)Islak durumda (en az) 40 (3,92) mpa

*1 Poise =1 gr/cm x S
##] kgf/em? = 9,81 x 10? mpa

Polimarin (Desmodur — VTKA) tutkali

Polimarin tutkali kondezasyon polimeri sinifindadir. Bu yiizden su ve neme
dayanikli, ¢oziicii icermeyen tek kompenanthi poliiiretan tip aktif maddeli bir

tutkaldur.

Desmodur VTKA tutkali; ahsap, metal, polyester, tas, seramik, PVC ve diger plastik
malzemelerin birbirine baglanmasinda iistiin sonu¢ verir. Su ve havanin rutubetine
kars1 iistiin dayanakliligr yoniinden 6zellikle deniz ve gol araclariyla binalarin dig

cephe aksamlarinin montaj ve tamirinde kullanilir.
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Poliiiretan tip yapistiricilar su ile reaksiyona girdiklerinden uygulama esnasinda gaz
cikarmalar1 nedeniyle problem olmaktadir. Bu sistemde katalizoriin regine iginde
dagilmasimi saglamak icin sicak karistirllmasi gerekmektedir. Regineye karistirilan
katalizor reginenin etkisini degistirdigi icin son karistirma isleminde dikkatli

olunmal1 ve gazi ¢ikarildiktan sonra kullanilmaya baslanmalidir.

Oda sicak sicakligi 3000 — 5000 psi’ de (204 — 340 atm) gevseme elde edilir. Fakat
makaslama giicii presleme durumuna gore degisir. Polimarin tutkalinin kohezyon
giicli adezyon giiciinden daha iyidir. Yapistirma esnasinda tutkal tabakasinin kalinligi
2 — 6 mils = 0,05 mm ile 0,15 mm arasinda degisir. Makaslama giicii 8000 psi (544
atm) de 423 F’de (-217 °C) gevseyecektir. Fakat yiiksek 1silarda tahmini olarak 250
F’de (121,11 °C) gevseyecektir. islenmesi zordur ve sok darbelere karst miikemmel

bir dayanma giiciine sahiptir. Yiiksek sicakliga dayanikli degildir [32].

3.2.Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Bu calismada, suni re¢ine ile kaplanmig lif levha ve suni recine ile kaplanmis yonga
levha, yabanci ¢ita olarak 20 numarali dogu kaymindan yapilmis biskiiit tipi ahsap

cita kullanilmustir.

Mobilya yapiminda c¢ok kullanildig: diisiiniilen; 18 mm kalinliginda suni regine ile
kaplanmis lif levha ve suni recine ile kaplanmis yonga levha, tutkal olarak;
polivinilasetat ve polimarin, baglanti elemanlarindan yabanci biskiiit tipi cita,

birlestirme teknigi olarak ise; diiz ve gonye burun kose birlestirmeler se¢ilmistir.

Buna gore; 2 tutkal, 2 birlestirme teknigi, 2 malzeme, 2 kuvvet cesidi ve 10 adet

numune olmak iizere ( 2x 2x2x2x10 ) toplam 160 adet deney ornegi hazirlanmistir.

Her bir deney Ornegi A ve B olmak iizere iki elemandan olugsmaktadir. Diiz
birlestirmede; A elemani 182 x 300 x 18 mm, B elemanm1 200 x 300 x 18 mm
Olciilerinde, gonye burun birlestirmede ise A ve B elemanlar1 200 x 300 x 18 mm

Olciilerinde hazirlanmis olup Sekil 3.13’de verilmistir.
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A (Birinci eleman)

A (Birinci eleman)

=

B (Ikinci eleman)

Sekil 3.13. Deney Ornegi

3.2.1. Diiz birlestirme deney 6rnegi

Diiz birlestirmede, A elemani makta kismina simetrik olacak sekilde cumbalardan
merkezleri 50 mm igeride, par¢a kalinliginin ortasindan gececek sekilde 4 mm
kalinliginda, 7,5 mm derinliginde, 56 mm genisliginde, yart ¢cap1 45,5 mm olan yay
parcasinin gecgecegi iki adet, B elemaninin yiiziine cumbalardan merkezleri 50 mm,
maktadan yiizeye merkezi 9 mm iceride, 4 mm kalinliginda, 7,5 mm derinliginde, 56
mm genisliginde, yar1 ¢cap1 45,5 mm olan yay parcasinin gececegi iki adet yabanci
cita yuvast acilmistir. Deney 6rnegi hazirlanirken delik makinesinin konumu Sekil
3.14° de gosterilmistir. Deneyde kullanilan diiz kose birlestirme 6rnegi Sekil 3.15°de

gosterilmistir.

Sekil 3.14. Delik makinesinin konumu [30]
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Sekil 3.15. Diiz birlestirme deney 6rnegi

A ve B elemanlarinin c¢akisma ylizeylerine ve yabanci citalarin yuvalarina
uygulamada kullanilacak olan tutkallar tatbik edilerek montajlar1 yapilmis, 6rnege ait
cizim Sekil 3.16’da gosterilmistir. Montajlar1 yapilan 6rnekler 20 + 2 °C sicaklik ve

% 65 * 3 bagil nem sartlarinda deney anina kadar bekletilmislerdir.

|

Sekil 3.16. Montajli diiz birlestirme deney ornegi

|
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3.2.1. Gonye burun (45°) birlestirme deney ornegi

Gonye burun birlestirmede, birlesen her iki elemanda bir birinin aymdir. 45° acili
olarak kesilmis olan makta kismina; cumbalardan merkezleri 50 mm iceride, acil
kesilmis makta yilizeyine iceride kalacak kistmdan merkezi 8 mm olacak sekilde, 4
mm kalinliginda, 7,5 mm derinliginde, 56 mm genisliginde, yar1 ¢ap1 45,5 mm olan
yay parcasinin gececegi iki adet yabanci ¢ita yuvasi acilmistir. Deney oOrnegi
hazirlanirken delik makinesinin konumu Sekil 3.17° de gosterilmistir. Deneylerde

kullanilan gonye burun birlestirme drnegine ait dl¢iiler Sekil 3.18” de gdsterilmistir.

Sekil 3.18. Gonye burun birlestirme deney ornegi

Her iki elemanin ¢akisma yiizeylerine uygulamada kullanilacak olan tutkallar tatbik

edilerek montajlart yapilmis, Ornege ait c¢izim Sekil 3.19° de gosterilmistir.
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Montajlar1 yapilan 6rnekler 20 + 2 °C sicaklik ve %65 + 3 bagil nem sartlarinda

deney anina kadar bekletilmistir.

 ——

Sekil 3.19. Montajli1 gonye burun birlestirme deney 6rnegi

3.3. Deney Metodu

Mobilyalarin saglamliginin belirlenmesinde etkili olan faktorler, kullanilan malzeme,
secilen konstriikksiyon ve yardimer gereclerin bir uyum igerisinde birlesimiyle olusan
birlesme yerlerinin saglamhigidir. Bu calismada, kutu mobilya kose birlesim
yerlerinin saglamligi esas alinmistir. Mobilyalarin kose birlesim yerlerinde cesitli
sebeplerden dolayr mekanik zorlamalar meydana gelebilmektedir. Koselere gelen
zorlayic1  kuvvetler mobilyalarin zamanla deformasyona ugramasina neden
olabilmektedir. Bu deformasyonlar1 tespit edebilmek icin koselerin maruz
kalabilecegi etkiler sembolize edilerek cesitli caligmalar yapilmistir [33]. Deney
metodunda benzer caligmalardan yararlanilmis olup buna ait diizenekler Sekil

3.20’de gosterilmistir [10].



25

U

a

Sekil 3.20. Deney metodu a) Diyagonal basing deney diizenegi b) Diyagonal cekme
deney diizenegi [10]

3.4. Deneyin Yapihis1

3.4.1. Test cihazi

Deneyler igin Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Yapi Egitimi Boliimii
laboratuarlarina ait 3000kp giiciindeki SEIDNER test cihaz1 kullanilmistir. Basing
kolunda 2 mm / dak. Hiz saglanan statik yiiklemelerle diyagonal cekme ve diyagonal
basing testi gerceklestirilmistir. Deney orneklerinin deformasyon anindaki kuvvetleri

kgf cinsinden kaydedilmistir.

3.4.3. Gerilme analizleri

Deney oOrneklerinin birlesme yerlerine uygulanan dis kuvvetler, bu elemanlar
tizerinde diyagonal basing ve ¢ekme kuvveti olarak etki etmektedir. Ahsap biskiiit
tipi yabanci ¢itali birlesme analiz edildiginde; kdse birlesme yerinde deney kuvvetini,
yabanci ¢ita yiizeyi ile cita yuvast kenar yiizeyleri arasindaki yapisma ve deney

ornegi A ve B elemanlar1 arasindaki arakesit yiizey yapismasi karsilamaktadir [34].
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3.4.3. Verilerin degerlendirilmesi

Bu calismada, birlestirme teknikleri, tutkal ve malzeme cesidinin diyagonal basing ve
cekme performansi etkileri arastirilmistir. Bu performanslar1 belirlemek amaciyla
coklu varyans analizi kullanilmistir. Faktorlerin karsilikli etkilesiminin %35 hata pay1
ile anlamli c¢ikmasi halinde ©nem derecesini belirtmek icin DUNCAN testi

uygulanmustir.



27

4.BULGULAR

Birlestirme teknigi, malzeme ve tutkal cesidinin, diyagonal ¢ekme ve basing
performansi etkisine iligkin ¢oklu varyans analizi sonuglart Cizelge 4.1°de

verilmistir.

Cizelge 4.1. Birlestirme teknigi, malzeme ve tutkal cesidinin, diyagonal ¢cekme ve

basing performansi etkisine iliskin ¢coklu varyans analizi sonugclari

Varyans Kaynag Serbestlik Kareler Kareler li P<0,05
Derecesi Toplamu Ortalamast Deger SIG.

Deney (A) 1 79121,025 79121,025 3,2949 | 0,0716
Malzeme (B) 1 4503081,025 | 4503081,025 | 187,5260 | 0,0000
AxB 1 218152,900 218152,900 9,0847 | 0,0030
Tutkal ¢esidi (C) 1 3885028,900 | 3885028,900 4,2439 | 0,0000
AxC 1 101909,025 101909,025 | 101,6468 | 0,0412
BxC 1 2440854,025 | 2440854,025 0,0247 | 0,0000
AxBxC 1 592,900 592,900 | 2107,8494 | 0,0000
Birlestirme (D) 1 50616000,400 | 50616000,400 | 107,6585 | 0,0000
AxD 1 255214,025 255214,025 98,1792 | 0,0000
BxD 1 2357588,025 | 2357588,025 7,9537 | 0,0000
AxBxD 1 190992,400 190992,400 4,5738 | 0,0055
CxD 1 109830,400 109830,400 9,6785 | 0,0342
AxCxD 1 232410,025 232410,025 73,6524 | 0,0022
BxCxD 1 1768623,025 1768623,025 0,9515 | 0,0000
AxBxCxD 1 22848,400 22848,400

Hata 144 3457886,600

Toplam 159 72570133,100

Birlestirme teknigi, malzeme ve tutkal c¢esidi diyagonal c¢ekme ve basing
performanslar arasindaki farklilik istatistiksel anlamda 6nemli ¢cikmustir (& = 0,05).
Farkliligin hangi gruplar arasinda 6nemli oldugunu belirlemek amaciyla yapilan

Duncan testi sonuglari etkilesimlerin karsilastirilmasi sirasinda verilmistir.
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Deney cesidi bakimindan diyagonal ¢ekme ve basing performansi ortalama degerleri

Cizelge 4.2°de verilmigtir.

Cizelge 4.2.Deney cesidine gore diyagonal ¢ekme ve basing performansi ortalama

degerleri (N)
Deney cesidi X HG
Diyagonal basing (Bs) 1105 A
Diyagonal ¢cekme (Ck) 1060 A
*1.SD:48.39 X:Aritmrtik ortalama HG: Homojenlik gruplari

Deney ¢esidi bakimindan, performans en yiiksek diyagonal basingta (1105 N), en
disiik diyagonal ¢ekmede (1060 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.1°de

gosterilmistir.

1120+

1100+ 1105

1080+

1060

1040

1020

Performans degeri (N)

1000

Bs
Deney cesidi

Sekil 4.1. Deney cesidine gore diyagonal ¢cekme ve basing performanslari
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Malzeme cesidi bakimindan yonga levha ve lif levha performansi ortalama degerleri

Cizelge4.3’de verilmistir.

Cizelge 4.3. Malzeme c¢esidine gore yonga ve lif levha performansi ortalama

degerleri (N)
Malzeme cesidi X HG
Lif levha (MDF) 1250 A
Yonga levha (YNG) 915 B

* LSD:48.39

Malzeme cesidi bakimindan, performansi en yiiksek lif levha (1250 N), en diisiik
yonga levha (915 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.2’de gosterilmistir.

1300+

1200+

1100+

1000+

Performans degeri (N)

MDF YNG

Malzeme cesidi

Sekil 4.2. Malzeme cesidine gore performans degerleri
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Tutkal ¢esidi bakimindan Polivinilasetat ve Polimarin performansi ortalama degerleri

Cizelge 4.4’ de verilmistir.

Cizelge 4.4. Tutkal ¢esidine gore Polivinilasetat ve Polimarin performansi ortalama

degerleri (N)
Tutkal ¢esidi X HG
Polimarin (Desmodur—-VTKA) 1238 A
Polivinilasetat (PVAc) 927 B

* LSD:48.39

Tutkal cesidi bakimindan, performans en yiiksek Polimarin tutkalinda (1238 N), en
diisiik Polivinilasetat tutkalinda (927 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.3’de

gosterilmistir.

1300+
1200+ 1238
1100+
1000+
900
800+
700
600
500

Performans degeri (N)

VTKA PVAc
Tutkal cesidi

Sekil 4.3. Tutkal cesidine gore performans degerleri
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Birlestirme teknigi bakimindan diiz ve gonye burun (45°) birlestirme performansi

ortalama degerleri Cizelge 4.5’ de verilmistir.

Cizelge 4.5. Birlestirme teknigine gore diiz ve gonye burun (45°) performansi
ortalama degerleri (N)

Birlestirme teknigi X HG
Gonye burun (Gb) 1645 A
Diiz (Dz) 520 B

* LSD:48.39

Birlestirme teknigi bakimindan, en yiiksek performans gonye burun (45°)
birlestirmede (1645 N), en diisiik diiz birlestirmede (520 N) bulunmustur. Buna ait
grafik Sekil 4.4’ de verilmistir.

1600
1400+
1200+
1000+
800
600
400+
200

Performans degeri (N)

520

Dz

Birlestirme teknigi

Sekil 4.4. Birlestirme teknigine gore performans degerleri

Deney cesidi bakimindan diyagonal basing, malzeme ¢esidi bakimindan MDF, tutkal
cesidi bakimindan VTKA, birlestirme teknigi bakimindan génye burun, en yiiksek

performanslari gostermistir.
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Deney cesidi ve malzeme tiirii etkilesimine ait ortalama performans degerleri Cizelge

4.6.” da verilmistir.

Cizelge 4.6. Deney ¢esidi ve malzeme tiiriine ait ortalama performans degerleri (N)

o Malzeme cesidi
Deney cesidi
Yonga levha Lif levha
Diyagonal basing 900 1310
Diyagonal ¢ekme 930 1191

*LSD: 68.43

Deney ¢esidi ve malzeme tiirii etkilesimi bakimindan performans, en yiiksek MDF +
diyagonal basingta (1310 N), en diisiik yonga levha + diyagonal basingta (900 N)

bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.5° de gosterilmistir.

8 Yonga levha @ Lif levha

1300+
1200
1100

1000
1900
800

700
600

1310

1191

Performans degeri (N)

Bs Ck
Deney cesidi

Sekil 4.5. Deney ve malzeme cesidine gore performans degerleri
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Deney ve tutkal ¢esidi etkilesimine ait ortalama performans degerleri Cizelge 4.7° de

verilmistir.

Cizelge 4.7. Deney ve tutkal ¢esidine ait ortalama performans degerleri (N)

Tutkal tiirti
Deney ¢esidi Polivinilasetat Asetat .
(PVAC) Polimarin (Desmodur-VTKA)
Diyagonal basing 924 1286
Diyagonal ¢ekme 930 1191

*LSD: 68.43

Deney ve tutkal cesidi etkilesimi bakimindan performans, en yiiksek diyagonal
basin¢g + Desmodur—VTKA’ da (1286 N), en diisiik; diyagonal basing + PVAc’ de
(924 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.6’ da gosterilmistir.

B Polivinil Asetat (PVAc) @A Polimarin (Desmodur—VTKA)
7z 1300
T 1200- 1286
8 11001 1191
2 1000
2 900
g {924 930
% 800 |
& 700
600 w
Bs Ck
Deney cesidi

Sekil 4.6. Deney ve tutkal cesidine gore performans degerleri
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Deney cesidi ve birlestirme teknigi etkilesimine ait ortalama performans degerleri

Cizelge 4.8° de verilmistir.

Cizelge 4.8. Deney c¢esidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans
degerleri (N)

. Birlestirme teknigi
Deney cesidi
Diiz Gonye burun
Diyagonal basing 415 1794
Diyagonal ¢cekme 625 1496

*LSD: 68.43

Deney cesidi ve birlestirme teknigi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek
diyagonal basin¢ + génye burun birlestirmede (1794 N), en diisiik diyagonal basing +
diiz birlestirmede (415 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.7” de gosterilmistir.

@ Diiz @ Gonye burun

1800+
1600 1794

1400+ 1496
1200+

1000
800
600
400 625

200 415

Performans degeri (N)

Bs Ck
Deney cesidi

Sekil 4.7. Deney ¢esidi ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Malzeme ve tutkal ¢esidi etkilesimine ait ortalama performans degerler Cizelge 4.9’

de verilmistir.

Cizelge 4.9. Malzeme ve tutkal ¢esidine ait ortalama performans degerleri (N)

Tutkal tiirti
Polivinilasetat (PVAc) | Polimarin (Desmodur—-VTKA)

Malzeme tiirii

Yonga levha 883 947
Lif levha 971 1530
* LSD: 68.43

Malzeme ve tutkal cesidi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek lif levha +
Desmodur—-VTKA’ da (1530 N), en diisiik yonga levha + PVAc’ da (883 N)

bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.8° de gosterilmistir.

E Polivinil Asetat (PVAc) [ Polimarin (Desmodur—VTKA)

1600
1500+
14004 1530
1300+
1200+
1100
1000 o
900

3001|883 947 971
700
600
500

Performans degeri (N)

YNG MDF

Malzeme cesidi

Sekil 4.8. Malzeme ve tutkal ¢esidine gore performans degerleri
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Malzeme cesidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans degerleri Cizelge

4.10° da verilmistir.

Cizelge 4.10. Malzeme cesidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans
degerleri (N)

Malzeme tiirii Birlestirme teknigi
Diiz Gonye burun
Yonga levha 474 1356
Lif levha 567 1934

*LSD: 68.43

Malzeme cesidi ve birlestirme teknigi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek
MDF + gonye burun birlestirmede (1934 N), en diisik yonga levha + diiz
birlestirmede (474 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.9’ da gosterilmistir.

@ Diiz & Gonye burun

1900
1700
1500
1300
1100
900
700
500+
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1934

Performans degeri (N)
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Malzeme cesidi

Sekil 4.9. Malzeme cesidi ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Tutkal ¢esidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans degerleri Cizelge 4.11°

de verilmistir.

Cizelge 4.11.Tutkal c¢esidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans

degerleri (N)
Tutkal tiirii Birlestirme teknigi
Diiz Gonye burun
Polivinilasetat 391 1463
Polimarin 650 1827
#LSD: 68.43

Tutkal tiirii ve birlestirme teknigi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek

Desmodur—VTKA + gonye burun birlestirmede (1827 N), en diisik PVAc + diiz

birlestirmede (391 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.10° da gosterilmistir.

2000+
1800
1600
1400
1200+
1000
800
600
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Performans degeri (N)
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PVAc
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Sekil 4.10. Tutkal ¢esidi ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Deney, malzeme ve tutkal cesidi etkilesimine ait ortalama performans degerleri

Cizelge 4.12° de verilmistir.

Cizelge 4.12. Deney, malzeme ve tutkal ¢esidine ait ortalama performans degerleri

(N)
o Malzeme tiirii
Tutkal tiirti Deney cesidi
Yonga levha Lif levha
Polimarin D. basing 956 1616
D. cekme 939 939
D. basing 845 1003
Polivinilasetat
D. cekme 921 1443

*LSD: 96.78

Deney, malzeme ve tutkal cesidi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek
Desmodur—-VTKA + diyagonal basing + MDF’ de (1616 N), en diisik PVAc +
diyagonal basing + yonga levhada (845 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.11°

de gosterilmistir.

OVTKA + Ck EVTKA +Bs BPVAc+ Ck OPVAc+ Bs
Z 1600
=
8, 14001
%]
S 1200
g
= 1000
Ko
S 111939 | 956 95y
5 800 845
&
600 :
Yonga levha Lif levha
Malzeme cesidi

Sekil 4.11. Deney, malzeme ve tutkal cesidine gore performans degerleri
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Deney, malzeme ve birlestirme teknigi etkilesimine ait ortalama degerleri Cizelge

4.13’ de verilmistir.

Cizelge 4.13. Deney, malzeme c¢esidi ve birlestirme teknigine ait ortalama

performans degerleri (N)
Mal tir
Birlestirme teknigi Deney cesidi azeme
Yonga levha Lif levha
Diiz D. Basing 367 464
D. Cekme 581 669
D. Basing 1434 2155
Gonye burun

D. Cekme 1278 1713

*LSD: 96.78

Deney, malzeme ve birlestirme cesidi etkilesimi bakimindan, performans en yiiksek
gonye burun + diyagonal basing + MDF’ de (2155 N), en diisiik diiz birlestirme +
diyagonal basing + yonga levhada (367 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.12°

de gosterilmistir.

ODz+Ck ©ODz+Bs HBGb+Ck DOGb+Bs
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Malzeme cesidi

Sekil 4.12. Deney, malzeme ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Deney cesidi, tutkal tiirli ve birlestirme teknigi etkilesimine ait ortalama performans

degerleri Cizelge 4.14° de verilmistir

Cizelge 4.14. Deney cesidi, tutkal tiiri ve birlestirme teknigine ait ortalama
performans degerleri (N)

. . .o - Tutkal tiirii
Birlestirme teknigi Deney cesidi
PVAc VTKA
Diiz D. Basing 299 532
D. Cekme 483 768
D. Basing 1549 2040
Gonye burun
D. Cekme 1377 1614

*LSD: 96.78

Deney cesidi, tutkal tiirii ve birlestirme teknigi etkilesimi bakimindan, performans en

yiikksek gonye burun + diyagonal basing + Desmodur—VTKA tutkalinda (2040 N), en

diisiik; diiz birlestirme + diyagonal basing + PVAc’ da (299 N) bulunmustur. Buna

ait grafik Sekil 4.13” de gosterilmistir.

ODz+Ck @Dz+Bs BEGb+Ck DOGb+Bs
g 1900+
= 1650’ P
S 1400 ] 1614
=
2 1150+
g 900-
g | T
ag 650 7 768 |
A& 400 532
150
VTKA
Tutkal cesidi

Sekil 4.13. Deney, tutkal ¢esidi ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Malzeme, tutkal cesidi ve birlestirme teknigi etkilesimine ait ortalama performans

degerleri Cizelge 4.15° de verilmistir.

Cizelge 4.15. Malzeme, tutkal cesidi ve birlestirme teknigine ait ortalama performans

degerleri (N)
) ) e Tutkal tiirti
Birlestirme teknigi Malzeme tiirii
PVAc VTKA
Diiz Yonga levha 363 585
Lif levha 419 715
Yonga levha 1403 1309
Gonye burun -
Lif levha 1524 2345

*LSD: 96.78

Malzeme, tutkal cesidi ve birlestirme teknigi etkilesimi bakimindan, performans en
yiiksek gonye burun + MDF + Desmodur-VTKA’ da (2345 N), en diisiik diiz +
yonga levha + PVAc’ da (363 N) bulunmustur. Buna ait grafik Sekil 4.14° de

gosterilmistir.

ODz+ YNG @Dz+ MDF BGb+ YNG OGb+ MDF
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Sekil 4.14. Malzeme, tutkal cesidi ve birlestirme teknigine gore performans degerleri
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Cizelge 4.16. Duncan testi sonuglari

Deney cesidi + Malzeme Deney ¢esidi + Malzeme

e
T
Q
e

HG
+ Tutkal + Birlestirme + Tutkal + Birlestirme

BS + MDF + VTKA + Gb | 2619 CK+MDF + VTKA +Dz | 816 F
CK + MDF + VTKA + Gb | 2071 CK+YNG+VTKA+Dz | 719 | FG
BS + MDF + PVAc + Gb | 1691 BS + MDF + VTKA +Dz | 613 | GH
BS + YNG + VTKA + Gb | 1461 CK + MDF + PVAc + Dz 522 | HI
BS + YNG + PVAc +Gb | 1407 BS + YNG+ VTKA + Dz | 451 i)
CK+ YNG +PVAc+Gb | 1398 CK + YNG + PVAc + Dz 443 i)
CK + MDF + PVAc + Gb | 1356 BS + MDF + PVAc + Dz 315 | JK
CK+ YNG+ VTKA +Gb | 1158 BS + YNG + PVAc + Dz 282 K
*LSD: 136.9

Mmoo |0|Q|w|»>

Deney, malzeme ve tutkal cesidi ve birlestirme teknigi bakimindan, performans en
yiikksek; BS + MDF + VTKA + Gb (2619 N), en diisiik; BS + YNG + PVAc + Dz
(282 N) bulunmustur.
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5. SONUC VE ONERILER

Deney cesidi bakimindan; en yiiksek performans, diyagonal basingta (1105 N), en
diisiik diyagonal ¢ekmede (1060 N) bulunmustur. Bu sonuclara gore; diyagonal
basing performansi, diyagonal ¢ekme performansindan % 4 daha fazla c¢ikmustir.

Deney cesidi bakimindan direng siralamasi basing ve ¢cekme seklinde olmustur.

Malzeme cesidi bakimindan en yiiksek performans, MDF’ de (1250 N), en diisiik
yonga levhada (915 N) bulunmustur. Performans MDF’ de, yonga levhadan % 37
daha fazla ¢ikmistir. Bu durum, MDF’ nin yonga levhaya gore daha homojen yapida

ve yogunlugunun yiiksek olmasindan kaynaklanmis olabilir.

Tutkal cesidi bakimindan en yiiksek performans, Desmodur—VTKA tutkalinda (1238
N), en diisiik PVAc tutkalinda (927 N) bulunmustur. Performans Desmodur—VTKA’
da PVAc’ a gore % 34 daha fazla ¢cikmistir. Bu durum, Desmodur—VTKA tutkalinin

yapisma direncinin daha yiiksek olmasindan kaynaklanmis olabilir.

Birlestirme teknigi bakimindan en yiikksek performans, génye burun birlestirmede
(1645 N), en diisiik diiz birlestirmede (520 N) bulunmustur. Gonye burun birlestirme,
diiz birlestirmeye gore % 216 daha fazla ¢ikmistir. Bu durum, goénye burun

birlestirmede, yapisma yiizeyinin ortalama % 41 artmasindan kaynaklanmais olabilir.

Deney ¢esidi, malzeme tiirii, tutkal tiirii ve birlestirme teknigi bakimindan: en yiiksek
performans; BS + MDF + VTKA + Gb (2619 N), en diisiik; BS + YNG + PVAc +
Dz (282 N) bulunmustur.

Sonug olarak, yabanci citali kdse birlestirmelerde; malzeme cesidi olarak [if levha
(MDF), tutkal cesidi olarak Polimarin (Desmodur—VTKA), birlestirme teknigi olarak
gonye burun birlestirme kullanilmas1 Onerilir. Ahsap biskiiit tipi yabanci ¢italinin
daha farkli tutkal, birlestirme ve malzeme gibi etkenlerdeki performansina ait

arastirmalar yapilabilir.
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EK-1 Elde edilen performans verilerine ait degerler

48

YONGA LEVHA LIF LEVHA
PVAc POL PVAC POL
D0Z | gy | P92 | gumun | 29| suaun | P92 | sumun
max. | 380 1520 510 1960 400 1850 670 2870
min. | 260 1260 370 1350 260 1550 520 2150
BASINC| s.s. | 40.6 96.50 |52.54| 191.42 (48.86| 94.10 |40.68| 209.63
v. |[1485| 8381 24.84 | 32976 | 2149 7969 2221 | 36549
x | 295 1407 456 1612 319 1741 613 2619
max. | 490 1580 800 1220 630 1510 920 2170
min. | 380 1240 660 970 480 1210 700 1900
CEKME| s.s. [36.53| 99.76 |50.65| 88.82 [42.11| 103.19 |64.67| 81.68
v. | 1201 8956 2309 7100 1596 9584 3764 6004
X | 443 1398 719 1140 522 1356 806 2076
max: En blyuk min: En kigUk s.s:Standart sapma v: Varyans x:Ortalama



49

OZGECMIS
Kisisel Bilgiler
Soyadi, ad1 : CELIKEL, Uzeyir
Uyrugu : T.C.
Dogum tarihi ve yeri  : 05.07.1981 Sakarya
Medeni hali : Evli
Telefon :0(264) 27397 94
e-mail : u_zeyir@hotmail.com
Egitim
Derece Egitim Birimi Mezuniyet tarihi
Lisans Gazi Universitesi/ Mob. Ve Dek Béliimii 2003
Lise Sakarya Endiistri Meslek Lisesi 1996

Is Deneyimi

Yil Yer Gorev
2003-2005 Istikbal Mutfak&Banyo Proje danismani
2005- ...... Kendi isletmesini acti Isletme sahibi
Yabana Dil

Ingilizce

Hobiler

Futbol, Bilgisayar teknolojileri, Basketbol



