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Ozet
Bu galismada, vakumlu membran preste iretilmis kavisli lamine ahsap elemanlarin diyagonal ¢cekme

direnglerinin karsilastiriimasi amaglanmistir. Bu amaca uygun olarak 1,5 mm kalinliginda Dogu kayini
Anahtar kelimeler

“Vakumlu Membran
Pres”, “Lamine Ahsap”,

(Fagus orientalis Lipsky), sapsiz mese (Quercus petraea Lieble) ve sarigam (Pinus sylvestris L.) papel
kaplamalar, PVAc dispersiyonu D4 tutkali ile vakumlu membran preste yapistirilarak 13 katmandan
olusan kavisli lamine ahsap ornekler elde edilmistir. Hazirlanan orneklere diyagonal ¢ekme deneyi
“Papel Kaplama” uygulanmis ve basing altinda diyagonal gekme direngleri hesaplanmistir. Sonug olarak, diyagonal gekme
deneyinde en iyi yapisma kalitesi elde edilen Dogu kayini deney 6rneklerinde en iyi direng degerleri de
elde edilirken, yapisma kalitesi nispeten disik olan sapsiz mese ve saricamin direngleri disik bulunmus

ve aralarindaki farklar istatistiksel olarak 6nemsiz gikmistir.

Determination of the Diagonal Tensile Strength of Curved Laminated

Wood
Abstract
In this study, it has been aimed to determination the diagonal tensile strength on the shaped veneer
Keywords laminated elements produced by vacuum membrane press. In accordance with this aim, wood veneers

(1,5 mm thickness) from oriental beech, oak and Scotch pine were pressed by vacuum membrane press
with PVAc dispersion D4 adhesive and laminated veneer samples consisting of 13 layers were prepared.
The samples were tested under static loads and the diagonal tensile strengths of members were
calculated. As a result, at diagonal tensile test the best resistance values obtained at beech samples
that had the best bonding quality, oak and pine samples gave lower strength values that had relatively
low bonding quality. The differences between the oak and pine were not statistically significant.

“Vacuum membrane
press”, “laminated
veneer lumber”,
“wooden veneer”
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1. Giris ve Uretim kolayhg bakimindan cesitli avantajlar

. . saglamaktadir.
Yart mamul malzemelerden biri olan ahsap lamine &

elemanlar, diger ahsap kompozit malzemelere

oranla aga¢ malzemeye en yakin Ozellikler Lamine ahsap, kesme, soyma ve bigme yéntemiyle

levhalarinin lifleri

gostermesi, yliksek bigimsel kararliliga sahip olusu
esnekligi sebebiyle tercih
edilmektedir. Lamine ahsap malzeme, kolon, kiris,

ve bigimlendirme

kemer ve makas gibi gesitli insaat elemanlari ile
mobilya Uretiminde yaygin olarak kullaniimaktadir.
Ozellikle kavisli mobilya elemanlarinda, lamine
ahsap malzeme kullanimi teknik, estetik, ekonomik

elde edilen aga¢ malzeme
birbirine ve elde edilecek elemanlarin uzunluk
eksenine  paralel olacak sekilde aralarina
yapistiricilar sirilerek diz ya da kalip icerisinde
sicak veya soguk preslenmesi ile elde edildigi

belirtilmistir (TS EN 386, 1999).
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Lamine ahsap ile aga¢c malzeme israfi 6nlenmekte,
tabaka dizenlemesi ile homojen, presleme ile de
istenilen bicimde bir yapi veya mobilya elemani elde
edilebilmektedir.
yardimiyla bulyik acikhklar kolonsuz ve glivenle
gecilebilmektedir (Colling, 1995).

Lamine ahsap malzemeler

Masif aga¢ malzemeye gore, estetik, ekonomik ve
teknolojik 6zellikleri bakimindan daha Ustiin olan
lamine agac¢ malzemelerin mobilya Uretiminde
ozellikle dolap, masa, sandalye, raf ve dosemeli
mobilyalarin  mukavemet gerektiren iskelet
elemanlarinda tercih edilmesi gerektigi bildirilmistir
(Eckelman, 1993).

Egmecli  lamine vyapisal ahsap elemanda
deformasyon analizi sonucuna goére, yikleme ve
ylki{ kaldirma periyotlarinda agag tiirli ve zamanin
deformasyon miktari izerinde etkili olmadigi, model
13 mm’lik elastik

deformasyon ve 2 mm’lik plastik deformasyonun

oturma elemani ayaginda
tespit edildigi, ongoriilen sire icerisinde ilerleyen
deformasyonun (yorulma) s6z konusu olmadig
belirlenmistir (Altinok ve ark. 2008).

Vakumlu membran preste lretilmis ahsap lamine

yapisma
belirlenmesi amaciyla, 1,5 mm kalinliginda Dogu

elemanlarin performanslarinin
kayini, sapsiz mese ve saricam papel kaplamalardan
PVAc D4 tutkall ile 13 katmandan olusan lamine
ahsap ornekler hazirlanmis, 6rneklere lamine
katmanlarina paralel ve lamine katmanlarina dik
yapisma deneyleri uygulanmis ve en yiiksek paralel
yapisma direnci mesede, en disik saricamda; dik
yapisma performansi ise en yiiksek Dogu kayini, en
duslik sarigam  orneklerde

(Kahraman, 2010).

tespit  edilmistir

PVAC ve polilretan tutkallari ile yapistirilarak 2 ve 4

mm kalinhgindaki Dogu kayini kaplamalardan
hazirlanan 6rneklere uygulanan testler sonucunda,
polilretan tutkalinin direng degerlerinin PVAc
tutkalina gore daha yilksek oldugu ve kaplama
kalinhginin direng Uzerindeki etkisinin tam olarak

belirlenemedigi bildirilmistir (Senay, 1996).

Lifleri birbirine paralel ve ters yonla olacak sekilde 3
kath, 5 agag tlrinden hazirlanan lamine 6rneklerin
statik egilme direncglerinin arastirildigi ¢alismanin
sonucunda, elastikiyet modulli, orantili gerilim
sinirlamasi ve liflere dik kopma direncinin, lifleri
birbirine dik hazirlanan laminasyonda arttigi ve
malzeme yogunlugu azaldik¢a, bu artisin devam
ettigi belirlenmistir (Park ve ark. 2003).

Klebit 303, Kleiberit 305.0 ve Siper Lackleim 308
tutkallari ile yapistirilan Dogu kayini, sapsiz mese ve
saricam odunlarinda en yiliksek liflere paralel
yapisma direncinin sirasi ile Klebit 303 tutkalinin
kullanildigi Dogu kayini ve sapsiz mesede, en dislik
ise Stper Lackleim 308 tutkalinin kullanildigi sapsiz
mese ve Klebit 303 tutkalinin kullanildigl sarigamda
elde edildigi bildirilmistir (Ors ve ark. 1999).

PVAc-D3, % 5 sertlestirici ilavesiyle gliclendirilmis
cift bilesenli PVAc-D4 ve poliliretan tutkallar ile
yapistirilmis akasya, armut, kestane, sapsiz mese ve
Toros sediri odunlarindan hazirlanan 6rneklerde
liflere paralel yapisma direnci; en yiksek PVAc-D4
tutkal ile akasya (14,418 N/mm?), en disik ise
PVAc-D3 tutkali ile Toros sediri (6,249 N/mm?)
oldugu bildirilmistir (S6gitli ve Dongel, 2007).

Laminasyon isleminin,  kizilagacin = mekanik
ozelliklerine etkisini arastirdigl ¢alismada, 2 mm
katman kalinligindaki laminelerin 4 mm katman
daha

liflere

kalinligindaki laminelere oranla direngli

oldugu, liflere paralel basing, paralel
makaslama, liflere dik egilme ve elastikiyet moduli
direnclerinin PVAc tutkalli 6rneklerde daha yiiksek,
liflere dik ¢ekme ve yarilma direnci, vida tutma
kabiliyetinin ise poliliretan tutkalli 6rneklerde daha
yiksek oldugu tespit edilmistir (Kilic ve Giray,

1996).

Lamine kerestelerin egilme direnci ve elastikiyet
modili Uzerine katman sayisi ve bagill nemin
etkilerinin arastirildig calismada; lamine
elemanlarin elastikiyet modili ve statik egilme
direnci tzerine lamel sayisinin 6nemli diizeyde etkili
oldugu, bagil nemin % 65'ten % 95’e cikariimasi

halinde kirilma noktasinin zayifladigl ve bagil nem
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artisinin - masif malzemeye oranla lamine

malzemenin elastikiyet moduliini ve kirilma

noktasini arttirdig belirtilmistir (Tang ve ark. 1997).

Lamine aga¢ malzemede agag tiirii, katman sayisi ve
tutkal
incelendigi

cesidinin  egilme direncine etkilerinin

calismanin  sonucunda, 7 katmanl
orneklerin egilme direncinin sirasiyla en yliksek
kayin, cam ve mese odunlarindan hazirlanan lamine
malzemelerde oldugu belirtilmistir (Altinok ve

Dongel, 1999).

Toros sediri, saricam, Dogu kayini ve sapsiz mese
kaplamalarindan, PVAc-D4 tutkali ile her biri 5 mm
kalinlikta olan, 4 katmanli lamine elemanlarin
teknolojik 6zelliklerinin masif elemanlara oranla

daha Ustiin olduklarini belirlenmistir (Keskin, 2001).

Yapistirilmasinda PVAc-D4 tipi tutkal kullanilarak
Dogu kayini ve karakavak kombinasyonu seklinde 5
katmanli hazirlanan lamine aga¢ malzemelerin hava
kurusu yogunlugu 0,571 g/cm3, egilme direnci 98,66
N/mm?,

N/mm?2, basing direnci 54,49 N/mm?, makaslama

egilmede elastikiyet modili  9020,24

direnci 9,11 N/mm?, vyarilma direnci ise 0,540
N/mm? oldugu belirtilmistir (Keskin ve Togay, 2003).

Turkiye mobilya sektoriinde sekillendirilmis ahsap
lamine mobilya elemanlarinin lretiminde, Radyo
Frekansli(RF) presler yaygin olarak kullaniimaktadir.
Ancak RF preslerin insan ve ¢evre saghgina bilinen
bircok zararlari bulunmaktadir (genbilim.com,
2007). Ayrica RF presler eslenikli (cift tarafli) kaliplar
gerektirmektedir. Cift tarafh kalip yapimi ¢cok hassas,
cok zor ve maliyetli bir unsur olmaktadir. Kalip ve
esleniginin tam uyumlu olamamasi durumunda,
kahp  kusuru arinin kalitesini  olumsuz
etkilemektedir. Bu calismada, RF preslerde var olan
olumsuzluklara karsin RF preslere alternatif olarak
vakumlu membran preslerin kullaniminin
desteklenmesi, ayrica vakumlu membran preslerin
mekanik

Uretim kabiliyetleri ve bazi

performanslarinin belirlenmesi amacglanmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Ahsap Papel kaplama

Arastirmada, 6zel kurutma firinlarinda % 8-10

rutubet miktarina kadar kurutulmus, 1,5 mm
kalinhgindaki Dogu kayini (Fagus orientalis Lipsky),
sapsiz mese (Quercus petraea Lieble) ve saricam
(Pinus sylvestris) papel kaplamalar kullaniimistir.
Papel kaplamalar, rastgele alim yontemi ile temin
edilmistir. Papel kaplamalarin kusursuz, diizgin lifli
olmasina 6zen

aga¢ malzemeden Uretilmis

gosterilmistir.

2.2. Tutkal

Orneklerin yapistiriimasinda, %5 sertlestirici (Turbo
303.5)
polivinil

hardener ilavesiyle giiclendirilmis ¢ift
asetat (PVAc-D4) tutkah
PVAC-D4 tutkal, PVAc tutkalinin

sertlestirici katilimi ile rutubete dayaniklihgi daha da

bilesenli
kullaniimistir.

artirllarak, BS EN 204’e gore D4 yapisma kalitesine
getirilmis halidir. Uretici firma tarafindan tutkalin
teknik dzellikleri; yogunlugu ~1,12 g/cm?3, viskozitesi
(20 °C) 13000+2000 mPas, pH degeri ~3, jellesme
zamani 6-10 dakika, tebesirlesme noktasi +5°C,
donma direnci-30°C, kullanim miktari 180-200 g/m?,
uygulama sekli firca ya da silindirli sirme makinesi,
depolama siiresi ~12 ay, presleme siiresi; 20 °C’'de
15 dakika, 50 °C’de 5 dakika, 80 °C’de 2 dakika olarak
verilmistir (Kleiberit, 2006).

2.3. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Papel kaplamalar, havalandirilabilen ve direkt giines
15181 almayan ortamda 20 £ 2 °C sicaklik ve % 65 £ 5
bagil nem sartlarinda denge rutubetine ulasincaya
kadar bekletilmistir. TS EN 322'ye gore, 6n kontrolde
ortalama rutubet miktari, rastgele secilen 20
ornekte % 12 £ 0,5 olarak belirlenmistir. Kavisli
lamine ahsap malzeme deney Oorneklerinin
hazirlanmasinda papel kaplamalardan lif yonleri
birbirine paralel 13 katman olusturulmus ve ara
tutkal
tutkal

onerilerine uyularak, ylizeylerden bir tanesine 180—

ylzeylerine sirlmustlir.  Katmanlar

tutkallanirken; ¢Ozeltisi, Uretici firma

200 g/m? olacak sekilde tutkal siirme merdanesi ile
uygulanmis ve membran preste preslenmistir. Pres

stiresi 20 dk., pres sicakligi 80 2C olarak
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ayarlanmistir. Kavisli lamine ahsap deney 6rnekleri,
deneylerden once sicakhgl 20 + 2 oC ve bagil nemi %
65 =+
agirliga ulasincaya kadar bekletilmislerdir.

5 olan iklimlendirme dolabinda degismez

Taslak deney ornekleri disbiikey kahpta elde
edilmistir. Ayrica 4 farkl yaricapta (40, 60, 80 ve 100
mm) kavise sahip kaliplar hazirlanarak, kavisli lamine
eleman dretiminin kavis alt limiti belirlenmistir. 3
agac tird, 3 genislik ve 4 kavis yarigapi icin 5’er adet
olmak Uizere 180 adet 6rnek parca hazirlanmistir.
(Sekil 1)

d d ’
5 e -

Sekil 1. Ug farkli genislikteki deney parcasi érnekleri

2.4. Yontem

Diyagonal ¢ekme direncini dlgmek icin deneyler 5
tonluk ‘Universal test cihazinda’, basin¢ kolonunda
2 mm/dk. hiz saglayan statik ylklemeler ile
gerceklestirilmistir.

Diyagonal ¢ekme direngte biylk bir dusis olana
(plastik deformasyona) kadar devam ettirilmistir.
Diyagonal c¢ekme deneyinde moment kolu
mesafeleri ve deney o6rnegi Olciileri Sekil 2’de,
yikleme sekli ve deney dizenegi ise Sekil 3'de

gosterilmistir.

Levha Moment
Kalinhg: Kolu
(a) (b) (8]
20mm 200 mm 155 mm
20mm 200 mm 160 mm
20mm 200 mm 167 mm
20mm 200mm 178 mm

Sekil 2. Diyagonal cekme direnci deneyi ve moment kolu
mesafeleri

Diyagonal ¢ekme direnci (o;) degerleri, “Es. 1” ile
hesaplanmistir.

M (Es. 1)
Oc=—

W
Burada;
o = Diyagonal cekme direnci (N/mm?),
w = Mukavemet momenti
M, = Moment — [Fx L (Nmm)].
Fmaxe = Kirllma anindaki maksimum kuvvet (N)
L = Moment kolu (m)

Sekil 3. Deney orneklerine uygulanan diyagonal ¢ekme
deneyi

2.5. Verilerin Degerlendirilmesi

Kavisli lamine ahsap elemanlarda, aga¢ tird, kavis
farki
etkilesimlerinin egilme direnci Uzerindeki etkilerini

yaricapi ve genislik faktorlerinin  ve

belirlemek amaciyla ¢oklu varyans analizi

yapitmistir.  Varyans  kaynaklarinin ~ karsilikli
etkilesimlerinin o = 0,05’e goére anlamli ¢ikmasi
halinde, farkhliklarin hangi faktor icin Gnemli oldugu

Duncan testi ile belirlenmistir.

3. Bulgular

Kavisli lamine ahsap elemanlarin agag tird, kavis
yarigcapl ve genislik farkina gore diyagonal ¢ekme
direnci ortalama degerleri Tablo 1’ de verilmistir.
Kavisli lamine ahsap elemanlarin diyagonal ¢cekme
direncleri arasinda agag¢ tiriinde en fazla direnci
Dogu kayini gosterirken, sapsiz mese ve sarigamda
birbirlerine yakin degerler elde edilmistir. Buna gére
en yiksek direng; dogu kayini laminasyonda (31,86
N/mm?),
laminasyonda (11,46 N/mm?) elde edilmistir. Direng

en dustk direng ise sapsiz mese

AKU FEMUBID 16 (2016) 015401

87



Kavisli Ahsap Laminasyonda Bazi Agag Tiirlerinin Diyagonal Cekme Direnglerinin Belirlenmesi, Kahraman ve Altinok

degerleri bakimindan, 50 ve 150 mm’lik gozlemlenmistir. Agag¢ Tarl, kavis yaricapl ve
genisliklerde 6nemli bir fark gorilmezken, 150 genisligin, diyagonal cekme direncine etkilerine
mm’nin Uzerine ¢ikilan genisliklerin direnglerinde iliskin ¢coklu varyans analizi sonuglari Tablo 2’'de
dogrusal bir artis degil, tersine bir dusus verilmistir.

Tablo 1. Kavisli lamine ahsap elemanlarin diyagonal cekme direnci ortalama degerleri.

Diyagonal Cekme Direnci (N/mm?)

Yaricap Genislik Dogu kayini Sapsiz mese Sarigam
(mm) (mm) Xort  Std. Sapma Xorr  Std. Sapma Xort  Std. Sapma

50 24,9 0,74 20,33 3,56 19,88 3,86

40 150 24,8 0,98 17,79 2,13 18,44 0,70
. .. S 1251 021 . 1247 046 12 047 .

50 25,32 1,42 19,02 3,03 17,09 3,86

60 150 25,79 1,60 17,54 3,02 18,72 3,43
S 1281 046 1146* 045 1187 098

50 26,05 6,26 23,65 8,15 21,09 4,57

80 150 25,59 1,56 23,22 3,96 18,73 2,08

450 13,09 0,67 12,57 1,10 12,61 0,62
"""""""""" 50  318* 659 2259 454 2620 274

100 150 28,07 1,77 20,38 3,38 23,64 3,25

450 14,1 0,78 13,87 0,80 13,6 0,83

* En yliksek diyagonal cekme direnci, ~ ** En dlstik diyagonal cekme direnci

Tablo 2. Agac tir(, kavis yarigcapi ve genislik degiskenlerinin diyagonal cekme direncine etkilerine iliskin ¢oklu varyans
analizi.

Serbestlik Kareler .

Varyans Kaynaklari Kareler Toplami Derecesi Ortalamasi F Degeri P <0,05
Agac Tiri 425,41 2 212,70 22,80 0,00
Kavis Yarigapi 247,64 3 82,54 8,85 0,00
Genislik 2325,61 2 1162,80 124,65 0,00
Agac Tlri x Kavis Yaricapi 65,52 6 10,92 1,17 0,33
Agac Tiri x Geniglik 160,50 4 40,12 4,30 0,00
Kavis Yarigcapi x Genislik 59,02 6 9,83 1,05 0,39
Agac Turi x Kavis Yaricapi x Genislik 50,05 12 4,17 0,45 0,94
Hata 671,64 72 9,33
Toplam 44105,11 108

Tablo 3. Agac tiiri dizeyinde diyagonal ¢ekme direnci

Diyagonal cekme direncine agag tirinin, yaricapin ortalamalarinin karsilastirmali sonuglari

ve genislik Olcllerinin etkisi istatistiksel anlamda Diyagonal Cekme Kuvveti (N/mm?)

onemli bulunmustur. Bunun yaninda agac¢ tiri- Agag Turd Xor HG
genislik oOlclleri etkilesiminde de aralarinda anlaml Dogu kayini 22,07 A
bir fark vardir (a=0,05). Agac¢ tlrl- yaricap ve Sapsiz mese 17,91 B
yarigap- genislik ikili etkilesimi ile agag tiiri- yarigap- Sarigam 17,82 B

genislik Ggl etkilesimi anlamsiz gikmustir. LSD: 0,982

Agac turi diizeyinde yapilan diyagonal ¢cekmeye ait
ortalamalar ve LSR degeri 0,09 icin Duncan testi
karsilastirma sonuglari Tablo 3’de verilmistir. Agag
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tiri duzeyinde diyagonal c¢ekmede en vyiksek
direnci dogu kayini (22,07 N/mm?2) gdsterirken en
distk direnci saricam (17,82 N/mm?) gbstermistir
ve sapsiz mese ile arasindaki fark 6nemsiz ¢ikmustir.
Yaricap tiru dizeyinde yapilan diyagonal ¢ekme
direnci etkilerine ait ortalamalar ve LSR degeri 0,39
icin Duncan testi karsilastirma sonuglari Tablo 4’ de
verilmistir.

Tablo 4. Yarigap dizeyinde diyagonal ¢ekme direnci
ortalamalarinin karsilastirmali sonuglari

Diyagonal Cekme Kuvveti (N/mm?)
Yarigap (mm)

Xort HG
40 18,12 c
60 17,73 BC
80 19,62 B
100 21,59 A

LSD: 0,440

Kavis yaricapi diizeyinde diyagonal ¢ekmede en
yuksek direnci 100 mm’lik yaricap (21,59 N/mm?)
gosterirken en disik direnci 60 mm’lik yarigap
(17,73 N/mm?) gdstermistir. Butin kavis yarigaplar
arasinda istatistiksel fark gérilmdastir. Genislik tard
dizeyinde vyapilan diyagonal c¢ekme direnci
etkilerine ait ortalamalar ve LSR degeri 1,27 icin
Duncan testi karsilastirma sonuclari Tablo 5’ de

verilmistir.

Tablo 5. Genislik diizeyinde diyagonal ¢ekme direnci
ortalamalarinin karsilastirmali sonuglari

Diyagonal Cekme Kuvveti (N/mm?)

Genislik (mm) Yor HG
50 23,16 A
150 21,89 A
450 12,75 B
LSD: 5,372

Genislik dizeyinde diyagonal ¢cekmede en yliksek
(23,16 N/mm?)
gosterirken en disuk direnci 450 mm’lik genislik
(12,75 N/mm?) gostermistir. 50 ve 150 mm’lik
genislikler arasindaki fark onemsiz ¢ikmistir. Agag

direnci 50 mm’lik genislik

tlrt ve genislik ikili etkilesiminin diyagonal ¢ekme
direncine etkilerine ait ortalamalar ve LSR degeri
0,53 icin Duncan testi karsilastirma sonuglari Tablo
6’da verilmistir.

Tablo 6. Agag tirl ve genislik ikili etkilesiminde diyagonal
cekme direncine ortalamalarinin karsilastirmali sonuglari
Diyagonal Cekme Kuvveti (N/mm?)
Genislik Agag Tiru
(mm) Dogu kayini Sapsiz mese Sarigam
Xort HG Xort HG Xort HG
50 27,03 A 21,40 B 21,06
150 26,06 A 19,73 B 19,88
450 13,13 C 12,59 C 12,52
LSD: 3,2103

O ™ W

Agac tiri ve genislik ikili etkilesimlerinde diyagonal
cekmenin en yilksek direnci 50 ve 150 mm’lik
genislikte dogu kayini (27,03 N/mm? ve 26,06
N/mm?) gésterirken en diistik direng degerlerini 450
(12,52 N/mm?)
gostermistir. Sekil 4’de diyagonal cekme deneyinde,

mm’lik  genislikte  saricam
50 mm genislikteki deney orneklerine yaricapin
etkisi grafiksel olarak verilmistir. Her (¢ agac
turidnde de cekme direnclerinin ortalama degerinde
ki artisin dogrusal oldugu, yani yaricap artisi ile

direncinde arttigi sdylenebilir.

—— Kayin

el Mege
——— Cam
————— Dogrusal

g(ayln)
ogrusal

(Mese)

40'60'80'100
Yarigap (radiis)

Sekil 4. Diyagonal ¢cekme deneyinde 50 mm genislikteki
deney orneklerine yaricapin etkisi

——— Kayin

~ i Mese

——— Cam

----- Dogrusal
A N (Kayin)

15 Dogrusal
\ (Mese)

50 150 450

Geniglik

Sekil 5. Diyagonal ¢ekmeye, genislik diizeyinde agag
tlrtnin etkisi

Sekil 5’'de diyagonal c¢ekme deneyine genislik
turdniin etkisi grafiksel olarak verilmistir. Her (¢
agac tlriinde de ¢ekme direnglerinin ortalama

degerinde disiis gézlemlenmektedir. Ozellikle 450
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mm genislikte ¢ekme direncinin bilylk oranda
dustigi gorulmektedir.

4, Tartisma ve Sonug

Diyagonal ¢cekme deneyine agac tlirtiniin, yaricapin
ve genisligin etkisi istatistiksel anlamda o6nemli
bulunmustur. Agac tiirt-genislik ikili etkilesimi de
anlamli ¢ikmistir. Diyagonal gekme deneyinde sapsiz
mese ve saricam Ornekler arasindaki fark
onemsizken, dogu kayini 6rnekler her iki 6érnekten
yaklastk % 25 daha fazla

vermislerdir. Genislik diizeyinde, birim alana diisen

diren¢ degerleri

diren¢ degerinde, 50 ve 150 mm’lik genisliklerde
onemli bir fark gorilmezken, 150 mm’nin Uzerine
cikilan genisliklerin direnclerinde diger orneklere
oranla bir artis s6z konusu olmayip, disus
gozlemlenmistir. Diyagonal cekme deneyinde, Agag
tlrd ve genislik tara ikili etkilesimlerinde en yiksek
direng degerlerini 50 ve 150 mm’lik genislikte dogu
kayini gosterirken en disik direng degerlerini 450

mm’lik genislikte saricam gdstermistir.

Diyagonal ¢cekme deneyinde yapisma kalitesi en iyi
olan Dogu kayini deney orneklerinde en iyi direng
degerleri elde edilirken, yapisma kalitesi nispeten
dislik sapsiz mese ve saricam direncleri disuk
olmustur. Ayrica ortaya c¢ikan sonuglara gore
genisligin artisina bagl olarak enine kesit miktari
arttikca tasidigl kuvvetin de artacagi distnilirken
bu deneylerde boyle olmadigi tespit edilmistir.
Bunun eleman genisliginin  artisinin  atalet
momentini fazla etkilemediginden kaynaklandigi
soylenebilir. Bu su sekilde aciklanabilir deney
orneklerinin genisligi arttikca, yapisal eleman bir
kiris davranisi gostermekten ziyade tabla tipi (plate)
eleman davranisi sergilemekte ve burada da tabla
tipi elemanin burulma direnci (panel rijitligi degeri)

s6z konusu olmaktadir.

Sonug olarak, papel kaplamalardan sekillendirilmis

lamine mobilya elemanlarinin  Uretilmesinde

literatlir ve RF pres kullanan isletmelerden alinan
bilgiler 1siginda; RF preslerdeki yiiksek frekansin
saghga zararli olusu ile eslenikli (cift tarafli) kalp
zorunlulugu, bu kaliplarda kalip hatasinin (riine
yansimasl  ve

yiksek kalip maliyeti gibi

olumsuzluklara sahip cihaza alternatif olarak, saghk
(tek kahp) kalibin
kullanildigi vakumlu membran pres, agag tiiri olarak

riski tasimayan, esleniksiz

ta Dogu kayint ilk sirada onerilebilir.
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