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Bugun kullandigimiz mobilyanin kokeni binlerce yil dnce Nil vadisinde ortaya
cilkan sanata kadar dayanmaktadir. Zamanimizin mobilyalarinin ilkel
orneklerine Misir medeniyetinde rastlamaktayiz. Tas kabartmalarda ve duvar
fresklerinde firavunlar dénemine ait tahtlar ve divan resimleri bulunsa da bu
Uygarliktan mobilya turinde kalintilar ginumuzde ne yazik ki ¢cok azdir. Bu

donemde Misir'da ahsap mobilyalar agirlikli olarak kullaniimigtir.

Mobilya geg¢en zamanla birlikte degismis her yeni asama bir 6ncekinin
etkilerini bunyesinde barindirmig ve bir onceki tarza tepki olarak gelismistir.
Yunan ve Roma sanati da, kendinden onceki Misir yapitlarinin etkisinde
kalmis ve dogal sirec icinde gelisip zenginlesmistir.Ozellikle eski Roma’da
yatak; divanlar ¢ok yonli mobilyalar olarak kullaniimig, bunlar farkh élgtlerde

yapiimis yatma, oturma ve yemek gibi iglevlerde degerlendirilmislerdir.

Ortagag’da salt dinsel amaglara donuk olan sanat eserleri halkin
gereksinmelerini de icermege baslamigtir.

Ronesans’la birlikte ise toplum yapisi ve dolayisiyla yasam bigimleri de
degismistir. Eve yerlesme kavraminin ortaya ¢ikmasiyla birlikte Ronesans’in
kaynag olan italya’da mobilya kaginilmaz olarak asamalar kaydetmistir. Bu
dénemde mobilyalarda, iyi cins kadife kumasglar, kabartma deriler, gimus ve
pring raptiyeler kullaniimig, oyma ve kabartmalar 6zenle islenmis, dolap
kapaklarina tablo degeri tasiyan resimler yapilmigtir. Burjuva sinifinin ortaya

cikigi ile mobilyalar gok gosterisli bir hal almistir.
Yenicag mobilya sanati ise Ronesans’tan sonra gelen Barok ve rokoko

stillerinin abartili gorkemine tepki olarak ortaya ¢ikmis, mobilyada daha yalin

bir anlayis hakim olmustur.
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Yuzyllimizin basglarinda ise mobilya sanatini etkileyen ¢ok dnemli bir etken
olarak endustri ortaya ¢ikmis, toplumdaki sosyal ve ekonomik gelismeler
mobilya talebini arttinrnca sanatsal el yapimi mobilyalar yerine, makine
imalatina yatkin diz, suslemesiz standart mobilya tipi kullanim hakim

olmustur.

Duz ve yalin mobilya hem malzeme hem de isgilik agisindan ucuza mal
oldugundan, modern mimariye kosut bir mobilya anlayisi ortaya ¢ikmis. Duz
cizgiler geometrik formlar glinimiz mobilyalarinda kullanilan degerler

olmustur.
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ABSTRACT

The source of today’s furniture goes back thousands of years to the Valley of
the Nile. Primitive examples of today’s furniture can be seen in Ancient
Egyptian Civilization. Although there are drawings of throwns and divans
from the Pharaohs’ age in reliefs and fresques, there are only a few remains

of them.

Furniture has changed with time: every period of change was affected by the
one before and occurred as a reaction to it. Roman art was affected by
Egyptian Art and naturally enriched in time. Especially in Ancient Rome,
divans were used as multipurposed furniture. They had different sizes and

they were used for multiple purposes such as sleeping, sitting and eating.

In the Middelages the artifacts that were being used for religious purposes

started being used for the needs of the people.

The system of the society and the way people lived were changed by the
Renaissance. As the idea of living in houses appeared, furniture in Italy, the
home of the Renaissance inevitably advanced. At that times, good quality
velvet fabric, embossed leather, silver and brass tacks were used,
engravings and reliefs were craftfully made and on the lids of the closets
some pictures that have the value of tableau were painted. As bourgeoisie

appeared, furniture became magnificent.

The art of the Modern Age, has appeared as a reaction to the glittering
baroque and rococo styles that came after the Renaissance, and the most

important idea is the simplicity.



At the very beginning of our century, industry has appeared on the scene as
a very important effect to the art of furniture. As a result of the social and
economical changes in society the demand for furniture increased so that

instread of hand made furniture, easily — produced simple furniture was used.

Simple and bare furniture is more cost effective in both material and
craftsmanship so appeared the understanding of furniture which is the
condition for modern architecture. Straight lines and geometrical shapes are

used in today’s furniture.
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TESEKKUR

Bu tezi yazarken maddi ve manevi yardimlarini esirgemeyen tum yakin
dostlarima, beni bir an yalniz birakmayan Aileme basta annem, babam ve

kardeslerime ¢ok tesekkur ederim.

Bu arastirmayi bana hayati boyu onderlik etmis olan sevgili babam Mehmet

Sener’e hediye ediyorum.
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Bu arastirma asamasinda maddi ve manevi katkilarindan dolayr Azim

Mobilya Metin SENOCAK’a sUkranlarimi ve tesekkurlerimi sunarim.



GIRIS

insanlik tarihi ile birlikte dogan ve paralel olarak gelisen mobilya ve mobilya
anlayisimiz tarih donemleri igerisinde ¢ok degisik anlamlar yuklenmisg, ortak

amagc insanin rahathgi olmakla beraber degisik gorevler iginde kullanilimistir.

ilk caglarda belirli bir mobilyadan séz edilmezken zaman igerisinde bugiin
bile hayranlikla izledigimiz mobilyalar Uretilmis ve prestij amagh da

kullaniimistir.

amac daima olarak en kullanigli, en prestijli ve en fonksiyonel olani yapmak
iken, belirli bir zamandan sonra ekonomiklik aranan en Onemli kriter

olmustur.

Ekonomik deg@erlerin zorlanmasi ile guniumuz mobilyasi anlam degistirmis
endustriyel bir hal almistir. Artik mobilyanin endustriye uygun olmasi gesitli
gelir gruplarina hitap edebilmesi i¢in 6n kosul olmustur. Bunun icin de
mobilyada yapay ve seri Uretime daha uygun cesitli malzemeleri
kullanilmaya basglanmistir. Bu dogrultuda mobilya tasariminda “dogru

malzeme dogru tasarim” bir ilke haline gelmistir.



lyi bir tasarimcinin en biiylk 6zelligi her tirli malzemeyi tanimak ve her
malzemenin karakteristik iglem Ozelliklerini bilmek olmaldir. Bu teknik

bilgiye sahip uygulayici daha basarili sonuglara ulagmistir.

Bu calismanin tum bu farkli malzemeyi tanimlamak degisik igslem tekniklerini

aciklamak amacl yapilmistir.



1. BOLUM

AHSAP MOBILYA TARIHINE BAKIS

1.1 Mobilya Nedir?

Gerek fizyolojik gerekse kiltirel ihtiyaglari karsilamasi nedeniyle ginimuz
egya kulturinde onemli bir yeri bulunan mobilyaya tam olarak tanimlayan

bir tarif yapmak olduk¢a zordur.

Ansiklopedilerin incelenmesinde “oturulan yerlerin suslenmesine ve c¢esitli

amaclarda donatilmasina yarayan egya” taniminin verildigi gorulmektedir.

TS 4521’e gore “aga¢ Mobilya; oturma, yemek yeme, calisma yatma ve
benzeri iglerin yapilmasinda kolaylik ve rahatlik saglayan parcalarin buyuk
cogunlugu masif, lifli, yongali ve tabakali aga¢ malzemelerden yapilan,
tasinabilir veya sabit olarak kullanilan egyadir. Konu ile ilgili literatir

incelemelerinde de benzer tanimlara rastlanmaktadir.

“Genel bir tanimla ile ise Mobilya; Masif aga¢ veya levha, lif levha,kontrplak,
kontrtabla ve kaplama levha gibi aga¢ malzemelerin, plastik ve metallerin
sekil verilmek Uzere gesitli islemlerden gecirilmesi, koruyucu ve guzellestirici
ust yuzey islemleri yaninda vida, ¢am, mermer vb. diger tamamlayici
gerecler, tekstil, sentetik deri, yapay sunger, montaj ve dboseme
malzemelerinin iglevsel ve estetik 6zellikler kazandirilarak konut, baro, otel,
lokanta ve okul vb. yerlerde ¢esitli amaglar i¢cinde kullaniimak Uzere yapilan,
sabit ve hareket ettirilebilen masa, sandalye, koltuk, kanepe, mutfak dolabi,
karyola, komodin, sifonyer, kutuphane vesaire gibi dayanikl tuketim

mallarina denilmektedir.”

! GENCE Ugur, Ylksek Lisans Tezi (Turkiye’de Bazi mobilya tiplerinin Uretiminde

kullanilan malzeme ve fire oranlarinin belirlenmesi) istanbul Universitesi Fen Bilimleri
Enstitusa, Istanbul —2001.



Degisik acilardan mobilyalarin analiz edilmesi, mobilya kullanan tum
bireyler gibi tasarimci, Uretici ve saticilara da sistematik bilgi vermek

acgisindan onemlidir.

Fonksiyonel Yaklagsim Acgisindan Mobilyalarin Siniflandiriimasi

Temel Eylem Bigimine Goére Mobilyalar
e Oturma eyleminde kullanilan mobilyalar

e Yatma eyleminde kullanilan mobilyalar

Mekan Turane Goére Mobilyalar
e Igc mekan mobilyalari
e Ozel mekanlar; yemek odasi mobilyasi vb.
e Genel mekanlar; okul sirasi vb.

e Dis mekanlar; bahge mobilyalari.

Tasarim Uretim ve Kullanim Biitiinltigiine Gére Mobilyalar
e Munferit-tekil mobilyalar
e Grup mobilyalar, moduler mobilyalar

¢ Mekan-projeye dayali mobilyalar

Kullanici Yas Gruplarina Gére Mobilyalar
e Cocuk mobilyalari
e Geng mobilyalar
e Yetiskin mobilyalari

e Yagli ve 6zurli mobilyalari

Fonksiyon sirasina gore mobilyalar
e Tek fonksiyonlu mobilyalar

e Birden fazla fonksiyonu olan mobilyalar



Kullanim eylemine goére mobilyalar
e Sabit mobilyalar

e Hareketli mobilyalar

Eslenik egya turine gére mobilyalar
e Televizyon dolabi
o Kitap dolabi

Fonksiyon-Estetik Faktorlerinin Agirhgina Gére Mobilya Siniflandiriimasi

Fonksiyon Agirlikl Rasyonel Mobilyalar
e Yeni klasikler

e Modern mobilyalar

Estetik Agirlikli irrasyonel Mobilyalar
¢ Kilasik ya da stil mobilyalar

e Erotik bicimli, fantezi mobilyalar

Estetik Tanimlama Acgisindan Mobilyalar
o Ucgen, kare, daire ve bunlarin tiirevlerinin kullanim durumlarina gore
mobilyalar
o Sertlik, yumusaklk, statiklik, dinamiklik, sicaklik, sogukluk, cizgisellik,
seffaflik vb. psikolojik etkilerine gére mobilyalar
o Genel estetik degerine (form, renk, doku, ton, ritm, oranti, denge,

uyum vb.) gére mobilyalar.
“Muhendislik-Teknik Degerlendirmelerine Gore Mobilyalarin Siniflandiriimasi
Malzeme Turlerine Gére Mobilyalar

e Masif (agag) mobilyalar

e Ahsap mobilyalar



e Plastik mobilyalar
e Kombine mobilyalar

e Diger malzemelerden uretilen mobilyalar

Genel Konstriksiyon Turuane Goére Mobilyalar
e Cercgeve (iskelet) mobilyalar
e Kutu (tabla) mobilyalar

e Kombine mobilyalar

Montaj Surecine Gére Mobilyalar

e Montaji, Uretim surecinde (mekaninda) tamamlanan mobilyalar

e Montaji, kullanim mekaninda yapilan mobilyalar
e Uretim zorunlulugu nedeniyle yapilanlar

e Monteye hazir olarak tasarlanan (RTA) mobilyalar

Ergonomik Degerlendirme Agisindan Mobilyalar
e Ergonomik mobilyalar

e Ergonomik olamayan mobilyalar

Uretim Kalitesi ve Sayisina Gére Mobilyalar
e Elisi mobilyalar
e Kutle uretimi mobilyalar

e Otomasyon ya daileri teknoloji (Hi-Tech) Grinu mobilyalar

Kalitelerine Gore Mobilyalar
e Standartlarina uygun kalite belgeli mobilyalar

o Kalite belgesi olmayan mobilyalar

Ekonomik Degerlendirme Acgisindan Mobilyalar
e Piyasa mali ticari mobilyalar

¢ Normal-standart mobilyalar



e Yiiksek kaliteli pahali mobilyalar™

Ulkemizde mobilyalar pratikte daha c¢ok kullanim amagclarina gore

siniflandiriimaktadir.

Mobilya Cins ve Siniflandirmasi

Oturma icin olan mobilyalar

e Tabure

e Sandalye
o Koltuk

e Kanape

Istirahat igin oturulan mobilyalar
e istirahat koltugu (algak)
e |stirahat koltugu (yiiksek)

e Kanape

Yatmak i¢in olan mobilyalar
e Yatak
e Yatak (3,4 kenarh)
e Yatak (tek ve 2 kath)

o Katlanabilen yatak

Oturmak ve yatmak i¢in olan mobilyalar
e Sedir
e Kanape — yatak

e Yatak olabilen kanape

2 Gence Ugur, a.g.e., s.7.



Masa

Masa
Orta sehpasi

Masa ve dolap

Diger fonksiyonlari kapsayan masa
e Yemek masasi
e Calisma masasi

e Ayakta caligma masasi

Muhafaza igin kullanilan mobilyalar
o Raf ve gozler
e Raf ve dolap
o Cekmeceler
o Kapakli dolap
e 90cm Yuksek dolap

e Uzerinde galisma imkani olan dolap

e Televizyon dolabi

Diger mobilyalar
e Aynalar
e Askilk
e Ahsap lambri

e Servis arabasi

Mobilya endustrisinde genel uretim tipleri; cok degisik modellerin Gretimi

s6z konusudur. Bu nedenle uretim tiplerinin siniflandirilarak tek veya

birbirine ¢cok benzeyen birkag Urln tipinde, iyi bir uzmanlk ve uygulamaya

donuk bilgilere sahip olmak suretiyle ileri teknolojiye gecis daha kolay

gerceklestirilebilir.



“‘Mobilya endustrisinde Uretip tiplerinin ayirimini asagidaki gibi yapmak

mumkundur.

e Uriin cesidi bakimindan; sadece dolap, sandalye veya kitiiphane
gibi

e Uriin gruplar bakimindan; konut mobilyasi, mutfak mobilyasi gibi

e Hammadde tipleri bakimindan; masif aga¢ veya levha kullananlar
gibi

e Konstruksiyon bakimindan; ¢erceve veya izgara konstruksiyonlular
gibi

o Uretim teknikleri bakimindan; 6zel makine ve tekniklerin
kullaniimasi, el oymacihigi veya bukme mobilya gibi

e Ortaklasa uretim; mobilya elemanlarinin ayri ayr farkl isletmelerde

uretilmesi

Bu Uretim tiplerinden en son olarak belirtilen ortaklasa Uretimde diger
uretim tiplerinden farkli olarak mobilyanin cesitli elemanlari 6rnedin; masa
veya sandalye ayagli, masa tablasi, mobilya iskeletleri ayri ayri
isletmelerde Uretilmektedir. Mobilya modellerine gore bu elemanlar satin
alinarak monte edilmektedir. Ortaklasa Uretim ekonomik ve teknolojik
yararlar kolayliklar saglamasi nedeniyle gelismis ulkelerde daha ¢ok tercih

edilmektedir. «®

3

Gence Ugur, a.g.e., s.9.



1.2 MOBILYANIN TARiHi GELiSiM DONEMLERI
1.2.1 Doga Etkisindeki Mobilya
“Unli arkeolog, tarihci ve arastirmaci Jacquetta Hawkes tarafindan M.O.

35.000-8.000 yillar1 arasinda goégebe-avci uygarlik kavimleri icin verilen

barinak tipleri. Yukardan asagiya dogru: Sibirya’dan ve Rusya’dan mamut

derisi, disi ve kemiginden yapilmis iki ¢adirla, yine mamut kemikleriyle
”4

gerceklestiriimis bir kulibe.

Resim 1. Doga Etkisindeki Mobilya Yerlesim Konaklama

‘Kemikten esyalarin, tastan el baltalarinin, hangere benzeyen aletlerin bu
ilkel insanlar tarafindan yapildigi tespit edilmistir. Son Buzul Cagindan, yani
I.0. 118.000’'den once alet yaptigini anliyoruz. Bu aletlerden de biz, insan
aklinin uyandigini  belirliyoruz. Bu aletler c¢esitli amacglara gore
sekillendirilmiglerdir. Kemiklerden keskin uglu mizraklar yapilmistir. Kemik

hammaddesinin sekillendirilebilecegini dustinebilmistir.”

4 Ozer Biilent, Yorumlar, Kiiltir Sanat Mimarlik Yapi Endistri Merkezi Yayinlari,

l.Baski, istanbul 1998, s.190.
°®  Turani Adnan Dunya Sanat Tarihi Remzi Kitabevi 6.Basim Subat 1997, s.25.
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Alet yapmak igin sistemli bicimde taslari isleyerek rendeler, el kamalari,
bicaklar yapar. Bu tip insanlar aletleri, taslari doverek ve rétus yaparak

guzellegtirmektedirler.

“Buzul ¢aginda insan, uzeri hayvan postlari ile 6rtiimus (halen eskimolarin
yaptidi gibi) kulibelerde veya yere kazilmis ve gene Uzeri hayvan postlari
ile ortulmus cukurlarda oturuyordu. Ya da magaralarin giris yerlerinden

yararlaniyorlardi. “

Ortatas Caginin (Mezolitik Cag) en dnemli 6zelligi olan, kap-kacak kalintilari
bulunmustur. Toprak kaplar sivri diplidir. Bunlar kuma sokularak

oturtulmaktaydi.

“llk barinaklarda bile, oturma ya da yatma gereksinimlerini karsilamak icin
insanoglu birtakim ogeler kullanmigtir. Tarih 6ncesi donemde insan;
cevresini orgutlerken yaptigi esyalarda yontemli bir “yapma” eylemi
gerceklestiremiyordu. Bir esya elde edebilmek igin iki yolu izliyordu,
“secmek” ve “benzerini yapmak”. Ornegin oturtmak icin uygun bir agac
katugu seciliyor, daha sonra da buna benzetilerek oturma Ogeleri

yapiliyordu.”’

Mobilya yapiminin meslek olarak kabul edilmesi de eski Misir ve

Mezopotamya gibi tarim kulttrlerinde baglamistir.

ilkel caglarda insanlarin mobilya gereksinimlerini nasil kargiladigini tam
olarak bildigimiz sdylenemez. Hatta o zamanlarda mobilya gereksiniminden

bahsetmenin ne derece anlamli oldugu da tartismaya aciktir.

®  Turani Adnan a.g.e. s.27.

Eric Murat, Ersoy, Halit Yasa, Yener Nuran, Gunumuz Konutlarinda Rasyonel
Donatim 50. Kelebek Yili Arastirma Oduli Teknografik Matbaasi, Kasim — 1986, s.36.
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Yapilan arkeolojik kazilardan bulunan kisith sayidaki kalintilarda elde edilen

sonugclara goére

1-ilk c¢aglarda belirli bir mobilyadan bahsetmek gugtar, hayvan

kemiklerinden ve postlardan dinlenme ve barinma amagli yararlaniimistir.

2-Avci toplayici kdltirden-tarimsal kulture gecildiginde ahsap malzeme
kolay iglenebilirligi ve bulunabilirligi acisindan kesici taslarla islenmeye
calisiimis, ¢ok kaba hatli prestij ve dini agirhikli oturma elemanlari

yapilmaya c¢alisiimistir. Cilaladiklari taslari mobilya olarak kullanmiglardir.

3-Bildigimiz anlamda mobilya ornekleri Misir Uygarliginda rastlanmakta ve
oldukga guzel dérnekler bulunmaktadir.

e Ahsap malzeme basariyla iglenmis, ahsap birlesim yerlerinde islak
iplerden faydalanilmig, iplerin kuruyup gerilmesi ile iki ahgabin tespit
ve birlestiriimesi tamamlanmigtir.

e Farkli tirdeki mobilyalar olugsmaya baglanmigtir.

e Tahtlar, oturma elemani, yatma elemani, sandiklar, 6zellikle Misir'da
mumyalar igin ahsap sandiklar yapiimistir. Misirda bu mobilyalarin
uzerine;

e Yazilar sivri uglu metallerle yazilmistir.

e Altin yaldiz ve renkli toz boyalar ile boyanmigtir.

e Mobilyanin (Uzerine) degerli taslar, fildisleri gibi kiymetli malzemeleri

hayvan kanini yapistirici olarak kullanarak uygulamiglardir.

1.2.2 Tarih Oncesinden Giiniimiize Mobilya
Tarih oncesinden tarih donemlerine gelene kadar gegcen uzun zaman
icinde ¢ok farkli medeniyetlerde ¢ok farkl sekillerde mobilya adina farkli

ornekler yapiimistir.
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Bu bolimde mobilya tamamen Avrupa’daki donemler ile ilgili bilgi

verilmigtir.

1.2.2.1 Antik Cag Mobilyasi

Resim 2. Antik Cag Misir

Oturma Elemani Oturma Elemani

Antik ¢cag boyunca tanimlayamadiklari doga gugclerini mitler haline getiren
insanlar, tum yasamsal etkinliklerde ve bicimlerde bunlari sembol olarak

kullanmislardir.

“‘Misir mobilyasindaki isgilik, zengin bir elisi sanatinin gelismis oldugunu ve
suslemelerdeki firavun resimleri bu sanati yonlendiren bir Ust sinifi, bir

anlamda hiyerarsik toplum yapisini sergilemektedir.

Mobilya suslemede u¢ boyutlu (hayvan pencesi ayaklar) ve iki boyutlu

(resimsel susleme) kullanilan doga gugleri firavunun gucund destekleyici

simgelere donustirilmustir.”®

®  Vural Merih, Dogadaki Formlarin Mobilya Tasarimina Etkisi, Mimar Sinan Glzel

Sanatlar Universitesi Fen Bilimleri Enstitlisi, istanbul — Ekim 2004, s.3.
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‘Buna bagh olarak gunumize ulasan mobilya o6rnekleri ancak metal
parcalardir. Mobilyanin hiyerarsik niteligi, doga guglerinin tanrilastirildigi
Mezopotamya kiiltirlerinde Misirda oldugu gibi mobilya sislemede, (aslan
pengesi, sedir agaci kozalagi vb.) doga moatiflerinin kullanildigi

gorulmektedir.

Yunan'da insan-esya iligkilerinde, iglev ve ergonomi Uzerine dusunulmeye
baglandiginin bir énemli 6rnegi de “klismos”dur. M.O. 570 yillarinda
yapillmig olan bu sandalye ayni zamanda estetik ve islev iligkisi de
dusunulmustar. Bazi belgelerde “klismos” kadinlarin kullandidi bir sandalye

olarak gériilmektedir. “ °

Yunan’da doga ve dogal sureglerde olan ilgiyi mobilya suslemelerinde de
izlemek mumkuanddr. Ancak bu ilgin niteligi Misirda oldugundan farkhdir.
Misirda “sirnt ¢ozilemeyen ve tanrilastirilan doga gugleri’, Yunan'da
“‘degisimlerin arkasinda belli bir 6zin olmasi” gerektigi ilkesi ile ele

alinmistir.

Halk siniflari arasindaki farklar ise yasanilan evler ve mobilyalarda ortaya
citkmaktadir. Mobilyada yuksek sinifa ait olanlar diginda formlarin kaba ve
suslemesiz taklitleri kullaniimaktadir. Bu uygulama genelde tim antik Cag

boyunca gorulmektedir.

1.2.2.2 Ortagcag Mobilyasi (Gotik Mobilya)

Suslemede dini konulara genis yer verilmistir. Mimarideki yuvarlak kemerler
mobilyalara da yansimistir. Roman mobilya ustalari oyma suslemelerde
geometrik sekillere yer vermislerdir. insan ve hayvan figirlerinin yani sira
tornali pargalara da dikkati ¢eker. Kilise mobilyalarinin disinda en ¢ok

yapilan mobilyalar karyola, sandik, koltuk, sedir ve masadir.

o Merih Vural, a.g.e., s.4.
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Resim 4. Ortacag Gotik Mobilya Oturma Elemani

Mobilyalarda kullanilan mentese, kilit, kulp ve anahtar dévme demirden
veya bronzdan mobilyalarin blyUklik ve suslemelerine uygun olarak

hazirlanmistir.

“Gotik mobilyalar ¢ok susllu yapilmig olup. Gotik donemin sonlarina dogru

mobilyalarin milletlere gére ayrilmasi yavas yavas baslamistir.” "

“Gotik mimaride esas olan sivri kemer ve tonoz'' mobilyada da hakimdir.
Genellikle masif mese, abanoz ve ceviz agaglari kullaniimigtir. Mimariye
uygun olarak mobilyalar gosterigli bir yapiya sahiptir. Ayrica mobilyalar
mimarideki hacime uygun buyuklukte yapilmislardir. Mobilya ve mimarideki
suslemelerde geometrik sekiller, bitki ve cicek motifleri suslemenin temel

gereci olmustur. “

Baglanti ve Kkilit yerlerinde mobilyadaki suslemeye uygun bi¢cimde Ozel
olarak dovme demirden ve bronzdan hazirlanmis mentese, Kilit, kurp ve

anahtar kullaniimigtir.

' Aras Rahmi, Mobilya Stilleri, Yiiksek Teknik Ogretmen Okulu Ogretim Uyesi, 1.Baski,

Ankara 1982, s.18.

" Aras Rahmi, a.g.e., s.18.
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Mobilyalarin 6n yuzlerinde geometrik sekillerden olusan oyma suslemelere
cok yer verilmigtir. Gotik ¢cagin en énemli mobilyasi sandiktir. Sandigin
egyalarin gizlenmesi ve oturma gorevi yanisira, ¢ok suslu yapildigi igin
dekoratif 6zelligi de vardir. Gotik gagda mobilya, ¢esit yoninden zengin
degildir. Gotik gcagda duz hatlar egmecli hatlara tercih edilmis ve daha ¢ok

kullaniimistir.

Gotik g¢agda mobilyanin ana gereci masif agacgtir. Mobilyalarin
konstriksiyonunda dis ve zivana geg¢melere yer verilmigtir. Gegmeler
tutkallanmamistir. Uygulamada genis yer verilen zivana gegmeler genellikle
aga¢ kavazlalarla baglanmistir. Duz hatlari egmegli hatlara tercih

etmiglerdir. Mobilyalarda olguler genellikle blyuk tutulmustur.

‘Dogadan alinmis cicek, yaprak, dal ve geometrik sekillerden hazirlanan
oyma motifleri ¢ok uygulanmistir. Mentege, kilit vb. madeni aksamin
baglanmasinda kullanilan giviler 6zel olarak hazirlanmistir. Kiliselerdeki dua
rahleleri gotik ¢agin 6nemli mobilyalarindandir. Sandalye, masa, Kkoltuk,
sedir ve karyola ev mobilyalarinin en belli baghlaridir. Yine bu ¢cagda mese

agaci masif olarak ¢ok kullandi§i icin, “mese cagi” da denilir.” 2

1.2.2.3 Ronesans Mobilyasi

Ronesans mobilya yonunden oldukga zengin bir donemdir. Mobilyalar
gunumuzdeki kadar cgesitlidir. Ayrica bigim ve oyma suslemeler agisindan
glinimuzde bile Rénesans mobilyalarinin etkisine rastlamak muamkundur.
Mobilyalarin yapiminda uygulanan gecmeler duzenli bir bigcimdedir.

Gecmelerin disaridan gorunmesine 6zen gosterilmigtir. (5)

2 Aras Rahmi, a.g.e., s.22.
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Resim 5 Ronesans

“‘Gotik donemin 6nemli mobilyasi olan sandik, bu dénemde de yapilan
mobilyalar arasindadir. Bufeler, kabineler karyolalar, masa ve etejerler,
sandalye ve koltuklar, dolaplar Ronesans doneminin 6nemli mobilyalaridir.
Her odanin mobilyasi kendi arasinda uyum igerisinde oldugu gibi, odanin i¢
dekoruna da uygundur. Ayrica bazi mobilyalarin oda igerisindeki yeri
bellidir. Bunun disinda téren ve kabul salonlarinin mobilyalarinin 6énemi
blylktur. Bunlarin yerleri de dnceden tespit edilmistir. Saraylarin ve énemli
salonlarin dekorasyonunda mobilyalarin yanisira, 6zellikle mitolojik anlamli
tablolara, tavan ve duvar suslemelerine ¢ok o6nem verilmistir. Oyma

stislemelerde cok ince ve ustaca bir isgilik vardir.” "

Biltin bunlara karsin; Rénesans mobilyalarinda masif aga¢ kullaniimasi
mobilyalarin dlgulerinin mimariye uygun buyuklukte tutulmasi, simetriye ve

dekorasyona 6nem verilmesi ortak Ozellikler olarak gorulur.

' Aras Rahmi, a.g.e., s.25.
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Roénesans dénemi mobilyalarinda c¢ok kullanilan agaglar ceviz, mese ve
abanoz'dur. Bu donemde ceviz kaplama olarak da kullaniimistir.
Mobilyalarin genel hatlari genellikle dik a¢lidir. Mobilyada kakma — marketri
— uygulamasi ilk defa bu donemde yapilmigtir, uygulama masif kakma
teknigindedir. Masif agdaclar oyularak bu kisimlara sedef, baga, madeni

gerecler veya masif ajac gomulerek kakma yapilmistir.

“‘Oyma suslemelerde insan ve hayvan baslari, kartuglar, vazolar, geometrik
ve dogadan alinmis sekiller, situngeler, sa¢ 6rgusu ve i¢ ice gecen daire
motifleri gok uygulanan orneklerdir. Mobilya ayaklari hayvan pencgesi, diz,
tornali olarak yapilmistir. Ge¢ Ronesans doneminde burmali ayak ve
dikmelere de yer verilmigtir. Koltuk ve masa turindeki mobilyalarda alt
kisimlara genellikle ara kayitlar atilarak konstriksiyon daha da
saglamlastiriimistir. Bazen dolap kapaklarina yagli boya ile tabloyu andiran

resimler yapilmistir. “'*

1.2.2.4 Barok Mobilyasi

Resim 6. Barok Oturma Elemani _ _
Resim 7 Barok Sifonyer

“  Aras Rahmi, a.g.e., s.26.
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Barok stili mobilya yéninden oldukga zengin bir dénemdir. Mobilyalarda
genellikle simetri hakimdir. Oyma suslemeler derin olarak islenmis ve
belirgin bir yapidadir. Mobilyalardaki kavisler barok stile 6zgu goze hos

gorunecek bigimdedir.

“‘Barok Stili mobilyalarin en belirgin 6zelligi tornali ve burmali ayaklara,
kayitlara ve dikmelere gok yer verilmesidir. Mobilyalarda kabriyal, pence-

top, burmali ayaklar uygulanmistir.” *°

“Sandalye ve Koltuklar

Koltuk ve sandalyelerin ayaklari genellikle burmali, tornali, kabriyal ve kare
prizma seklinde yapilmistir. Koltuklarin kolgaklari Gzerine akantls yapragdi
oymalar uygulanmistir. Barok ¢agi sandalye ve koltuklarin arkaliklari dlgu

bakimindan genellikle eskiye gére yiiksek tutulmustur.” ®

Masa

Barok stili masalarin Ust tablalari elips veya dikdortgen seklinde yapiimistir.
Ayaklar tornali veya burmalidir. Bazen masalara ¢ekmeceler yapilmistir.
Cekmecelerin 6n ylzeyinde masif kordon parcalardan meydana getirilmis

cercevelerin igerisinde aplikasyon oyma suslemeler uygulanmistir.

Blfe ve Dolaplar

Kapaklarin ortasinda masif ¢ergeve igerisine alinmis ¢ok guzel aplikasyon

oymalar vardir. Genellikle masif gergeve pargalarina kordon agiimigtir.

15

. Aras Rahmi, a.g.e., s.35.

Aras Rahmi, a.g.e., s.36.
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1.2.2.5 Xlll.Louis Stili

im 8.1|||.UIS turma Iemam

“‘Barok ve ge¢ Rdnesans doneminin etkisi oldukg¢a fazladir. Karyolalarda
burmali ve sarmal situnlar vardir. Ust kismi kapalidir. Kapilarda Arabesk

suslemelerin egemen oldugu, oyma motifleri, ¢ogunluktadir. Tavanlar

genellikle ceviz agacindan vyapilip, mum ile cilalanmigtir. Tavanlarin
”17

kenarlari frizlerle gevrilmistir.

Sandalye ve Koltuklar

Ayaklar genellikle tornali veya burmalidir. Ayaklarin arasina oymali veya

tornali ara kayitlar konulmustur. Ayaklarin yere degen kisimlari penge veya

' Aras Rahmi, a.g.e., s.41.
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top bigimindedir. Arkalik Olguleri yuksek tutulmus ve dikdortgen
bicimindedir.
Bufe ve Dolaplar

Bufe ve dolap tlrG mobilyalarin dikey kayitlarinda tornali ve burmali masif
parcalara sik sik rastlanir. Kapaklarin tGzerine burmali veya kordonlu masif

cerceveler yapilarak, aplikasyon oyma suslemelerle zenginlestirilmistir.

Masalar

“Salonlarda buyuk olgulerde masalarin kullanimina ilk defa bu dénemde

rastlanir. Masa ayaklari burmali olup, genellikle dort siitunceden olusur.” '8

1.2.2.6 XIV. Louis Stili

o
/‘.

Resim 10. XIV Louis Bufe Resim 11. XIV Louis Kitaplik

“ilk cag Kklasik suslemelerinin etkisi gériliir. Konsol, komidin, masa,
sandalye, koltuk, bife, karyola ve dolaplar 6nde gelenlerdir. Mobilyalarin
oymalar fildisi, sedef, bronz ve kaplamalardan yapilan kakma suslemeleri

cok gosterisli bir yapiya sahiptir. “'°

18

o Aras Rahmi, a.g.e., s.43.

Aras Rahmi, a.g.e., s.44.
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Resim 12. XIV. Louis Yemek Masasi

Salonlarin énemli mobilyasi haline gelen divanlarin yapimina bu devirde

baslanmistir. Kitliphanelerin oymalari son derece zarif ve sUsludur.

“‘Mobilyalarda kivrimlar ve kavisli gizgiler énemli yer kaplar. Tornal ve
kabriyal ayaklara da yer verilmistir. Masif agag¢ kullaniimis ve kostriksiyon

saglam tutulmustur. “*

Dekorasyon motifleri gesitli ve zengindir Stslemelerde yunus baliklari, deniz
kabuklar, gicek vazolari, savas konulari iceren motifler ve yaldizla boyama
onemle yer tutar. Kralin isminin bas harfi olan L diger stsleme motifleri

arasinda iglenmistir.

“‘Kartuglar, mese ve defne yapraklari, zeytin dal ve yapragi uygulanan

motifler arasindadir. Devrin énemli mobilyalari arasinda yer alan komodin

2 Aras Rahmi, a.g.e., s.46.

22



ve konsollarin oyma ve kakma suslemeleri son derece mukemmeldir. Ayak
alinlarinda insan veya hayvan basl oymalara da rastlanir. Meshur Boulle
(Bul) eserleri; Bakir ve baga kakmali, zarif sislemeli mobilyalarin yapimi bu

doneme rastlar. Kus motifleri islenen motifler arasina girer. “21

1.2.2.7 Restoration Mobilyasi

Resim 13. Restoration Mobilyasi

“Antik susleme ve sekiller temel 6zellikleri arasindadir. Kakma suslemelerde
batun cicekler stilize edilerek uygulanmistir. Kakma uygulamalarinda mese,
ceviz ve abanoz kaplama c¢ok kullaniimistir. Ayrica kaplumbaga ve deniz
kabuklarindan vyararlanilmistir. Ceviz agaci daha c¢ok kaplama olarak

kullaniimistir.” %

Mobilyalarda tornali, burmali, kavisli ve kutik ayak uygulamasi gorulGr.
Sandalye ve koltuk arkaliklari genellikle ylksektir. Kitaplik tlri mobilyalarin
vitrin kisimlarinin camlarinda geometrik suslemeler yapilmigtir. Dolama

dallar, palmetler, dortgen cercgeve igerisinde sade motifler uygulanmigtir.

21

2 Aras Rahmi, a.g.e., s.49.

Aras Rahmi, a.g.e., s.52.
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1.2.2.8 William ve Mary Mobilyasi

Resim 14. William ve Mary Mobilyasi Oturma Elemani ve Sehpa

“Dis bukey kavisler goze carpar. Kakma suslemelerde gesitli cicek sekilleri
stilize edilerek uygulanmistir. Tornali, kavisli veya narin kabriyal ayaklar ¢ok
uygulanan ayak tipleridir.

Kakma slslemelerde istiridye kabugu, ceviz, abanoz, gam, mese ve sedir
agaclari ¢ok kullaniimigtir. Anne stilli, ¢in sisleme ve mobilyalarinin etkisi

vardir. Ayak tornalarinda ampulii animsatan sekiller egemendir.” %>

1.2.2.9 Anne Mobilyasi

“Ingiltere’de Queen Anne adina geligtirilen bir stildir. Dért biytkler olarak
anilan mobilya stillerine bir 6n hazirlik dénemi olarak kabul edilebilir.

Kabriyal azda olsa kutuk ayak uygulamasi vardir. Kabriyal ayaklarin yere
degen kisimlari penge-top bi¢cimindedir. Midye kabugu, ayak alinlarinda ve
tag kisimlarinda ¢ok uygulanan oyma seklidir. Dekupe oymalar da
rastlamak muamkundar. Mobilyalarda kavisli hatlar ve kordonlu masif

citalardan hazirlanan gesitli dizenlemeler goérulur.” 24

23

iy Aras Rahmi, a.g.e, s.55.

Aras Rahmi, a.g.e., s.56.
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Resim 16. Anne Mobilyasi Yemek Masasi

Kakma suslemeler énemli bir susleme unsurudur. Ceviz, mese ve kayin

kaplama ve masif olarak ¢ok kullanilan agaclardir.
1.2.2.10 Georgian Mobilyasi

“Mobilyada kabriyal ve kitlk ayak sekilleri uygulanmistir. Kabriyal ayaklarin
yere dedgen kisimlari penge-top bigimindedir. Deniz kabuklari, akantlis

25



yapragdl, insan figurleri v.b. sekilleri iceren oyma suslemeler yapilmigtir.

Koltuk ve sandalye araliklarinin digiileri yiiksek tutulmustur.” %

Resim 17. Georgion Mobilyasi

Kral George Il zamaninda geligsen bir stildir. Maun agaci ¢ok kullaniimis

olup, genellikle bati Hindistan’dan getirilmistir.

1.2.2.11 Regence Mobilyasi

(2]

Resim 18. Regence Mobilyasi Yemek Masasi

% Aras Rahmi, a.g.e., s.27.
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Resim 19 Regence Mobilyasi

“Bu devrin onemli 6zeliligi dogaya ve dogal bilimlere duyulan hayranhgin
mobilya ve dekorasyona yansimasidir. Mobilya ve dekorasyonda uygulanan
motifler daha ¢ok dogadan alinmistir. Naturalist bir disunce egemendir. Stil

ile ilgili koltuklar ve kumas 6rnekleri asagida goériilmektedir.” 2°

1.2.2.12 XV Louis Mobilyasi

Bu doénemde mobilya gesit yoninden oldukg¢a zengindir. Berjer tipi koltuklar,
kanepeler, sezlonglar ve markizler ¢gok uygulanan mobilyalar arasindadir.
Mobilyalarda oyma ve kakma suslemelere genig yer verilmistir. Lambirilerin
oymalari ¢ok zarif ve dengeli bir bicimde yapilmistir. Kakma suslemelerde
koyu ve acik renk kaplamalarin yanisira, bakir, baga, bronz, pirin¢g vb.

gereclerde yer verilmistir. Yaldizla boyama isleri de dnemli bir yer tutar.

% Aras Rahmi, a.g.e., s.60
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Resim 20. XV.Louis Mobilyasi Konsol

“XV Louis stili mobilyalarda duz hatlara rastlamak olanaksizdir. Géze hos
gelecek bigcimde uygulanan kavisler stilin temel 6gelerindendir. Kartuglar,
cicek demetleri, cicek sepetleri, girland, mesgaleler, deniz kabuklari,
guvercinler, palmetler vb. ¢cok kullanilan susleme unsurlari arasindadir. Cin
laklari ve Hindistan’dan getirilen gomalak cilasina benzer cila turl Ust

yiizey gereci olarak ¢ok kullanilmistir.” %’

Sandalye ve Koltuklar

Sandalye ve koltuklarda uygulanan ayak sekli kabriyal’dir. Ayaklarin yere
degen kisimlarinda genellikle ko¢ boynuzu veya cikintilh kivrik fitilli oymalar
gorular. Arkalik cercevesi stilin 6zelligine uygun olarak kavisli bir bigimde
hazirlanmistir. Kanepelere 8 ayak konulmustur. Konstriksiyon oldukca
saglamdir.

Berjer tipi koltuklar ve sezlonglar bu donemde c¢ok uygulanan koltuk
cesitleridir. Kolgaklar ve kolcak dikmeleri stilin genel havasina uygun

kavislidir. Kolgaklarin dirsek konacak kismina déseme yapilmistir.

2T Aras Rahmi, a.g.e., s.61.
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Bufe ve Dolaplar

Resim 21. XV. Louis Mobilyasi Bufe
Stilin genel karakteri olan egri cizgiler, bufe ve dolaplarda da etkinligini
korumustur. Kapak ve c¢ekmeceler genellikle kavisli siskin olarak

yapilmistir.?

Masalar

Resim22. XV. Louis Mobilyasi Ofis

‘Masalarda kakma ve oyma suslemeler 6nemli yer tutar. Kakma

uygulamalarinda geometrik suslemeler, dogadan alinmis cgicek motifleri
ozenle iglenmigtir. Ayaklar kabriyaldir. Ust tablalarin kaplama dizenlemesi
mukemmeldir. Sehpa ve orta masalarinda Ust tabla olarak kaliteli mermer

cok kullaniimistir, “?°

28

% Aras Rahmi, a.g.e., s.69.

Aras Rahmi, a.g.e., s.71.
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Karyolalar

Bu dénemde yatak odasi ve kabul salonlarinin mobilyalarina ayri bir 6zen
gOsterilmistir. Komodinlerin Ust tabladaki dizgun kisimlari diginda kavisli
yuzeyler ve sekiller egemendir. Oyma ve kakma suslemeler agirliktadir.
Kakma suslemelerde geometrik dizenlemeler ve dogadan alinmis sekiller
g6ze carpar. Ayaklarin alinlarinda ve kapaklarin Ustinde ¢ok mikemmel

islenmis oymalar vardir.

1.2.2.13 Rococo Mobilyalari

Resim 23. Rococo Mobilyasi Resim 24. Rococo Mobilyasi

Konsol ve Detay Oturma Elemani

Rokoko sitilinin en belirgin 6zellikleri; Akla durgunluk verecek derecede asiri
suslemeler. Akil almaz egriler ve kavisler. DUz hatlara rastlamak pek

mumkun degil. Boya yaldiz ve deniz kabuklari da suslemede kullaniimistir.

Karyola
Rokoko karyolanin Ust kismi kapali olarak kubbe seklinde yapildigi zaman
tavana asiimistir. Eger yarim kubbe seklinde yapiimis ise, yan duvara

tutturulmustur.
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Kitaplik
Kitaphgin Ust kismindaki masif parca 6nce Ug¢gen seklinde kesilmis olup,
ortasi bosaltilarak kugu boynu sekli verilmigtir. Masif pargca Uzerinde

oymalar vardir.

Alt kisim kapaklari dolu tabla olarak yapilarak Ustleri kaplama ile kaplanir.
Kapaklarda masif olarak hazirlanmis aplikasyon oymalar vardir. Ayak

(baza) kismi duz yapilimistir.

Komodin
Alt kayita bol miktarda suslemelerle birlikte baga ve istiridye kabugu, altin

taklidi yaldiz ve piring monte edilmigtir.

Masa
Ayaklarin ve Kkayitlarin yapiminda masif maun agaci kullanildigi da
olmustur. Ayagin Ust koselerinde cicek, yaprak ve insan basi oymalar

vardir.

“Sandalye ve koltuklar

Rokoko stili koltuk ve sandalyeler ¢ok suslu yapilmasina ragmen kaba bir
gorundse sahiptir.

Boya ve yaldiz islemleri ¢oktur. Kolgaklarda aslan bagi ve akantus yapragi

oymalar vardir. “*

1.2.2.13 XVI Louis Mobilyasi

“Mobilyalarin yapiminda insan Olculeri goz onunde tutulmustur. Mobilyalarin
genelinde oval sekli egemendir. Mobilyalarda oyma ve kakma suslemelere,
boya ve yaldizla boyama islemlerine rastlanir. Oyma suslemelerinde gigek

ve yaprak motifleri, sa¢ o6rgusu i¢ ice gegen daire sekilleri ve akantls

% Aras Rahmi, a.g.e., s.74.
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yapragi ¢ok uygulanmigtir. Kakma suslemelrde koyu ve acik renk

kaplamalar bir arada ve birbirine kontras tegkil edecek bigimde

kullanilmistir. Disinda bakir, bada, yaldiz, bronz vb. gereclerde yer alir.” >’

Resim 26. XVI. Louis Vitrin

Maun, kayin, thlamur ve ceviz mobilyalarin yapiminda c¢ok kullanilan

agaclarin onde gelenleridir.

3 Aras Rahmi, a.g.e., s.77.
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Sandalye ve Koltuklar

Sandalye ve koltuklarda tornali ve asagiya dogru incelen kare kesitli ayak
sekilleri uygulanmistir. Rozet oymalarin altinda genellikle akantus yapragi
oyma suslemeler vardir. Sandalye ve Kkoltuklarin arkaliklari oval veya
dikdortgen seklinde yapilmistir. Kolgak dikmesi ice dogru kavisli ve ¢ogu

kez akantus yapragi oyma susludur.
Karyolalar
XVI. Louis Stili sandalye ve koltuklarin tag kisminda uygulanan ¢igek sepeti,

asker, silah ve muharebe konularina da yer verilmistir.

1.2.2.15 Derectoire Mobilyasi

Resim 27. Derectoire Ofis Mobilyasi

“‘Genel Ozellikleri arasinda sadelik ve zariflik yer alir. Asin sus ve

gosteristen uzaktir. Antik ¢cagin, 6zellikle Romalrlarin etkisi fazladir. Kavisli

hatlara rastlanir. Akaju agaci ¢ok kullaniimistir.” 32

%2 Aras Rahmi, a.g.e., s.88.
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1.2.2.16 Chippendale Mobilyasi

Resim 28. Oturma Elemani

“Bu stilin yaraticisi ingiliz aga¢ oymacisi Thomas Chippendale’dir. Kabriyal
ayaklarin yere degen kisimlari penge-top bigimindedir. Maun agaci masif ve
kaplama olarak c¢ok kullaniimigtir. Bundan dolayr Maun Cagi da denir.
Oyma, kakma suslemlere ve yaldizla boyama islemlerine yer verilmistir.

Zaman zaman Gotik ve Cin siislemelerinin etkisi gorilir.” *

Resim 29. Vitrin

3 Aras Rahmi, a.g.e., s.90.
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Karyola
Doért masif dikme ile gevrilmis ve kenarlari perde sisteminde kumaslarla
kapatiimigtir. Tepe kisminin kenarlari ve Uust oymali masif agaclarla

cevrilidir.

Kitaplik

Kitaphdin ta¢g kismi 6nce masif olarak lGc¢cgen seklinde kesilmistir, daha
sonra kugu boynu bi¢iminde sekillendirilmigtir. Kapak camlarinda baklava
dilimi, kare vb. geometrik sekillerin egemen oldugu suslemeler géze ¢arpar.
Kontrakonstriksiyonla yapilan kapaklarin Gzerinde kaplamalardan hazirlana
degisik geometrik dizenlemeler vardir. Akantus yapragi, misir kogani ve gul

motifi gok uygulanmistir.

Sandalye ve Koltuklar

“Chippendale stili sandalye ve koltuklarda kabriyal ve kare kesitli ayaklar
uygulanmigtir. Ayaklarin alin kisimlarinda belirgin oyma suslemeler vardir.
Ayagin yere degen kismi penge-top veya ko¢ boynuzu seklindedir. Tasrada
yapilan sandalye ve koltuklarda tornali ayaklara rastlanir. Chippendale stili
sandalye ve koltuklarda merdiven ve madalyon seklinde araliklar gorular.
Bunun disinda dekupe oymali gesitli araliklara da rastlanir. Sandalye ve
koltuklarin yapiminda masif maun, mese, karaaga¢ ve boyall olarak da

kayin agaci cok kullanilmistir.” 3

1.2.2.17 Adam Mobilyasi
Suslemelerde akantus yapragi, madalyonlar, yelpazeler, vazolar, kog basi,
misir kogani ve mitolojik anlamli sislemeler dnemli yer tutar. Ayrica deniz

kabuklari, hanimeli ve Yunan anahtari gorulUr.

“‘Mobilyalarin yapiminda maun, ¢am, saten agaci ¢ok kullaniimigtir. Cam

agaci daha c¢ok boyanmigtir. Mobilyalarda kabriyal ayaklar yoktur. Asagi

% Aras Rahmi, a.g.e., s.93.
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dogru incelen kare kesitli ve tornali konik ayaklar uygulanmistir. Dikey
cizgiler ve roliyef oymalar egemendir. Kakma suslemelerde lale, gul
motiflerinin yani sira bronz ve piring gibi madeni gereclere de

rastlanir.Ozellikle gam agaci boyanmistir.” 3

il

Resim 30. Vitrin
Karyola
Kabriyal ayak uygulamasi yoktur. Tavan kisminin kenarlarinda kumaslardan

hazirlanmis sacaklar vardir.

Kitaplik

Genellikle iki kisimdan meydana gelir. Bazen boyanip, yaldizla suslenmistir.
Bazen de aga¢ dogal haliyle birakilmistir. Vitrin kisminin kapaklari camdir.
Genellikle piring ve agacgtan hazirlanan kafes gibi geometrik suslemeler

vardir. Kare kesitli veya baza seklindedir.

Kapak ve ¢cekmecelerin Uzerine aplikasyon oymalar veya kakma suslemeler
uygulanmigtir. Tag kismi genellikle dizdur. Kordonlu masif g¢italar gevrilmis

ve oyma suslemelerle gorunusg zenginlestirilmistir.

% Aras Rahmi, a.g.e., s.96.
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Sandalye ve Koltuklar

“Sandalye ve koltuklarda asagiya dogru incelen kare kesitli veya silindirik
konik ayaklar gorulur. Araliklar oval, kalp, g¢enk, tekerlek ve kalkan
sekillerinin etkisi altindadir. Kogaklar egmeglidir. Bazi Adam Stili sandalye
ve koltuklar bir 6lgide XVI. Louis Stili sandalye ve koltuklara benzer

ozelliklere sahiptir. Hafif disa cikintili ve topuz seklindedir.” %

Masalar

“‘Ayaklar asagiya dogru incelen kare kesitli veya koniktir. Kayitlarla birlestigi
kisimlarda rozet oymalar vardir. Onceki sekilde verilen elbise dolabi cam
agacindan yapilmis yesil ve sartya boyanmistir. Dolap tlrd mobilyalarda

kakma siislemeler bazen oval gerceve icerisine alinmistir.” >’

1.2.2.18 Hepplewhite Mobilyasi

Resim 31. Oturma Elemani

Hepilvayt stili mobilyalar, Adam stili mobilyalardan daha sade, daha az
dekore edilmis olup, hafif ve zarif bir gérinume sahiptir. Sipendal ve

Sereton stilleri arasinda her ikisinin de 6zelliklerini paylasarak bir kopri

36

o Aras Rahmi, a.g.e., s.98.

Aras Rahmi, a.g.e., s.103.
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kurmustur. Hepilvayt stili mobilyalarin ana hatlari kavisleri, Adam ve

Sereton stili mobilyalarin ana hatlari daha duzdu.

Resim 32. Hepplewhite Mobilyasi Yazi Masasi

Marketri, (kakma) boya ve yaldizla boyama islemlerine yer verildi.
Olglilerdeki oranla bir uyum igerisinde ve kullanilan konstriiksiyon daha

dayaniklidir.

Sandalye ve Koltuk

Hepilvayt sandalye ayaklari genellikle yukaridan asagiya dogru incelenen
kesik kare pramit veya kesik koni seklindedir. Dogru sade, narin yaprak
oymal yapilanlari da vardir. Arka ayaklar meyilli, ayak ucglari diz ve

yuvarlktir.

Sandalyelerin arkaliklarinda gesitli sekiller gorular.

Q
[

Kalkan seklinde
b

Oval seklinde

o
I

Yurek (kalp) seklinde

o
1

Parmaklik seklinde
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Komodin

Hepilvayt komodinlerin yapiminda genellikle maun ve hint agaci (saten)
kullaniimistir. Kakma marketri stislemeler, ya birbirine kontras teskil eden
kaplamalarla ya da agacin degisik renklerde boyanmasiyla yapilmistir.
Kakma yapilan sekil ve motif daire veya oval gergeve icerisine alinmistir.
Kakma suslemelerde aga¢ kaplamalarin yaninda fildigi vb. gereglere de
rastlamak mumkdnddr. Komodinin 6n ylzeyinde i¢ bukey ve dis bukey

kavisler vardir.

Kitaplik

Alt ve Ust kismindaki kapaklar c¢ergeve konstriksiyonla yapilmistir ve
camhdir. Camlarin tzerinde ¢izgi ve geometrik sekilli sislemeler vardir. Tag
(tepe) kismi 6nce uggen seklinde yapilmis sonradan kugu boynu bigiminde

sekillendirilmigtir.

Karyola

Hepilvayt stili karyola dort ince uzun ayaktan olusmustur. Kare seklinde olan
bas ve ayak kisimlari diz, sade bir sekildedir. Ayaklarin Ust kisimlarinda bol

yivli ve akantus yapragi suslemeler yer alir.

1.2.2.19 Sheraton Mobilyasi

Resim 33. Sheraton Mobilyasi Bufe
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Resim 34. Sheraton Mobilyasi Yazi Masasi

“Ingiliz mobilya gizim ve yapimcisi Thomas Sheraton tarafindan ortaya
cikarilan bir mobilya stilidir. En fazla kullanilan agaglar, saten, abanoz ve
maun’dur. Mobilyalarda kakma suslemeler ¢ok uygulanmistir. Basit oymalar
mobilyalara aplike edilmigtir. Suslemelerde deniz kabuklarina da yer
verilmistir. Camlarin sUslemelerinde geometrik sekiller egemendir. Lale ve
gul motifleri kakma olarak c¢ok uygulanmistir. Mobilyalarin kapaklarinda
maun ve saten agacindan hazirlanmis degisik kompozisyonlarda gorulir.

Oteki stillere gore dlciiler oldukga inceltilmistir.” >

Sandalye ve Koltuklar

Shereton stili sandalye ve koltuklarda daha sade ve zarif oymalar
uygulanmigtir. Ayaklar genellikle tornali veya kare kesitlidir. Uzerinde
bogumlar ve oymalar vardir.

Koltuklarin kolgaklari iyice kavislendirilerek S harfini andiran bir sekil ortaya
cikmigtir.  Arkalik kisminin ortasina parmaklik bigciminde parcgalar

konulmustur.

¥ Aras Rahmi, a.g.e., s.109.
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Kitaplik
Konstriksiyonla yapilmis ve kapak camlari Gotik stilin etkisiyle geometrik
sekillerle suslenmistir. Tag kismi duz egmegli veya kuyu boynu seklinde

yapilmistir.

Kapak ve c¢ekmecelerin Uzerine kaplamalardan hazirlanan kompoisyonlar
veya kakma suslemeler yapilmistir. Aplikasyon oymalara da rastlamak

mUumkudnddr.

Karyola
Karyola, tornali dort ayak Uzerine monte edilmigtir. Tornali ayaklar Uzerinde
zarif oymalar ve burmali kisimlar vardir. Karyolalarin dst kismi ya tamamen

ya da yari yariya kadar kapatilmistir.

1.2.2.20 Empire (Ampir)

= ——
i lllil“llllllli'ii

“Karyatitler (Kadin heykeli

seklinde tas sutunlar) Sifenksler,

Hayvan ayagini animsatan

mobilya ayaklari, klasik motifler,

mesaleler, cam kozalaklari c¢ok
uygulanmigtir.  Abanoz, Maun,
siyaha boyanmig ¢am ve saten

agaci mobilya yapiminda ¢ok

kullanilmigtir.  Mobilyalar agirdir.

Yesil tur mermerden hazirlanan

Resim 35. Empire (Ampir) Yazi konsol ve masa ustleri coktur.

Masasi

% Aras Rahmi, a.g.e., s.116.
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Resim 36. Empire (Ampir) Masa
Ayagi Detayi

Sandalye ve Koltuklar

Fransa’da |. Napolyon déneminde
uygulanan bu stile “imparator” adi
da verilir. Empire stili mobilya ve
mimaride klasik sUslemelere ve
antik sekillere yer verilmigtir.
Roman, Misir ve eski Yunan

sanatlarinin etkisi vardir.

Ayaklar tornali veya kare kesitlidir. Ayaklarin yere degen kisimlarinda topuz

veya aslan pengesi sekli egemendir. Masif agag¢ kullanimi fazla ve olguler

kabadir. Oyma suslemeler bunu bir dlglide azaltir.

Kolgaklarda kartal kanadi ve sfenkslere rastlanir. Meridienne (Meridyen)

denilen kanepeler bu donemde de goralur. Napolyon’un adinin bas harfi -N-

islenmistir.

Karyola

Stile 6zgu degisik bir gorunuse sahiptir. Masif agag kullaniimigtir. Genellikle

ust kisimlari tavanl ve kenarlari perde ile kapatiimistir. Gosterise dnem

verilmis, gérkemli bir hava yaratilmaya calisiimistir.

4



1.2.2.21 Louis Philippe (18. Louis) Mobilyasi

“Krali Louis Philippe zamaninda
gelisen bir stildir. Bu donemde
eski sanat birikimleri gotik adi
altinda bir akimin basglatiimasi
dikkati ¢ceker. Bu da etkisine daha
cok ev egyalarinda sarkagli
saatler, porselenler, mucevherler,

dekoratif ev esyalar gibi.

Resim 37 Louis Philippe Yazi

Masasi

Resim 38. Oturma Elemani

Mobilya da sadelige gidilmig, yarim daireye yakin kavisli sekillere yer
verilmistir. Keman bigimi koltuk arkaliklari, egmegli ayak ve kolgaklar
uygulanmustir. “4°

Mobilyalarda maun agaci masif olarak ¢ok kullaniimistir. “Meridienne”
denilen dinlenme kanepeleri Louis Philippe déneminde yapilmistir. Yaldizla

boyama ve kakma sislemeler oldukga fazla kullaniimigtir.

40 Aras Rahmi, a.g.e., s.121.
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1.2.2.22 Amerikan Koloni Stili

T

WEELE Y
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Resim 39. Amerikan Koloni Stili

Resim 40. Amerikan Koloni Stili

a) oturma elemaninda tornali ayaklar ve kayitlar sandalye araliklari ince
parmaklik seklinde

b) agir mobilyalarin altinda kisa duz veya egmecli baza ayaklari

c) oturma elemanlari oturma kisimlari masif ahsap ve antropometriye uygun
yapim

d) karyolalar tornali ayaklar kullanilmis masa sehpalarin tablalarinda
markiteri isciligi gorulur.

1.2.2.23 Art Nouveau

“1890-1910 yillar1 arasinda butun Avrupa'yl etkisi altina almis olan
romantik, bireyselci susleme akimi. 19. yy.in ortasinda baslayarak John
Ruskin ve William Morris gibi dusunarler “bigimsel ve artistik” anarsiden
kurtulmak amaciyla bireyselci girisimlere basladilar. Morris’in dusunceleri

Avrupa’da “Art Nouveau’nun baglangi¢ noktasini olusturdu.
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Resim 41. Art Nauveau Vitrin

Sec¢meciligin, yani eski Usluplarin taklidinin karsisina yine bir Uslup yaratma
amaciyla ¢ikan “Art Nouveau’nun kuramcisi Henry van de Velde “nesnenin
rasyonel strikturl ve gereglerin kullanisinda oOnyargilara sapmayan bir

mantig1”” oviyor ve “yapim surecini ictenlikle ve oOvinerek gostermeyi’
ogutliyordu “Art Nouveau” geng mimar Victor Horta’nin Briksel yakinindaki
Uccle’de yaptigi ev ile birdenbire ortaya ¢ikmis ve Henry van de Velde
tarafindan yayginlastinimistir. ilkin Belgika'da ortaya c¢ikan bu akim
Fransa’da “style nouille” veya 1899'da Paris metrosunun suslu giriglerini
yapmis olan mimar Henri Guimard’in adindan dolayi “Style Guimard”,
ispanya’da Modernismo, Almanya’da Jugendstil, Avusturya’da Sezession,
italya’da Stile Liberty adi altinda yurirliikte kalmistir. iskogya’da geometrik
bigimlerden olusan bir Art Nouveau 19yy. sonunda Osmanlilarda da saray
mimari Raimondod’Aronco’nun etkisiyle benimsenmigstir. Art Nouveau’da
birbirini izleyen akici bigimler, simetri igin asimetri gorulir. Grafik ve
resimden baslayarak, halicilik, heykel ve mobilyadan mimarhiga kadar
sanatin bitin kollarini igine alan “Art Nouveau” mimari striktir ve planlama
ile iliski kurmadan yalnizca estetik bir davranis halinde gelismis ve daha ¢ok
suslemede kalmigtir. Art Nouveau suslemesi bagslica lale gibi bitkilerin veya
bdceklerin  duyargalarinin  bigimlerine dayanan gizgilerin ve bigimlerin

comertce kullaniimasindan ibaret kalmistir.” '

" Hasol Dogan, Ansiklopedik Mimarlik S6zIugu, Gelistirilmis 6.Baski, Yapi Endustri

Merkezi Yayinlari, istanbul 1995, s.46.
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1.2.2.24 Art Decoau

Resim 42. Art Decoau Konsol

“‘Avrupa’da Art Nouveau’'nun ardindan ortaya ¢ikip 1920’ler ve 1930’larda
mimaride, uygulamali sanatlarda, i¢ tasarimda, grafik tasarimda etkili olan
ve ge¢ Art Nouveau'nun dekoraktif oOgeleri ile, yuarurlikteki endustri
tasarimindan esinlenen Aerdinamik geometrik bigimleri birlestiren akim
1960°’rin sonunda Art Deco adiyla anilmaya basglamistir. Terim 1925 yilinda
Paris’te agilan bir serginin (Exposition Internationale des Arts Decoratifs)
adindan esinlenerek tlretiimis kimi zaman “Style Moderne” olarak da
anilmigtir.  Art Deco, gokdelenler, buyuk magazalar ve sinemalardan
mobilyaya ve mutfak gereclerine degin pek ¢ok bina ve esgyayi etkilerken
daha ¢ok barok, yeniklasik yada yenigeotik susleme orgelerinden
yararlanmistir. New York’taki Chrysler Binasi ile Empire State Binasinda da
Art Deco etkileri gorulir. Art deco’nun kent O&lgedindeki en o6nemli
uygulamalarinda biri ABD’de Miami Beach’t bulunmaktadir. Seksen yapi
adas! Uzerinde Tropical Deco 1930’larda Art Deco butun Bati dunyasinin
g6zde akimi haline geldi. Ancak daha sonralari Wright'in ve Uluslar arasi
Uslup’un onclleri olan mimarlarin soysuz bir modernistik yaklagim olarak
gordukleri Art Decoya karsi ¢ikmalari ile mimari, susten arinarak iglevsel ve
strikturel bir yola girdi. Bati da “Art Deco Revival” adi altinda yeniden

giindeme gelmeye baslamistir.” *?

*2 Hasal Dogan, a.g.e., s.44.
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1.2.2.25 Gunumuz Mobilyasi1 Modern Mobilya

Resim 43. GUnumuz Mobilyasi Oturma Elemani

Endustrilesme ve makinelesme surecine paralel olarak, gelistirilen ve
gunumuzde de ¢ok yaygin sekilde uygulanan mobilya stiline, modern
mobilya adi verilmistir. Modern mobilyanin temel Ozellikleri, cagimiz
mimarisine uygun, saglam, koseli, sade ve gésterissiz olmasidir. Olglilerde
standartlasmaya gidildiginden ayni  mobilya elemanlariyla degisik
dizenleme ve gruplamalar yapilabilir. Suslemeye hemen hig yer veriimez.
Cizgilerde cesitli kultur ve geleneklerin yansimalari gorulur. Yuvarlak veya
kare kesitli metal mobilya ayaklari da modern mobilyalarda gorullr.
Camdan sehpa Ustleri, aga¢ veya plastikten hazirlamis egmecli oturak ve
arkaliklar onemli Ozellikler arasindadir. Modern mobilyalarda saglamlik,
kullanighlik, az malzeme kullanimi ve wucuzluk ©onemli etkenlerdir.
GunUmuzde mobilya gesit ve fiyat yonunden de Uretim cesitlidir. Tasarim,
dogru malzeme kullanimi, gorsel etki fonksiyonellik rastlanan en 6nemli

ozelliktir.
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Ondokuzuncu  yuzyillin  ikinci

yarisindan itibaren olusan “Artand

Crafts”, “Art nouveau”,
“Werkbund”, “De Stijl” ve
“Bauhaus” akimlarinda,

mobilyanin —diger égelerin oldugu
gibi- makineye ve gagdas yasama
yonelik bigimler almasina

cahsiimigtir.

Resim 44. GuUnumiz Mobilyasi

Oturma Elemani Philipe Starck

“Art nouveau tarzi yapilan ve tasarlanan mobilyalar 6zgun olmakla birlikte,
el isciligine dayaniyordu. Bu tutum devam edemezdi, ¢unkl, makine artik
kendisini kabul ettirmisti. Ancak William Morris ve grubu glnlik kullanim
esyalarinin da sanatgilar tarafindan tasarimlanmasini ileri surmastur ki, bu
gorug yirminci yuzyildaki tasarim calismalarina oncu olan oldukga yeni ve
ilging bir goristi.” 3

Art Nouveau mobilya bir gegis donemi mobilyasi olmugtur. Dogaldir ki,
O0zenli bir iscilik ve ustalikla yapilmasi gereken bu mobilyalar, endustri
¢aginin mobilyasi olamayacaktir. Ancak, bitki, ¢icek motiflerini 6zgun olarak
kullanan, konstruksiyonu agikga belirten bu akim, o gine kadar yapilmamis
mobilya bigimlerinin ortaya gikarmayi basarmistir.

“Werkbund akiminin kurucularindan Herman Muthesius, yaratilacak yeni
bigimlerin makineye uygun olmasi gerektigini savunmustur. Bu akimin en
onemli etkinligi bicimlere yalinlik getirmesi ve standardizasyon fikrinin ilk
defa ortaya konulmus olmasidir. **

43

s Eri¢ Murat v.d. a.g.e., s.37.

Eri¢ Murat v.d., a.g.e., s.38.
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Resim 45. Thonet Sandalyesi

Batin bu akimlarin  disinda,
dogrudan malzeme ve Uretim
yontemlerinin verilerinden
kaynaklanan micheal Thonet ise
yeni ve 6zgun bigimlerin yaraticisi
olmustur. Thonet’in 1856 yillarinda
ahsabin buharla bakulmesi
yontemi ile olusturdugu
iskemlelerinden cok sayida

uretilmistir.

De Stijl akimi, resim, heykel, mimarlik ve tim tasarim alanlarina getirdigi

yalinhkla, Bauhaus okulunun kurulmasinda 6ncu olmustur.

Walter Gropius’un onculiginde kurulan Bauhaus okulunda endustrinin ve

toplu Uretimin gerektirdigi bigimler arastirilmig, geligtiriimis, bu bigimler

endustriye ve topluma kabul ettirilmigtir. Bauhausun tasarima getirdigi

ilkeler mobilya alanina da yeni, 6zglin ve c¢agdas ogelerin katiimasini

saglamigtir.

Resim 46. Modern Mobilya Cok Amacli Salon Duvari
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Konut donatiminin mobilya gelisim surecini inceledigimizde, toplumsal
yapinin tim kurumlarinin konutun donatimini olumlu yada olumsuz yoénde

etkilediklerini gozlemlemekteyiz.

Toplum sistemlerinin  bozuldugu doénemlerde konut donatimi, se¢meci
(elektik) sonuglara yodnelmistir.  Sorunlarin  ¢6zimu de dncelikle

dusunurlerden, sanatgilardan, tasarimcilardan, aydinlardan gelmigtir.

Malzeme c¢esitliligi, uygulama teknolojisi ve tasarlamaya verilen 6nem
nedeni ile modern mobilya tam anlamiyla ifade edilebilen ve vurgulanmasi
gereken bir obje ve butlunsellik olarak, giderek artan bir gug ile hayatimiza

girmig ve girmeye devam etmektedir.
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2. BOLUM

MOBILYA URETIMINDE KULLANILAN DOGAL VE YAPAY
AHSAP MALZEME

Mobilyanin geligsim suresi incelendiginde ¢ok gesitli nedenlerden dolayi;
1-Kolay bulunabilmek,

2-Bol ve ucuz olmak (metal, cam, toprak altindaki madenlere gore),
3-islenebilme kolayligi (kesici aletler ile),

4-Sekil alma ozelligi (kivrilma, bukulme),

5-Fiziksel o6zellikler (rengi, dokusu),

ahsap mobilyada en ¢ok kullanilan malzeme olmusgtur.

Bu bolimde ahsap mobilyada kullanilan dogal ve yapay ahsap malzemeler

ve bunlarin yaninda regineli malzemelerden bahsedilecektir.

2.1 Dogal Ahsap Malzeme

Ahsap, dogada devamli yetismekte olan agaclardan elde ettigimiz énemli
bir yapi malzemesidir. Yine de bir agacin kereste verecek kadar bluyumesi
icin gegen sure az degildir. Ormanlarin yanmasi ve tarim arazisi kazanmak
icin kesilmesi, ayrica ahsabin ¢ok kullanilan bir yapi malzemesi olmasi
tuketimi arttirmaktadir. Geleneksel ahsap yapilar bugin artik unutulmaya
yuz tutmus yapi detaylari, iscilik ve o donemde bulunmasi daha kolay olan
kaliteli ahsapla yapilmislardir. Simdi bunlari onarmak ¢ok daha zor ve
masraflidir. Bu nedenle geleneksel ahsap yapilarimizi korumak, omrana
arttirmak ve dogru onarimlariyla gelecek kusaklara aktarmak bize dusen

onemli gbrevler arasindadir.
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2.1.1 Dogal Ahsap Malzemenin Yapisi

2.1.1.1 Ahsabin Makro Yapisi

“Genel Ozellikleri:

Ahsap dikey adaclardan elde edilir.

Cap dogrultusunda simetriktir.

Hucresel yapilidir.

Hucrenin ana kimyasal yapisi her turde benzerdir.
Degisik yonlerde degisik 6zellikler kazanir.

Su emicidir.

Organizmalarin saldirilarina agiktir.

Yanar.

Govdenin ozellikleri:

Cap kesit (agacin eksenine dik kesit)

Oz kesit / ana kesit / yarma kesit (6zden gecen boyuna kesit)

Damar kesit / teget kesit (yillik halkalara teget kesit) adlari verilen g
degisik kesitle ayrintili olarak incelenebilir.”’

Enine kesit

“Govde merkezden kenara dogru incelendiginde; gévde eksenine dik yonde

yapilan kesigle elde edilen yuzeydir. Bu kesitti yillik halkalar i¢ ice gegmis

halkalar seklinde, 6z iginlari, yaricap yonunde uzanan gizgiler halinde

yaprakli agag traheleri, kiguk veya buyuk delikgikler seklinde, igne yaprakli

agaclarin bazilarinda bulunan regine kanallari ise aclk veya koyu

noktaciklar olarak gorilmektedirler.

» 2

Guney Reha, Geleneksel Ahsap Yapilar Sorunlari ve C6zum Yollari, Birsen Yayinevi,
Istanbul 2002, s.4. . )
Bozkurt Yilmaz, Erdin Nurgln, Ticarette Onemli Yabanci Adaglar, 2.Baski, Istanbul
1998, s.47.
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Oz
Merkezde ve klguk, koyu renkli, yumusak bir doku olup her agacg turtinde
biraz farklidir. Ozden baslayarak cevreye dogru cizgiler halinde uzanan 6z

Isinlari bulunur.

ic odun (6z odun)

Oziin gevresinde olusan koyu renkli, daire bigiminde, dokularin odunlasip
sertlestigi ve buyumenin durdugu yash bolumdur. Her yil i¢ odunun kalinhgi
artar. Hucreleri 6lU olup besi suyu yerine salgi maddeleri yerlesmistir.

Bundan dolayi rengi daha koyu ve agirdir.

Dis odun (diri odun)

ic odunla kambiyum arasinda yer alir. Agacin canh kismidir. Agagdidan
yukariya besi suyunu dagitir. Zamanla dis oduna dénlsir. i¢c odundan daha
acik renkli, yumusak, hafif ve organizmalara daha az dayaniklidir. Rutubet

miktari ve galisma orani fazladir.

BlyUme halkalari / yilhk odun halkalari (yil halkalari)

Ozl gevreleyen ve bir yil icinde olusan, biri agik-biri koyu renkli dokulardir.

igne yaprakli ve genis yaprakllarda farkli yapida olurlar. Yil halkalarinin

genigligi agacin cinsine, yasina, cografi yerine, denizden yuksekligine, 1siya,

gunes alma durumuna, iklime ve ortama gore degisir.

e Yuzey sertligi, yaz kis halkalari arasindaki orana baghdir.

e Oze yakin biylme halkalari dar ise ahsap az budaklidir.

e Blyume halkalarina bakarak hangi halkanin hangi yilda olustugu
bilinebilmektedir.

e Buyume halkalarinin dizgin dagiimi ahsabin ¢alismasinin da dizgin

olacagini gosterir.
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ilkbahar odunu
(Ilk odun, acik renkli doku): Yazin (haziran-eyliil) olusur, ince ve serttir,

hicre duvari kalindir. Bu yizden yogunlugu ve ¢alismasi daha fazladir.

Recine kanallari

ilkbahar ve yaz dokularinin arasinda yer alirlar.

Oziginlari
Merkezden gevreye dogru dagilan isinsal gizgilerdir. Besinlerin yatay yonde

dagihmini ve depolanmasini saglarlar.

Kambiyum
Agacin buyumesini saglar. Yeni hucreler yaparak dis odunu buyuttr, agaci

kalinlastirir.

Kabuk
Kabuk i¢ ve dis kabuk olmak Uzere iki bolimdir. I¢ kabuk (soymuk)
deridokuyu korur. Blyuyen aga¢ i¢ kabugu catlatir, canli hicreler odlerek

mantara benzeyen dig kabugu olustururlar.

Oz kesit

Govdenin 6z 1sinlarina paralel yonde kesilmesi ile elde edilen ylzeydir. Bu
kesitte yillik halkalar birbirine paralel hatlar, 6z isinlari ¢esitli buyukltUklerde
aynaciklar, buyuk traheler ve recine kanallari ise boyuna yonde uzanan

igne cizikleri seklinde gorulmektedir.

Oz kesitte ortada yine 6z vardir. Yil halkalar birbirine paralele diiz gizgiler

olarak gérinurler. Oz iginlar bunlara dik dogrultuda seritler bigimindedir.

54



Damar kesit

Govde eksenine paralel ve 6z isinlarina dik yonde yapilan kesigle elde
edilen yuzeydir. Bu kesitte yillik halkalar Ust Uste ge¢gmis piramitler seklinde,
0z 1sinlari, ig seklinde, buyuk traheler ve regine kanallari ise, igne gizikleri

seklinde gorulmektedir.

Oz gériinmez. Yil halkalari i¢ ice oklar gibidir. Halkalarin bu gdriniisiine

damar veya hare denir. Sert ve yumusak agacta kesitlerde goértlen baslica

farklar sunlardir:

e Set agacta: Belirgin ve ¢okgen 6z, i¢c odun buyuk ¢apli, depo hucreler,
ilkbahar dokusunda kuguk delikgikler (gbzenekler).

e Yumusak agacta: Oz cok kugiik, ic odun daha kugiik capli, traheitler,

belirgin yas halkalari, dizenli boyuna hucreler.

2.1.1.2 Ahsabin Mikro Yapisi

“‘Ahsabin mikroskopik yapisi birbirine bitisik, uzun, i¢i bos, cevresi kapali,
¢cogu bir yonde dizilmig hucrelerden olusan bir demete benzetilebilir.
Boylece ahsabin dogrusal karakteri olugur. Ahsap 6lU hlcrelerden olusur,
sadece kambiyum tabakasinin olusturdugu buyumeyi saglayan birkag sira
geng hicre ile dis odundaki paransima hucreleri canhdir. Hlcreler arasinda
gercek orta lamel denilen bir tabak harg gibi hucreleri birbirine baglar.
Recine kanallar tip bigiminde bosluklar olup hucreler arasinda yer alir ve

ozel epitel hiicreler ile sariimistir.”

Hucrelerin gorevleri
e Besi suyunu iletme
e Bitkiyi destekleme

e Depolama

®  Gliney Reha, a.g.e., s.5.
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Bu gorevlerin her birini ayri ayri yapan hucreler oldugu gibi birkacini

ustlenmis hicrelerde vardir.

Ahsabin hucre tipleri

Cesitli hucre tiplerinin bir araya gelisi her ahsabin karakteristik dokusunu
olusturur. igne yaprakli ve yaprakli agaclarda hiicre yapisi farklidir. igne
yapraklilarda traheid, paransima ve epitel hucreleri vardir. Yaprakl
agaclarda ise lifler, trahe (tekne) ve parangima, bazi turlerinde ise traheid

de olabilir.
“Traheid: igne yaprakh agaclarda gorulen hucrelerdir. Besisuyu iletimi
yaparlar. En uzun hucrelerdir. Yumusak ahgapta hacmin %90’in1 kapsar.

Cogunlukla boyuna, bazi turlerde 1sinsal dizilirler.

Paransima: besin maddelerini depo ederler. Codunlukla isinsal ydénde, tugla

orgusu gibi dizilmis olup 1sinsal traheidlerle beraber olabilir.

Trehe (tekne): genis yaprakl agaglarda ilk ve son odunlar (ilkbahar ve yaz)

arasinda bulunur. Sert agagta hacmin %50’sini kapsar.

Lifler: agacin yapisni guglendirmek Uzere dokular arasinda yer alir.

Oziginlar: yaricap yéniinde uzanirlar, tugla érgisi biciminde dizilmislerdir.

Epitel hicreleri: regine veya balsam salgilayan enine yada boyuna kanallar

boyunca yer alan hiicrelerdir. “*

Hicre duvari

Seluloz zincir molekdllerinin yan yana gelerek mikrofibril denen iplikgikleri
olusturmasi, onlarin birlesmesiyle ortaya ¢ikan c¢atki arasina lignin,

*  Gliney Reha, a.g.e., s.5.

56



hemisellloz ve salgi maddelerinin girmesiyle hicre duvarinin odunlagmasi,
seluloz fibrillerinden olusan c¢atki arasina lignin girmesiyle bir yil iginde
olusur. Sellloz fibrilleri betonarmenin demiri, lignin ise betonu gibidir. Hlcre
duvarinin en disg tabakasi birincil geper’dir. Hicre duvari kalinhdi ahsabin
ozgul agirhgini etkiler.

Dogal kusurlar

Ahsap henuz dikili iken asagdidaki nedenlerle kusurlar olusabilir:
e Arazi yapisi

o Kurakhk

o Gulnes azhgi

e Guclu hakim ruzgar

e Asiri soguklar ve don

Anatomik Yapi ile ilgili Kusurlar

“Eksantrik govde olugumu

Eksantrik goévde olusumunda, 6z merkezden kaymigs halde ve govde enine
kesiti elips seklindedir. Bunun nedeni olarak devamh ruzgar etkisi
gOsterilmektedir. Eksantrik gdvdelerde vyaricapin buylk oldugu tarafta
reaksiyon odunu olusur. Isiga dogru yonelme nedeniyle egri bluylyen
agaclar ile dik yamaglardaki agacglarda eksantrik govde olugsumuna rastlanir.

Yilhk halka duzensizlikleri

Yetisme ortamina bagh olarak yillik buyume halkalari genis ya da koru
ormanlarda oldugu gibi dar olugabilir. Yilik halka genigliginin devaml
degismesi buylme kusurlarindan olup bu gibi aga¢c malzemede c¢alisma,
tekstur ve sertlik gibi ozellikler yeknesak olmayip odunlar sert, islenmesi
gug, kurutma sirasinda dar ve genis yillik halkalarin farkl ¢alismasi sonucu

halka ¢catlamasi ya da garpilma goralar.” °

° Ors Yalgin, Keskin Hakan, Agac Malzeme Bilgisi, Atlas Yayinlari, istanbul Temmuz,

2001, s.31.
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Ay halkasi
Koyu renkli 6z odun icerisinde, 6z oduna dénusmemis, acgik renkli ve diri

oduna benzeyen olugsumdur.

Budaklik

“‘Dallarin dip kisminin her yil olusan yillik halkalarla gbvde igerisine
gomulmesi ile olusan budaklar teknolojik bakimdan kusur sayilir. Yaprakl
agaclarda govde igerisinde kalan dal kismi canli ve civarindaki goévde
odunu ile kaynasmis olup dal ile gdvdenin birlestigi yerde traheler igerisinde
tuller olusmakta, tlller arasina ve 6z isinlari igerisine koyu renkli 6z odun
maddeleri yerleserek bocek ve mantarlara karsi koruyucu bir tabaka

meydana gelmektedir.”®

igne yaprakl agaclarda 6lii dallar kisa parcalar halinde diismekte ve
govdede dal c¢ikintisi birakmaktadir. Reginece zengin olan kuru ve olu dal
cikintisi her yil artim ile govde igerisine gdmulerek dusen budak meydana
getirir. Kaynamis budaklar kuruma sirasinda gatlar.

Su surgunlerinin gévde odunu igerisinde kalmasi ile su strgund budakgigi
meydana gelir. Bunlar ¢ogunlukla gbévdenin dis tabakalarinda kalir. Grup
halinde bulunan su surginu budakgiklari kaplamalk mese’nin kalitesini

dusardar.

Budaklar liflerin dizgun gidisini ve kiymetli odunlarda renk yeknesaklhgi ve
tekstiri bozar. Ayrica aga¢ malzemenin islenmesini gurlestirip aletlerin
cabuk korelmesine sebep olmakta, rendelenmis ylzeylerde budak
cevresinde lif kopmalari meydana geldiginden dizgun yizey hazirlanmasini

engellemektedir.

¢ Ors Yalgin, a.g.e., s.32.
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Catlamalar
Aga¢ malzemede catlamalar, kuruma sonucu yillik halkalara teget, radyal
ve liflere paralel yonlerde daralma miktarinin farkl olmasi, siddetli soguk

veya sicak, ruzgarin dondurucu etkisi gibi sebeplerle meydana gelir.

Cevre catlaklari

Kesimden sonra kabuklari soyulan agac¢ govdelerinde kuruma sonucu
cevrede ve liflere paralel yonde cevre catlaklari meydana gelir. Cevre
catlagr fazla derine gitmeyip yluzeyde kalirsa mantarlar igin giris yolu

olusturmasi disinda énemli sayllmaz.

Oz catlaklar

Kesimden sonra kabuklari soyulan aga¢ govdesinin kurumasi sirasinda
enine kesitlerden baglamak Uzere 6zden c¢evreye dogru radyal ydnde
uzanan 6z ¢atlaklari olusur. Oz catlaklar sert agaglarda daha fazla ilerleme

miktarina gore govdenin kullanis degerini etkilemektedir.

Halka catlagi

“Birbirini takip eden iki yillik halkanin birbirinden ayrilmasi ile govdenin
altindan basglayarak olusur. Genis yillik halkalardan ani olarak dar yilhk
halka olusumu baglamasi ya da dar yillik halkalardan sonra genis yillik
olugsmasi halinde dar yillik halka ile genis yillik halka arasindaki baglanti
zayIf oldugundan rizgarin kuvvetli dondurlcu etkisi ile bu iki farkli kisim
yillik halka boyunca birbirinden ayrilarak halka seklinde catlak meydana

gelir. “/

Donma sonucu olusan ¢atlama
Siddetli soguk sonucu donma etkisi ile govdenin ozellikle alt kisimlarinda
govde igerisinde 6ze dogru belirli bir derinlige kadar ilerleyen catlama

gorulur. Asagidan yukariya dogru bazen birkag metre uzunlukta olabilen bu

" Ors Yalgin, a.g.e., s.34.
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tur catlaklar 6zellikle mese, karaagag, disbudak,kestane ve ceviz ile ender
olarak kayin ve goknarlarda goérulur. Siddetli soguk sebebi ile ¢atlamis olan
govde kisimlari birgok kullanis yerinde degerini yitirdigi gibi mantarlar igin

uygun bir ortam olusturur.

Ur

Y1l halkalarinin govde disinda olusmasidir. Digari ¢ilkmayan aga¢ surgund,
govdede olusan bir yarayl kapatmak igin agacin dengesiz buyumesi urlara
neden olabilir. Bazi turlerde ¢ok goérulur (6rnedin ceviz, simsir, akgaagag,
kara kavak, at kestanesi). Urlu bdlimun kereste olarak kullaniimasi

sakincalidir.

Oluklu govde

Govde dairesel olmayip girinti ¢ikintihdir. Bazi adag tarlerinin 6zelligidir
(selvi, porsuk, kizil gurgen gibi). Arazi yapisindan dolay! koklerin disarida
kalmasi da ayni sonucu yaratabilir. Lifler duzgin olmadigindan ahsabin

calismasi normal degildir. Catlama ve egrilme gorulebilir.

Kacgik 6z

Oziin merkezde olmasi halidir. Arazi yapisi, hakim riizgar, dengesiz
guneslenme ve agacin cinsi (igne yaprakhlarda cok gorulur) kagik 6ze
neden olabilir. Kereste hazirlanmasinda agacin bu durumu g6z 6énune

alinmalidir.

Reaksiyon odunu (basing odunu, gekme odunu)

“igne yapraklilarda basing odunu, yapraklilarda cekme odunu adi verilen
anormal bir odun olugsumudur. Ruzgar, kar, gunes gibi dis etkenlere karsi
bir reaksiyon olarak meydana gelir. Ahsabin dokusu ve fiziksel Ozellikleri

degisir. Yapi malzemesi olarak kullaniimasi sakincaldir.”®

®  Gliney Reha, a.g.e., s.8.
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Egri govde

Agac turine bagl oldugu gibi hakim rlzgar ve arazi durumuna da baghdir.
Lifler egri oldugu icin ¢calismasi da ona goéredir. Egri bir gdvde ancak egri bir
yapi elemani olarak kullaniimahdir. Cikma altlarindaki egri destekler igin ¢ok

uygundur.

Burulma

Agacin asagidan yukariya dogru donerek buyumesinden olur. Hakim rizgar
ve agacin cinsi (kizil gam, ladin, koknar, at kestanesi gibi) burulmaya neden
olabilir. Buruk agacin ahgabi c¢atlar.

2.1.2 Ahsap Malzemenin Ozellikleri

2.1.2.1 Kimyasal 6zellikler

“Baglica bilesenleri

e Seliiloz %40 - 50
e Hemisellloz %20 - 35
e Lignin %20 - 30

e Yabanci madde %0 -5"°

Seluloz, hudcre duvarinin ana c¢atki maddesidir ve ahsabin fiziksel
Ozelliklerinden egilme ve ¢ekmeye karsi mukavemet veren madde budur.
Seluloz ylksek oranda su emicidir. Bu bosluklara sudan baska hava ve
tanen, recgine, yaglar, kaucguk ... gibi aga¢ turine gore degisen maddeler

girebilir.

Hemisellloz (odun polyoslari), hicre duvarini giglendirir, depo madde

gOrevi yapar, gegit zarlarini ayarlar. Su emicidir.

®  Gliney Reha, a.g.e., s.9.
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Lignin, ahsabin basinca karsi mukavemetini saglar. Duslk oranda su

emicidir. Rengi kahverengimsi beyazdir.

Diger bilesenlerinden olan pektin, hucre duvarlar iginde veya hucre
[Gmenlerine bitisik bulunur. Yapisal eleman dedildirler. Salgilar renk,
koku,agirlik, mukavemet, sisme-cekme ve yanabilirligi etkiler, mantar ve
boceklere karsi zehirli olanlari ahsabin dayanikhligini arttirir, nisasta ve
yaglar depo madde olarak agacin buyumesinde etkilidir, boyar maddeler
boyacilikta, regine ve eterik yaglar kimya sanayinde kullanilir.

Ahsap yandiginda c¢ikan kil %0.15-0.55 oranindadir. Baglica kalsiyum,

potasyum, magnezyum igerir.

Dogal direnci

e Odun dokusu, diger bitki dokulari icinde en dayanikli olanidir.

e Kuru yerde saklanan ahgap ¢ok uzun yillar dayanir. Ayrica hayvansal
zararlilarin bulunmadigi ortamlarda (su iginde) da ¢ok dayaniklidir.

e Ahgapta direncin azalmasi yuksek orandaki rutubette (%26-30)
baghdir.

e Dis odun salgilar (nisasta gibi) organizmalari kendine ¢eker.

e ic odun salgilari ise genellikle zehirlidir, organizmalari dldirir.

e Tanen (kestane, mese), recine (¢cam, koknar, ladin), kreozot (sedir)
gibi maddeler mikro organizmalari yagatmaz.

e CUrumeyi oOnleyici salgilar dis odundan i¢ oduna gegis doneminde
olusur.

e CUrumeyi dnleyen salgilar genetiktir.

e Dayanikli ahgap karbonhidrat icermez.

e Dogru olarak ilaglanmis ahsap,dogal ahsaptan daha ustlndur.

e i¢c odun dis odundan; yaz odunu ilkbahar odunundan daha
dayaniklidir.

e ic odunu koyu renkli agaclar daha dayanikidir.

e Dayaniklilik agacin cinsine gore degisir.
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2.1.2.2 Fiziksel ozellikler

“Yogunluk
Ahsabin yogunlugu = firin kurusu agirlik / suya doymus hacim
Ahsap gozenekli olup hucreleri ve hicre duvari kalinligi ¢ok cesitlidir. Ancak

hdcre duvarinin yogunlugu sabittir (1500 kg/m?3).

Balsa 175 kg/m?3
Yumusak agaglar 350-550 kg/m?
Sert agaglar 500-800 kg/m?

Yogunluk arttikga organizmalara direng artar ve yakmak, ateglemek

zorlagir.” 1°

Ahsap — Sivi lligkileri
Ahsabin rutubet miktari mukavemete, igleme kolayligina, yapistirmaya, 1si
degerine, iletkenligine, ¢lurUmeye, kurutma ve emprenyeye, cilalama ve

bukme islemlerine etki eder.

Belirli bir bagil nemli ortamda kalan ahsabin bu nemle orantili olarak
rutubet orani yUkselir ve zamanla bir dengeye ulasir. Disarida bulunan bir
ahsap ise ¢ok degisken nem degerleri etkisinde oldugundan, rutubeti surekli
degisir.

Ahsabin su alma ile ilgili 6zellikleri
e Ahsap, su ve rutubet emicidir, yani higroskopik bir maddedir.
e Suicermeyen diger sivilara ve buharlarina kargi emicligi azdir.
e Sellloz ve hemiseliloz molekiilleri ile su molekilleri arasinda ¢ok
guclu bir gekim vardir.
¢ Ahsaba giren ve gikan su, sivi veya buhar halinde olabilir.
e Havada su olduguna goére ahsap igindeki su miktari da hava

sartlarina baglh olarak degisecek.

' Giiney Reha, a.g.e., s.11.
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Suyun Ahsaba Girig Yollari

Akiskanlikla; su, ahgaptaki delik, ¢atlak, oyuk ve bos regine kanallarindan
iceri sizar. Hidrostatik basing ve yer ¢cekimi su girigini arttirir.

“Kilcallikla; su, 0.5mm — 10-3mm c¢apindaki bosluklardan hucre igine girer.
Kilcallikla su giris hizi distk olmakla beraber, difizyon yolu ile giristen daha

fazladir.

Diflzyon/gegirimle;
Firin kurusu ahsap: 103°C’de agirhgi sabit kalana kadar bekletilen

ahsaptir.” "

Su molekdlleri sellloz zincirleri arasina girerek onlari birbirinden ayirir ve

sonugta ahsap genisler.

Su molekulleri daha ¢ok sayida hidrojen bagi kuruyorsa, ahsabin hava
kurusu rutubeti2ne ulasilir. Ahgsaba hava kurusu ahsap, bulundugu rutubet

oranina da dengeli rutubet orani denir.

Daha ylksek rutubette ahsap, lif doygunlugu noktasi'na ¢ikar ve ahsap
siser. Su belirli bir miktara ulasinca hucre duvari siviya doyar ve artik
genislemez. Eger ahsap cok rutubetli ve islak ise mantarlar, kufler, mite,

akarlar gelisir ve ahsapta ciddi sorunlar yasanir.

2.1.2.3 Is1 o6zellikleri
o s iletkenligi azdir. Bu nedenle hem yuk tasiyici, hem de is1 yalitic
olarak yaygin sekilde kullanilir. Liflere dik yonde isi yalitimi daha
fazladir. Is1 yalitiminda hava ile dolu hiicre bosluklari rol oynar.

e Ahsap 275°C’de alev alir (tutusur).

" Giiney Reha, a.g.e., s.12.
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e Ahsabin rutubet miktari %30’a yukseldiginde ates almasi zorlagir.

o |si degisikliklerinden dolayi boyut degisimi azdir, ¢gunki 1siya bagli
olarak rutubet oranin da degigmesi bu olayi engeller.

e Ozgll agirlik arttikga genlesme artar.

e Yakit olarak degeri, rutubet miktarina ve ahgsabin yogunluguna
baghdir.

Fiziksel mukavemeti; ahsap, kolay bulunmasi, kolay islenmesi, hafifligi, ona

karsilik oldukga yuksek mukavemeti ile onemli bir yapi malzemesidir.

e Mukavemet lif dogrultusunda fazla, liflere dik dogrultuda daha azdir.

e Yogunluk arttikca mukavemet artar.

e Rutubet lif doygunlugu nokatsinin altinda oldugunda mukavemet
fazladir.

e [sI arttikga mukavemet artar.

e Dogal kusurlar mukavemetin azalmasina neden olur.

e Ahsabin hdcre duvari kalin ve siki ise mukavemet artar; o yuzden ig

odunda daha azdir.

Fiziksel Karakteristikler

“‘Renk; odunun rengi beyazdan siyaha kadar butln renk farkhliklarini intiva
eder. Odunun rengi ayni agacta bile yeknesak olmayip farklilik gosterir.
Renk farkhh@inin bir diger nedeni de yogunluk farliigi sebebiyle i1sinlarin
farkli yansimasidir. Genel olarak kuru odun daha agik, islak odun daha

koyu renklidir. sU buhari ile muamele edilen odunun rengi koyulasir.” '?

Parlaklik; aga¢ malzemede en parlak yuzey 6z isinlarinin levha veya parlak
aynalar halinde goruldugu radyal kesittir. Bu bakimdan parlak 6z 1sini
levhalari bulunan mese, kayin, ¢inar ve akgaagag'ta ayna kesisi veya

2 Ors Yalgin, a.g.e., 5.25.
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ceyrek kesis denilen 06z isinlarina paralel kesigler yapilarak parlak
gorunagla yuzeyler elde edilir. Odun yilhk halkalara teget yonde daha az
parlak olup, enine kesitte parlaklik gostermez. Titrek kavak, elma ve armut
0z 1sinlan parlak olmayip mattir. Kesitlerinde en fazla parlakhgr Sitka ladini
(Picea sitkaensis) ve kokaraga¢ (Ailanthus glandulso) verir. Daha az parlak
olan agaclar c¢inar, kayin, mese, akcaagag, disbudak ve ihlamur’dur.
Gurgen (carpinus betulus), armut (pirus communis) ve abanoz (diaspyros)
mat odundur.

Koku ve tad; icerisindeki ugucu maddelerden dolayl odunun kendine has bir
kokusu olabilir. igne yaprakl agaclarda recine, terebentin yagi kokusu, taze
kesilmig fistik gami reginesinde limonen maddesi nedeniyle limon kokusunu
andiran hos koku (aromatik), meselerde tanen kokusu vardir. Ardig, sedir
ve servi eterik yaglar nedeni ile hos kokuludur.

“Lif yapisi ve gorunusu; odunda lif gidisi duzgun ya da duzensiz
olabilmektedir. Duzgun liflilik aga¢ malzemenin direng 6zellikleri, islemede
kolaylik ve zayiatin azalmasi bakimindan énemlidir. Liflerin dizensiz olusu
ise direnci azalmakta, c¢alismayl dizensizlestirmekte ve iglemeyi

guclestirmektedir. “'

Lif Kivrikhi@i (spiral liflilik); aga¢ buyume ekseni yonundeki odun elemanlari
bu eksene goére kivrilarak uzanir.Bu elemanlar kendi aralarinda birbirine
paralel olup odun burulmus izlenimi verir.

Lif kirikligi odunda direnci azaltir. Kurutma sirasinda olusan catlaklar
malzemeyi helezon seklinde donatarak duzgun lifli malzemeye goére daha
genis kisimlari kaplar. Diger taraftan ylzey (rendeleme, cilalama)
guclestirdigi gibi, dizensiz yuzeyler ve yariimalar meydana getirir.

“Girift Liflilik; odun boyuna elemanlarinin aga¢ ekseninden farkli yénlere

dogru surekli olarak yon degistirmesidir. Boylece bir yada bir ka¢ vejetasyon

3 Ors Yalgin, a.g.e., s.27.
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doneminde olugan ve egik olarak birbirinin aksi yonde giden oddun

diizlemleri arasinda belirgin bir aci olusur.” '

Lif gidisi dizensiz ise rendelenmig odun yuzeyinde koyu ve agik renkli
seritler yan yana isinlar halinde gorullr. Bunun yaninda girift lifte odunlarin
rendelenmesi gu¢ olup radyal yénde yariimadidi gibi kurutulmasi sirasinda

kolay bicim degistirmekte ve ¢atlamaktadir.

Dalgali liflik; odun boyuna elemanlarinin birbirine paralel olmak Uzere agac¢
eksenine goére dalgali gidisi ile meydana gelir. Dalgal lifler basing etkisi
altinda kambiyumun katlanmis olmasi sonucu genellikle agacin dip

kisminda ve buyuk dal ¢gatallarinda lokalize durumdadir.

Lifler duzenli olarak yalnizca teget yonundeki kesitlerde goérilmesine
ragmen onduleli lif periyodik sekilde gévdenin her tarafinda goralir.
Onduleli lif muzik aletleri ve mobilyacilikta aranan bir 6zellik olmasi yaninda

islenmesi zor olup kuruma sirasinda kolay bigim degistirir.

Diyagonal lif gidisi; duzgun lifli gévdenin yanlis bigilmesi sonucu liflerin
kereste kenarina paralel olmayisidir. Bu durumda malzemenin direnci

olumsuz etkilenir.

Kabarti sekilleri; liflerin diizensiz gidisi nedeniyle bazen yillik halkalara teget
yonde kesilen odun ylzeyinde sinirlari yuvarlak kabarti ve ¢okuntulu
goruntller olusur. Buna ozellikle Akgaaga¢ ve hus’ta rastlanir. Bazen
kabarcik sekilleri oregon akgaagcr'nda (acar macrophyllum) oldugu gibi
yeknesak olarak tum teget kesit yuzeyinde gorulur. Kabarti sekilleri kaplama
levhalarda istenilen bir 6zelliktir.

Kus gozu sekilleri; bazi agag turlerinde uyuyan gozler agilamayarak her yil

artim yapan govdede gomulu kalir ve bu kisimlarda lifler yon degistirir. Yillik

" Ors Yalgin, a.g.e., 5.28.
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halkalara teget yonde bigilen kereste veya soyma kaplama levhalarinda bu
olusum guzel sekiller olusturur. Kus goézu sekilleri Akcaagac¢ (Acer

saccharum), hus (betula) ve digsbudak (fraxinus amerikana) da olusur.

Govde urlarina Akgaagag, ceviz,karaagag, digsbudak, hus ve sekoya’larda
rastlanir. Gdvde urlarinin yangin ve mekanik yaralanmalar ya da parazitlerin

(mantar ve bakteriler) etkisiyle olustugu saniimaktadir.

2.1.2.4 Termik ozellikler

“Termik genlesme; butin kati cisimlerde oldugu gibi odun, s etkisi ile
genlesir, sogumasi halinde buzulir. Ancak, aga¢ malzemelerinin 1s1 etkisi
ile hacmini ¢ok az genisletmesi, yanginlarda yapilarin ¢atlama ve ¢okmesini

engellediginden faydali bir 6zelliktir.

AGAG TURU aw x 106

aw- aw//
kayin 61,4 2,57
mese 54,4 4,92
akcaagag 48,4 7,6
ceviz 48,3 6,55
digsbudak 45,8 11
thlamur 44 .4 5,46
karaagag 44,3 5,65
maun 40,4 3,61
kavak 36,5 3,85
kestane 32,5 6,49
gOknar 58,4 3,71
ladin 34,1 5,41

Bazi agac¢ turleri odunlarinda sicakhgin 1°C artmasi ile birim uzunlukta

meydana gelen lineer genlesme katsayilari.” '

' Ors Yalgin, a.g.e., s.76.

68



“Ozgil 1s1; bir cisme verilen Qisi miktar bu cisimde dt kadar bir sicaklik
artisi meydana getiriyorsa Q/dt oranina bu cismin is1 sigasi denir. Birim
kitle basina sigasi 6zgul 1si (c) olup, cismin 1kg’nin sicakhigini 1°C

degistirmek icin verilmesi veya alinmasi gereken isi miktarini ifade eder.

Buna gore; 6zgul 1si=c=1sI sigasi/kutle=Q/m.dt (kcal /kg °C) olup, kutlesi m
olan cismin sicakhgini dt kadar arttirmak icin verilmesi gereken is1 miktari
Q=m.c.dt kadardir. Bazi malzemelerin 6zgul isilari tablo 5.5 de verilmistir.
Buna gore odunun 6zgul isisi oldukga yuksek olup ayni miktarda 1si ile
demir, tas ve betondan daha az isinir. Odunun 6zgul Isisi igerisindeki su

miktarina gére degisir.” '°

“Isi iletkenligi; iki yuzeyi arasindaki sicaklik farki dt=t>-t', kalinhgi e, yuzey
alani A olan aga¢ malzemeden z zamaninda gegen Isi miktari (Q); dt,A,z ve

agac.” "’

Bir cismin igindeki bosluk miktari arttik¢a 1si iletkenligi azalir. Bu bakimdan
odun iyi bir i1s1 yalitkani olup soguk hava vagonlari, figi, yer désemeleri,

ateste kullanilan aletlerin sapi1 ve kibrit Uretiminde dncelik kazanir.

Agac malzemenin 1si iletkenlik katsayi; yogunlugu, rutubeti ve lif yonune
gore degisir. 20°C sicaklikta ve hava kurusu halde (%12) ortalama isi

iletkenlik katsayisi ile birlikte tabloda verilmigtir.

Agac malzemenin isi iletkenlik katsayisi radyal yonde tedet yonindekinden
%5-10 kadar daha buyuk, lifler ydnunde ise %6-15 rutubetlerde iken enine
yondekinin 2,25-2,75 katidir.

'* " Ors Yalcin, a.g.e., s.77.

" Ors Yalgin, a.g.e., s.78.
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MALZEME A (kcal/m.h. °C)
bakir 330
aliuminyum 175
celik 50
delikli tugla 0,5
beton 1,2
mantar 0,04
cam 1

buz 2

odun 0,9-0,28
hava 0,0205
izocam 0,6

“Isi iletme kabiliyeti; bir cismin 1si iletme kabiliyeti (ki); 6zgul 1sisi (c
kcal/kg°C), yogunlugu (0 kg/m? ) ve 1si iletkenlik kat sayisi ( A kcal/m.h.’C)
yardimi ile; ki= A /(c. d) m?/h esitliginden hesaplanir. Agac iglerinde en fazla
kullanilan ve yogunluklar 0,45-0,70 g/cm?® arasinda olan odunlarin hava
kurusu halde 1s1 iletme kabiliyetleri (4,0-5,5)x 10 arasinda degerler

almaktadir.” 8

“Is1 deg@eri; odun 1 kilograminin yakilmasi ile elde edilen kalori miktari olup
bazi agag turlerinin tam kuru haldeki 1si degeri tablo 5.9. da verilmistir.
Odunun 1s1 degeri rutubeti arttirdikga azalir. Tam kuru haldeki i1s1 degeri

(Qo) yardimi ile herhangi bir rutubetteki is1 degeri (Qr)

' Ors Yalgin, a.g.e., s.79.
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MALZEME A (kcal/m.h. °C)
bakir 330
aliuminyum 175
celik 50
delikli tugla 0,5
beton 1,2
mantar 0,04
cam 1

buz 2

odun 0,9-0,28
hava 0,0205
izocam 0,6

Elektriksel direng; Ohm Kanuna gore, bir iletkenin uglari arasindaki

potansiyel farki (gerilim) ile iletkenden gecen akim siddeti arasindaki oran

sabit olup, buna iletkenin elektriksel direnci (R) denir. “*°

R=Potansiyel Farki=V = Q
Akim Siddeti i

“Elektriksel direng, odunun rutubeti %7 iken ¢ok ylUksek olup su miktari
arttikca hizla azalmakta, LDN rutubetinde suyun elektriksel direncine esgit
olmaktadir. Diger taraftan odunun yogunlugu arttikgca azalip, ya da hava
boslugu orani arttikga artarken, liflere dik yonde, liflere paralel yondekinin

yaklasik olarak iki kati kadardir.

¥ Ors Yalgin, a.g.e., s.80.
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R (M Q)

AGAG TURD 7 10 12 15 18 25
digbudak 12000 (250 55 8,3 2 0,4
hus 87 000 {1290 53 30,2 7,6 0,7
beyaz mege 17400 |415 80 12,6 2,7 0,41
kara ceviz 51900 |890 155 22,4 4,9 0,38
douglas goknari (22400 |630 120 18,6 4,6 0,46
goknar 57 600 (1120 180 26,9 6,6 0,62
¢am 39800 (1410 300 447 9,1 0,69
ladin 22400 |830 165 25,1 6,3 0,71

Parafin ile emprenye edilmis ve tam kuru halde odun iyi bir elektrik izolatoru

olup hava kurusu halde iken yari yalitkan sayilir.

»n 20

“Yalitkanlik Kabiliyeti; bir cismin yalitkanlik kabiliyeti, dielektrik sabiti (€) ile

ifade edilir.

Bunun miktari, levhalari arasinda vakum bulunan bir hava

kondansatorunde €=1 kabul edilerek, levhalari arasina yerlegtirilen ayni

yuzolgimu ve kapasitedeki bir kondansatoriun hava kondansatorine goére

kag kat kalin oldugunu gosterir.

AGAC TURU €
hava, gaz, vakum 1
parafin 2
tam kuru kayin ( 2,51
tam kuru kayin (+) 3,63
tam kuru mese ( 2,46
tam kuru mese (1) 3,64
porselen 5,73
mermer 8,34
su 81

20

Ors Yalgin, a.g.e., s.82.




Odunda hava boslugu orani arttikga € kugulur, rutubeti ve yogunlugu
arttikga yulkselir. Ayrica liflere paralel yonde, liflere dik ydnden daha

kicuktir.” %!

2.1.2.5 Dogal Ahsabin Akustik Ozellikleri

Ses, elastik cisimlerin titresimleri ile olusan dalgalar ile meydana gelir.

Kulagimiz 16.000-20.000 arasindaki titresimleri ses halinde algilar.

“Ses Yayllma Hizi; kati bir cisim igerisinde ses dalgalarinin yayilma hizi; v=
VE/@ m/sn esitliginden hesaplanir. Burada E= cisminin élgme ydniinde

elastik modulu (kg/cm?).

Homojen yapidaki cisimler ses dalgalarini her yone esit olarak yayarlar.
Heterojen yapida ve anizotrop olan odunda ses yayllma hizi liflere paralel
ve liflere dik yonlerde farklidir. Rutubeti %5-7 olan odunda ses yayilma hizi,
liflere paralel yénde (V//) 3200- 5200 m/sn, liflere dik yénde (v L ) ise 900-
1500 m/sn arasindadir. Buna gore, bu iki yondeki ses yayilma hizi orani;
x=V//Iv1=15-5 kadardir. Ajac malzemede homojenlik ve x orani arttikga

muzik aletleri yapimina elverigliligi artar.

x icin; x=V//IvL = E/l | EL esitligi gecerlidir. Odunda rutubet arttikca ve

yapisi homojenlikten uzaklasip diizensizlestikce sesin yayilma hizi azalir.”?

21 Ors Yalgin, a.g.e., 5.82.

22 Ors Yalgin, a.g.e., s.83.
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AGAC TURU v (m/sn) MALZEME |v (m / sn)
Y vi v/ /vt |TURU
goknar 4890 1033 4,73 aliminyum |5104
ladin 4790 1072 4,47 demir 5000
gam 4760 932 5,11 celik 4981
kayin 4638 1420 3,27 bakir 3900
mese 4304 1193 3,61 kursun 1320
akcaagac 3826 1194 3,21 beton 3700
thlamur 3700 680 5,44 tugla 2325

“Ses Rezistansi; bir cismin igerisinde ses dalgalarinin yayilmasina kargi
gosterilen direnctir. Odunda ses rezistansi (w) blyuk oranda yogunluguna
baglidir. Bazi malzemelerin ses rezistansi tablo 5.16. da verilmistir.

Dalgalari, liflere dik yonde ¢ok daha uzaga ulasabilir.

MALZEME Wx104 (dyn.sn/cm)
CESIDI

celik 395

demir 258

bronz 168

kursun 82,5

gOknar 30

kayin 22

hava 0,008

Ses Enerjisi Kaybi; aga¢c malzemede ses enerjisi azalmasi; iginden gecen

ses dalgalarinin 1sima yolu ile havaya yayilmasi ve igerisindeki molekullere

stirtinmesi sonucu molekiiler siirtiinme olmak izere iki sekilde olur. “%

2 Ors Yalgin, a.g.e., .84.
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Isima yolu ile ses enerjisi kaybi aga¢ malzemede metallere gore buyuk olup

akustik bakimindan faydali ve énemlidir.

Molekuler surtunme ile meydana gelen ses enerjisi kaybi odun yapisinin

go6zenekli olmasi nedeniyle azdir.

Ses absorpsiyonu; yaplilar igerisinde, tiyatro, konser, sinema ve ders
salonlarinda aga¢ malzemelerin ses dalgalarini dizenleyici, absorbe edici,
duvarlarda ses yankilanmasini Onleyici etkisi 6nemlidir. Bu maksatla
Ozellikle tavan ve yer ddsemelerinde ada¢ malzeme kullanilir. Agacg
malzemenin ses absorpsiyonu; yapisi, yogunlugu, yuzey duzgunlugu,
rutubeti, kalinligi, sicakhgr ve ses frekansina gore degisir. Odunun yapisi
duzgunlestikge, yogunluk, ylzey purdzlugu, rutubet ve sicaklik arttikca ses

absorpsiyon miktari artar.

Gozenekli levhalar daha ¢ok pes ses tonlarini, kontrplak ise 6zellikle orta ve
tiz ses tonlarini %25’e kadar absorbe edebilir. Masif aga¢ malzeme en ¢ok

%10’luk bir ses absorpsiyonuna sahiptir.

Ses izolasyonu; bir ortamdaki duvar ve tavandan diger bir ortama sesin
gecmesi sirasinda siddetini azaltma kabiliyetini belirtir. Bir duvar veya
bélmenin izolasyon degeri, birim alaninin agirhdi, kalinhdir ve ylzey
purizltlugu arttikga artar. Aga¢ malzemenin izolasyon degeri (i), sesin

frekansi yukseldikge artar.

Aga¢ malzemenin elastikligi az oldugundan vyapilar igerisinde mekanik
etkilerle olusan gurultiyu iletir. Bu durumda aga¢ malzemeden yapilan
bolmeler arasina kil, cam yunu, yanmis kok komaru artiklari veya kum
konularak gurultu azaltilabilir. Yer dogsemeleri ve parkelerde liflerin balik sirti

veya cgapraz olusturacak sekilde doseme yapilmasi guraltiyl azaltici etki

yapar.
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2.1.2.6 Mekanik ozellikler
Agac malzemenin disardan yapilan yuklemeler ile bicimini degistirmeye
zorlayan kuvvetlere karsi koyma gucudur. Kuvvetin tesir edis sekline gore 4

farkli yukleme ayirt edilir;

e Devamli ve yavas yavas artan (statik yukleme)
e Ani, sok seklinde (dinamik yikleme)
e Yeknesak ve uzun sureli (yorma yuklemesi)

e Tesir yonu yeknesak olarak degisen (degisen yukleme)

“‘Kesit alani A olan bir cisme F kuvveti etki ediyor ise F/A=oc oranina
gerileme veya zor denir. Zor vektdrel bir buyluklik olmayip tensor sinifina
girer. Uzunlugu L olan bir kati cisim germe zoru altinda L1-L =AL miktari
deformasyon, AL/L= € orani zorlanma veya bagil deformasyon olup, cisim

sikisma zoru altinda iken de ayni durum gecerlidir.” 24

Elastik ozellikleri; bir dig kuvvetin etkisi ile sekli degisen bir cismin, kuvvet
kalkinca ilk seklini alabilmesi 6zelligidir. Kati cisimler belli bir sinira kadar,
etki eden dis kuvvetin ortadan kalkmasi ile ilk seklini alabilir. Bu sinira

elastiklik sinir1 denir.

Kati cisimlerde zor-zorlama arasinda dogrusal olup, zor kalkinca cisim eski

haline doner.

Elastiklik siniri ile kirllma siniri arasindaki mesafeden cismin deformasyon
kabiliyeti belirlenir. Deformasyon kabiliyetinin tersi gevreklik olup, cisimler
elastiklik siniri asildiktan kisa sure sonra Kkirilir.

“Elastik modulinin belirlenmesi; kuvvetin tesir sekline goére statik ve

dinamik metod olmak Uzere iki sekilde belirlenir. Statik elastiklik modulleri

# Ors Yalgin, a.g.e., s.87.
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cekmecede Eg¢, basingta Eb, edilmede Ee ile gosterilirse aralarinda E¢>
Ee> Eb iligkisi vardir. Sok seklinde tesir eden kuvvetlerde dinamik elastiklik
modult (Ed) belirlenir. Dinamik ve statik elastik modulleri arasindaki fark

onemsizdir.

Bazi agag tiirlerinin %12 rutubette liflere paralel (Ee//) ve liflere dik (Eel)

yonlerde ortalama elastiklik moduludar.

AGAC TURU Ee/l (kg/cm?) EeL (kg/cm?)
ladin 110 000 5500
sarigam 120 000 4600

goknar 140 000 4900

dogu kayini 125 000

mese 130 000 10 000

Egilmede elastiklik moduli deneyinde dayanak noktalari acikhginin
elastiklik sinirinda o6lgulen egilme miktarina oranindan gevreklik faktori
(G=Ls/f) hesaplanir. G=40-50 arasinda ise odun gevrek, 30-40 arasinda

orta, 20-30 arasinda elastik olarak degerlendirilir.” %°

“Elastiklik modulundn etkileyen faktorler;
e Yogunluk arttikca artar.
e Lif doygunluk noktasina kadar su miktari arttikga azalir.
e Odunun sicakhgi arttikga azalir.
e Liflerin gidis yonu ile érnek boyuna ekseni arasindaki agi arttikca
azalir.
e Liflere paralel (E//) radyal (Er) ve yillik halkalara teget (Et) yonlerdeki

elastiklik modulleri arasinda E//>Er>Et iligkisi vardir.

% Ors Yalgin, a.g.e., s.88.
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e Kuvvetin tesir yonu ile yillhk halkalarin gidis yonu arasindaki agi
W=90" iken en yuksek, W =45" iken en dusuktir.

e Agac malzemede uzunlugun (L) enine kesit yuksekligine (h) orani

(L/h) 15’e kadar arttikca azalir, 15’in (istiinde arttikca degismez.” %

Direng Ozellikleri; kati cisme etki eden dis kuvvet elastiklik sinirt Gstinde
arttirildikga deformasyon gerilmeye oranla daha fazla artar.

Statik direngler; aja¢ malzemeye en fazla uygulanan statik direncler, liflere
paralel ve liflere dik yodnlerde basing ve c¢ekme, egilme, makaslama,
burulma (torsiyon) ve yarilma direngleridir.

‘Basing direnci; aga¢ malzemenin yapilarda, el sanatlari ve sanayide
kullanilmasinda énemli olup liflere dik ydnde (oB-L) paralel yéndekinin (oB//)
%10-20 si kadardir. Diger malzemelerden farkli olarak aga¢ malzemede
liflere paralel yondeki basing direnci bu yondeki ¢ekme direncinin %50 si
kadardir.”?’

Liflere paralel ydnde basing direnci deneyinde kirllma sinirina
yaklasildiginda ornekte ezilme meydana gelerek sert doku kisimlari
yumusak doku icerisine ¢oker. Ezilme aninda liflere meyilli konumda kayma
ve lifler yoninde yarilma ya da bosluk olusur.

Yapilarda ahgap kirisler ve demir yolu traversleri liflere dik yonde basing
etkisindedir. Bu etki sonucunda hucre lumenlerindeki bosluklar gitgide
kapanarak sikisma ve ezilmeler meydana gelir. Aga¢ malzemenin liflere dik
yondeki basing direnci deneylerinde; batin kesit basinci, travers basinci ve
muhdr basici olmak Gzere Ug farkli yikleme sekli uygulanir.

Basing direncini etkileyen faktorler;

26

- Ors Yalgin, a.g.e., s.90.

Ors Yalgin, a.g.e., s.91.
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e Bultun agac turlerinde yogunluk arttikga bununla dogru orantili olarak
basing direnci de artar.

e Kuvvetin tesir yonu ile liflerin gidis yonu arasindaki agi 0°-90°ler
arasinda arttikca oB// azalir.

e Kuvvetin tesir yonu ile yilhik halkalarin gidis yonu arasindaki agi W=0°
iken igne yaprakli agaclarda, W=90° iken yaprakli agaclarda basing
direnci en yuksek olup,W=45" iken her iki aga¢ cinsinden de en
dusuiktar.

e Higroskopik sinirlar igerisinde odunun rutubeti arttikca basing direnci
azalr.

e “Odunun sicakligi 0 nin Ustliinde arttikga basing direnci azalir. Buna
gore, t1 sicakligindaki basing direnci oB1 ve tam kuru yogunlugu (20
g/cm?®) bilinen odunun t2 sicakligindaki basin¢ direnci cB2=0B1-
4,76x90(t2-11) esitliginden hesaplanir.

igne AGAC OB (kg/cm?)
CINSI OBI/ oBL
Yaprakli ¢am 550 77
ladin 500 58
Agaclar douglasie 470 65
melez 550 75
Kayin 620
Yaprakli mese 650 110
digsbudak 520 110
Agaglar akasya 730 199
kavak 345 33

Cekme direnci; aga¢ malzemenin, zit yodnlerde etki ederek liflerini
koparmaya calisan iki kuvvete karsi koyma gucuddar.
Liflere paralel yondeki ¢cekme direnci, aga¢ malzemenin direng 6zellikleri

icerisinde en yiiksek deger vermektedir.” ®

Cekme direncini etkileyen faktorler;

% Ors Yalgin, a.g.e., 5.92.
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e Aga¢ malzeme yogunlugu arttikga ¢ekme direnci artar. Yogunluk

statik direncgler igerisinde en ¢ok cekme direncini, basing direncini

etkiler.

e Budaklar, statik direngler arasinda, en ¢ok gekme direncini azaltir.

e “Odunun rutubeti %12-LDN arasinda %1 arttikga gcekme direnci %3

azalr.
igne AGAC O¢ (kg/cm?)
CINSI Oc// Oc¢L
Yaprakli cam 1190 30
ladin 900 38
Agaclar douglasie 1050 34
melez 1070 50
Kayin 1350 107
Yaprakli mese 900 90
digsbudak 1650 112
Agaclar akasya 1360 81
kavak 590 25

Egdilme direnci; iki ucundan birer destek Uzerine vyerlestirilien agac

malzemeye liflere dik yonde edilme etkisi yapan bir kuvvet uygulandiginda

orta tabakada herhangi bir zorlanma olmadigi halde (notr tabaka) ust

kisimlar sikigtirma, alt kisimlar ¢ekme zoru etkisinde kalir.

uygulama noktasinda ise kesme (makaslama) zoru etkisindedir.

29

Kuvvetin

igne AGAC OE (kg/cm?)
CiNSi
Yaprakli ¢am 1000
ladin 780
Agaclar douglasie 790
melez 990
Kayin 1230
Yaprakli mese 1100
disbudak 1200
Agaclar akasya 1360
kavak 600

29

Ors Yalgin, a.g.e., s.93.
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“‘Bazi agag cinslerinde %12 rutubetteki ortalama egilme direngleri tablo da
verilmistir.” %
Egilme direncini etkileyen faktorler;
¢ Agag¢ malzemenin yogunlugu arttikca egilme direnci de artar.
e Odun rutubeti higroskopik sinirlar icerisinde %1 arttikga egilme
direnci %4 azalir.
Makaslama direnci; aga¢ malzemenin bitisik iki dizlemini aksi yonlerde

kaydirarak birbirinden ayirmaya ¢alisan kuvvetlere karsi koyma gucudur.

Makaslama direncini etkileyen faktorler;
e Agac malzemede yogunluk arttikga makaslama direnci artar.
e Makaslama kuvveti tesir yonu ile lif yoni arasindaki agi 0°-90°
arasinda arttikga makaslama direnci azalir.
e “Higroskopik sinirlar igcerisinde odun rutubeti %1 arttikca makaslama

direnci %3 azalir.

igne AGAC Om (kg/cm?)

CiNSi

Yaprakli ¢am 100

ladin 67

Agaclar douglasie 79

melez 90

Kayin 150

Yaprakli mese 110

disbudak 128

Agaclar akasya 128

kavak 65

Yarilma direnci; aga¢ malzemenin lifleri arasina girerek onu yarmaya
calisan kama seklindeki cisimlerin etkisine gosterdigi karsi koyma gucudur.
ifade eden yariima kabiliyeti ficiciik, miizik aletleri yapimi, sepetgilik gibi

kullanim yerlerinde, yarilma direnci ¢ivi ya da vida gibi kullanim yerlerinde,

% Ors Yalgin, a.g.e., .95.
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yarilma direnci ¢ivi ya da vida gibi cisimlerin oduna g¢akilmasi sirasinda

yariimamasi bakimindan énemli olmaktadir.”>’

Yarilma direncini etkileyen faktorler;
e Agag¢ malzeme yogunlugu arttikga yarilma direnci artar.

e Odunun rutubeti %12-17 arasinda iken yarilma direnci en yuUksek

degerini alir.
YARILMA AGAC TURU
OZELLIGI
¢ok kolay yarilan ladin, goknar, douglasie, veymut cami
kestane, kizilagag, ceviz, mese (sapli,
kolay yarilan sapsiz, kirmizi), ségut, thlamur, at
kestanesi, cam, melez
gug yarilan elma,armut, erik, akgaagag, disbudak,
¢inar, beyaz mese
¢ok gug yarilan karaagag, simsir, glrgen, akasya,
karagcam, husg
yariimayan uvez, kizilcik, abanoz, pelesenk
AGAC CINSI Oy (kg/lcm?)
cam 4.6
ladin 5,1
melez 5,2
kayin 8,6
mese 8,8
disbudak 9,6
akasya 6,2

¥ Ors Yalgin, a.g.e., 5.96.
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Dinamik direncler;

“‘Dinamik egilme direnci; aga¢ malzemenin ani tesir eden kuvvetlere kargi
koyma gucudur. Spor aletleri, ambalaj sandiklari, tasit araglari, makineler,
kopruler, merdivenler ve kulelerde kullanilan aga¢ malzemeler sok
seklindeki dinamik yukler etkisinde kalir. Bu gibi kuvvetlere karsi direnci
yuksek olan digsbudak gibi odunlarda kirilma yudzeyleri kiymikh olup sok
etkisine direnci dusuk olan gevrek odunlarda ise kirilma kesitleri duz veya

kisa kiymikhdir.” 2

Sok direncini etkileyen faktorler;
e Agac¢ malzemenin %12 rutubetteki yogunlugu (dg/cm?) ile sok direnci
e Odun rutubetinin dinamik egilme direncine etkisi agag tlrlerine goére
farklidir.
e Ornek boyuna ekseni ile liflerin gidis yon( arasindaki agi arttikca sok
direnci azalir.
e Yilhk halka genisgligi arttikga sok direnci igne yaprakli agaclarda

azalir, digbudak ve mege gibi halkali traheelilerde ise artar.

Yorma deneyleri; aga¢ malzemenin mekanik etkilere karsi koyma gucune
zaman faktorinin etkisini belirlemek igin yapilir. Sdrekli direng, agag
malzemenin uzun ve surekli yuklemelere kargi kirllmadan kargi koyabilecegi

en yuksek gerilme miktaridir.

Agac¢ malzemede sabit yuklemeli surekli direng statik direncin %50-65 i
kadar olup buna yorulma siniri denir ve yapl malzemelerinin kesit

hesabinda dikkate alinir.

Sertlik; aga¢ malzemenin igerisine girmeye ¢alisan daha sert bir cisme kargi
koyma gucu olup, belirli maksatla teknik bakimdan kullanigliigi ve isleme

kabiliyeti ile ilgilidir. Sertlik, yavas yavas artan bir basing ile odun igerisine

% Ors Yalgin, a.g.e., s.97.
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giren sert bir cisme karsi koyma (statik sertlik) ve sok seklinde tesir ederek

girmekte olan cisme karsi koyma (dinamik sertlik) olmak Uzere iki gesittir.

SERTLIK GRUBU | HB- (kg/mm3) AGAC TURU
Cok yumusak 0,5-1,0 Kavak, sogut, thlamur, veymut cami
Yumusak 1,0-3,0 Cam,ladin,gOknar, hus, kizilaga¢
Orta sert 3,0-4,0 Ceviz, armut,kestane, mese,kayin
Sert 4,0-6,0 Gurgen, porsuk, kizilcik
Cok sert 6,0-8,0 simsir, leylak
Ekstra Sert 8,0-14 abanoz, lignum vitae

Sertligi etkileyen faktorler;
e Agac malzemenin yogunlugu ile Brinell sertlik dederi arasinda dogru
orantili iligki vardir.
e Higroskopik sinirlar igerisinde odunun rutubeti lif doygunluk
noktasina kadar %1 arttikga sertlik liflere paralel yonde %4, liflere dik

yonde %2,5 oraninda azalir.

Asinmaya kargi koyma 0zelligi; yapilar iginde zemin doseme tahtalari ve
parkeler yurume ile devamli surtinme ve carpma yapan kuvvetlerin

etkisindedir.

Asinmada en 6nemli faktor surtinme olup, sok seklindeki kuvvetler de etkili
olabilir. Agindirici cismin sertligi ve yuzey 06zelligi, birim alana uygulanan
basing, surtinme hizi,toz, kir vb. yabanci maddeler, rutubet, sicaklik ile bazi
kimyasal maddeler asinmay: arttirirken, aga¢ malzeme yuzeyini koruyucu
cila, lake, boya, yaglh ve mumlu maddeler azaltici etki saglar. Asinmaya

karsi koyma 6zelligini belirlemede ¢esitli metod ve aletler kullaniimaktadir.
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Asinmayi etkileyen faktorler;

e Agdac malzemenin yogunlugu arttikgca aginmaya karsi1 koymasi artar.

e Aga¢ malzemenin rutubeti higroskopik sinirlar icerisinde arttikga
asinmaya karsi koymasi azalir.

e Daginik trahee’li yapraklh aga¢ odunlari halkali trahee€’lilere goére
asinmaya daha iyi karsi koyar. Ornegin, kayin meseden daha az
asinir.

e Asindirici kuvvettin tesir yonu ile liflerin gidis yonu arasindaki agi
artttkca asinmaya karsi koyma artar.

e Selllozik cila ve polyester cila, adi cila, balmumu, parafin ve bezir

yagina gore asinmaya karsi daha koruyucudur.

Emniyet Gerilmeleri

Agac malzemeden alinan kuguk boyutlu ve kusursuz oOrneklerde
standartlara uyularak belirlenen direng degerleri uygulamada buyuk boyutlu,
budak, catlak vb. kusurlari olan yapi malzemesinde kullaniimaz. Cesitli
kusurlar ile rutubet, sicaklik, ylukleme sekli, suresi gibi faktorler direnci
azaltici etki yaparlar. Bu nedenle uygulamada buyuk boyutlu kullanilan agag
malzemede bir emniyet katsayisi (k) kullanilir. Emniyet gerilmeleri (cem)
buydk boyutlu ve cesitli kusurlari bulunan aga¢ malzemenin guvenli

kullanilabilmesi icin en yuksek gerilmeleri gosterir.

2.1.2.7 Gériiniis Ozellikleri

Aga¢ malzemenin iglenmesi sirasinda yillik halkalarin, trahelerin, boyuna
paransim seritlerinin ve 0z isinlarinin gesitli sekillerde kesilmesi ile ortaya
ctkan bir ozelliktir. Liflerin gidiginin dizgun olmayasi, renk degisikligi, optik
etkenler ve odundaki kusurlar nedeniyle aga¢ malzemede degisik gorinus

sekilleri meydana gelmektedir.

“Yeknesak gorunus; boyuna yluzeylerde (radyal ve teget) rengin, parlakligin

ve liflerin dizenli bulunusu sonucu meydana gelen yeknesak bir gérunastur.
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Piramidal gorunus; teget kesit Uzerindeki yillik halka sinirlarinin, yaz odunu
tabakasinin, parangim seritlerinin ve koyu renkli seritlerin Ust Uste gecmis

diizgiin veya disli piramitler seklinde gériiniistidir. “*

Piramidal gorinus; igne yaprakli agdacglarda, halkali traheli agacglarda ve

tropik yaprakl agaglarda goralir.

Seritli gorinusun aga¢ malzemede Ug tip gorunusu vardir.

Tip 1: radyal yuzey Uzerinde, bir yillik halka iginde ilkbahar-yaz odunu

tabakalari veya belirgin seritler halindedir.

Tip 2: girift lifli agaclarda liflerin degigsik yonde kesilmesi ve farkh 1sik
kirilmalari sonucunda, radyal yluzey Uzerinde olusan acik ve koyu renkli

boyuna seritli gorunagtur.

Tip 3: radyal ve teget yuzeylerde, renk maddelerinin duzensiz birikmeleri

nedeniyle meydana gelen boyuna seritli géranastur.

Aynali gorunus; radyal yuzeylerde, esas doku renginden farkli, parlak, lif
gidisine dik yonde uzanan ve 6z isinlarindan olusan dar veya genis levhall

goranastur.

Alacali gorinug veya mermerimsi gorunus; dar veya genis girift liflik ve hafif
dalgal, dizensiz lif gidiglerinde, kesisle ortaya c¢ikan ve farkli sk
yansimalari nedeniyle radyal yuzeylerde meydana gelen alacal renkli bir

gorunustdr.

% Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.58.
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Enine seritli gorunus; radyal ylzeylerde gorulen, teget yonde meyilli ve hafif
dalgal giden liflerin eksene dik yonde kesilmesi ile olusan ve farkl isik

yansimalari sonucu meydana gelen seritli gorunagtar.

Dalgali gorunusg; teget yonde meyilli ve hafif dalgali giden liflerin lif yonine
az ¢ok meyilli kesilmesi ile olusan ve farkh isik yansimalari sonucu
meydana gelen radyal yuzeylerdeki meyilli ve seritli gorunagtar.

Moire gorunus veya diagonal gorunus; radyal yuzeylerde, girift lifli ve teget
yonde hafif dalgali liflerin kesimden sonra farkl 1s1k yansimalari ile diagonal

seritli gérunusuddar.

Alevli gorunus; teget yuzeylerde, kismen radyal yonde, kismen de teget
yonde hafif dalgali giden liflerin, eksene paralel kesilmesi ile olusan ve farkli

ISIk yansimalari sonucu meydana gelen alev seklinde gérunistur.

Kabartilh goranus (pommele); teget ylzeylerde, radyal dalgali, teget dalgal
ve gifit lifliligin bir arada bulundugu hallerde, liflerin eksene paralel
kesilmesiyle olusan ve farkli 1sik yansimalari sonucu meydana gelen midye
kabugu seklindeki gorunustlr. Bu kabartil gorunus, tomruklardan bigcme
suretiyle elde edilen teget yuzeylerde veya soyma suratiyle elde edilen
kaplama levhalarinda gorulmektedir. Bu gruba giren gorunusler; boncuklu,

cicekli, midye kabugu, buz cigekli gérunugler olarak da adlandiriimaktadir.

Urlu gorunug; govde Uzerinde bulunan gayri muntazam c¢ikintt ve
sisliklerdeki liflerin, genellikle teget yuzeylerde meydana getirdigi
gorunastur. Baska bir ifadeyle urlu goérunus liflerin ¢ok fazla dizensiz

olusundan ileri gelmektedir.
Kus gozu gorunus; teget yuzeylerde, kiguk konik girinti seklindeki liflerin

meydana getirdigi géze benzer ¢ok sayida yuvarlak koyu renkli kisimlarin

bulundugu goértnustar.
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2.1.3 Dogal Ahsap Malzemede Calisma Sonucu Olusan Kusurlar

Kamburlagma; ahsabin 6ze yakin (ylz) ve kabuga yakin (ters) yuzeyleri
arasinda kururken meydana gelen farkli gekme gerilmelerinden dolayi, 6ze
yakin yuzeylerin digblkey; kabuga yakin ylUzeylerin de i¢blkey olmasidir.
Kamburlasma, kesit, kabuga dogru yaklastikca artar. Ozden gecen kesitte

kamburlasma yoktur, yalnizca uglarda incelme olur.

Mobilya Uretiminde Ahsap Malzemeyi Tercih Ettiren Ozellikler

e Ozgil agirhgina gére direncinin ve tasima glicinin diger malzemelere
gore daha yuksek olmasi,

e Beton ve gelikten hafif oldugu igin, aga¢ binalarda temel Uzerine disen
yukun azalmasi,

e Agag¢ malzemenin iyi bir 1si yalitkani olmasi, dokunuldugunda sicak ve
soguk hissi vermemesi,

e Agac malzemenin korozyona ugramamasi,

e Seri absorbe etmesi nedeniyle, carpma esnasinda az gurultu ¢ikarmasi,

¢ Kondensasyona neden olmamasi,

e Elektrik direncinin yliksek bulunmasi,

¢ Kimyasal maddelere karsi dayaniklihg,

e Yangina kargi direncinin yluksek bulunmasi,

e Yenilebilir bir enerji kaynagi olmasi ve her ulkede az veya c¢ok
bulunabilmesi,

e Uretimi icin cok daha az enerjiye gereksinim bulunmasi,

o EIl Aletleriyle ve makinelerce kolay islenebilmesi, ¢ive ve vida tutma
kabiliyetinin yuksek olmasi,

e Uretimin ve tasinmasinin kolay ve ekonomik olmasi,

e Agac malzemenin ¢ok degisik renk ve gorunuse sahip olmasi,

e Ylzey isleme maddeleri ile daha ¢ekici duruma getirilebilmesi,
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e Kullanma suresinin artmasi ile daha zengin goérinum ve koyu renk
kazanmasi,

e Kusurlu kisimlarinin kolayca degistirilebilmesi

Agac¢ malzeme piyasada tomruk, kereste, tahta, lata, ¢ita seklinde bulunur.

2.1.4 Agag cesitleri ve ozellikleri

2.1.4.1 igne Yaprakh Agaglar

“Sarigam; diri  odunu genis,
sarimsi veya kirmizimsi beyaz, 6z
odunu ise acik kirmizimsi kahve
renklidir. Yillilk halka sinirlari ¢ok
belirli ve hafif dalgalidir. Radyal ve
teget kesitleri parlak, sik ve genis

regine kanallari olan yumusak

odunlu bir agac taradar.
Resim 47 Saricam

Saricam az calisir, kolay islenir, kolay yarilir ve catlar, ¢cok budakli ve
recinelidir. Ozellikle yapi malzemesi olmak lzere mobilyacilik, oymacilikta,

ambalajda, regine ve terebentin Uretiminde kullanilr.

Karagam; diri odunu c¢ok genis (yarigapinin yarisi kadar), sarimsi ve
kirmizimsi beyaz, 6z odunu ise kirmizimsi kahve renklidir. Yillik halka
sinirlart  belirli, duzenli daire seklinde ve yaz odunu morumsu Kkoyu
kahverenklidir. Enine kesit mat, teget kesitte yaz odunu seritleri saricama
nazaran daha koyu renktedir. Civi ve vida tutma direnci iyi, islenmesi kolay

oldugundan yapi malzemesi olarak kullanilir.” "®

& Ors Yalgin, a.g.e, s.157.
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Kizilgam, diri odunu genis (govde yaricapinin 1/3 U kadar), kirmizimsi
beyaz renkte olup 6z odunu morumsu kahve renklidir. Yillik halka sinirlari
cok belirli ve kaba dalgalidir. Kolay islenmesi nedeniyle yapi malzemesi,

mobilya ve ambalaj sanayisinde kullanilir.

“Toros sediri; diri odunu oldukca
genis, hafif kirmizimsi renkte, 6z
odunu ise aclk sarimsi ve
kirmizimsi kahve renkli olup 6z
odun siniri belirlidir. Yaz odunu

kirmizimsi kahve renkli, dalgal ve

dis s keskindir.  Regine

Resim 48 Toros Sediri

kanallari yillk halka sinirna teget yonde koyu kahve renkli cizgiler

halindedir. Toros sediri odunu aromatik hos kokuludur.

Sandik, dolap gibi ev esyasi yapiminda ve ingaat kerestesi, mobilya, kagit,
kibrit ¢copU ve kursun kalem uretiminde, oymacilikta ve sellloz ve kagit

endstrisinde kullanilir.”**

“‘Goknar, odunu sarimsi veya kirmizimsi beyaz renktedir. Yaz odunu
kirmizimsi veya morumsu kahve renkli olup, agik renkli ilkbahar odunundan
belirgin bir gsekilde ayirt edilir. Yilik halka sinirlari ladine benzer. Ancak,
recine kanallar yoktur. Yapisi daha kaba, rengi kirmizimsi beyaz olup

radyal kesitte mat gériintii verir.” *°

34

e Ors Yalgin, a.g.e., s.158.

Ors Yalgin, a.g.e., s.159.
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Goknar, 6zellikle mobilya, lambri, pervaz, kaplama levhasi Uretiminde ve
ingaat sektdrinde yapi malzemesi olarak kullanilir. Ayrica, kutu, kafes

ambalaji, sandik, figi, oyuncak vb. yapiminda tercih edilir.

ladin;olgun agaclar grubundadir.
Diri odunu ve i¢ odunu ayni
renktedir. Saman sarisi ve hafif
kirmizimsi beyaz olan odununda
¢ok kuglk ve seyrek regine
kanallari vardir. Kontrplak,
kaplama, mobilya, lambri, her tarll
ambalaj, sandik, kutu, sepet,

oymacilikta,kibrit
Resim 49 Ladin

¢copul ve kursun kalem Uretiminde kullanilir.

Ardig, kereste Uretimine en uygun ardig turt Toroslarda yetisen Boylu ardig

olup, sarimsi beyaz renkli diri odunu en genig olanidir.

Ardig, kursun kalem Uretiminde, mobilyacilikta, dekorasyon, duvar

kaplamalar Uretiminde ve oymacilikta kullanilir.

Servi; diri odun olduk¢a genis, sarimsi ile kirmizimsi beyaz renkte, 6z
odunu acgik sarimsi kahverenklidir. Yilik halka sinirlari belirli ve kaba
dalgalidir. Yaz odunu sarimsi kahverenkli ve her iki siniri olduk¢a keskindir.
Odunu sert, agir ve aromatik kokuludur. Yapilarin i¢ ve dis bolumlerinde,
gemi, kopru ve iskele ayaklarinda kullanilir. Mobilya yapiminda, oymali ve

tornali islerde tercih edilir.
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“‘Mazi; diri odunu dar, beyaza
yakin renkte olup, 6z odunu

saman sarisi kahverenklidir. Yillik

halkalar dar, sinirlari belirli ve hafif

Res 50. Mazi dalgalidr.

Yaz odunu dar ve daha koyu renklidir. Odunu hafif, yumusak, tadi aci ve
aromatik kokuludur. Tam kuru yogunlugu 0,34 g/cm?3, hava kurusu yogunlugu
0,38 g/cm?tur. Liflere paralel basing direnci 350 kg/cm?, egilme direnci ise 540

kg/cm?dir. Kursun kalem uretimi ve mobilya endiistrisinde kullanilir. “¢’

“‘Porsuk; diri odunu dar ve
sarimtrak, 0z odunu ise
kahverenklidir. Tam kuru
yogunlugu 0,64 g/cm3? hava
kurusu yogunlugu 0,67 g/cm3,
: liflere paralel basing direnci ise
Resim 51. Porsuk 580 kg/cm? dir.
Mobilya ve kaplama uretimi yaninda mekik, tifek kundagi, pipo basligi,
cetvel, sigara kutusu ve baston yapiminda kullanilir.

2.1.4.2 Genisg yaprakl agaglar

Grain Useilly straight
Hardness |12

Mese; sarimsi beyaz renkte, 0z
odunlari sarimsi kahve renklidir.
Yillik halka sinirlari belirli, ilkbahar
odununda buylk traheeler birkag

sira halinde, gozenekli bir halka

% teskil ederler.

e

ERNAR
Resi

Fn 5.Me§e

8 Ors Yalgin, a.g.e., s.160.
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Yaz odunu daha koyu renktedir. iletim dokular radyal kesitte ve teget
kesitte cizikler halinde gorulur. Enine kesitte merkezden c¢evreye dogru
uzanan 0z iginlari, bigilmis par¢a yuzeyinde parlak aynalar halinde gorulir.
Masif kaplama olarak mobilya, oymacilik, dograma ve kontrplak tretiminde
kullanilir. Ayrica, tarim aletleri, bira ve viski figisi, parke, yapi malzemesi
olarak iskele, tavan ve taban kaplama gibi genis kullanim alani vardir.®?

Gurgen; piyasada bazen gurgene
ak gurgen, buharlanmis kayina ise
kirmizi gurgen denir. Odunu kil
rengimsi beyaz renkte olup, 6z
isinlart ve yilhk halkalari belirlidir.

Oz odunu yoktur.

Resim 53. Glrgen

Sert, agir, sik dokulu, esnek, cok ¢aligir, dis etkilere karsi dayaniksiz, kolay
islenir ve boya ve vernigi iyi tutma ozelligine sahiptir.Makine pargalari,
ayakkabi kalibi, spor aletleri, alet saplari, tarim aletleri, mekik yapimi ve
oyma ve torna islerinde kullanilir.

Karaagag; diri odunu genis,
sarimsi beyaz renkte sonralari
soluk kirmizimtrak  kahverengi
olur. Oz odunu ise daha koyu
canh kirmizimsi gikolata renginde

ve yillik halkalari  belirgindir.

Radyal ve teget kesitte iletken

Resim 54. Karaagac dokular igne ¢izikleri halinde
goraldr.

82 Ors Yalgin, a.g.e., s.160.
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Cila ve boyayi iyi tutar. Guzel desenli goruntu verdiginden kaplama,

kontrplak, kapi, pencere, lambri, tifek kundagi,fi¢i, i¢c dekorasyon iglerinde

tercih edilir. Ayrica, kok kismindan elde edilen kaplamalar guzel goruntu

verdiginden tercih edilir.

Resim 5'5'."Iji§bt'1dak

Digbudak; diri odunu genis,
sarimsi  beyaz renktir. Yasli
agaglarda gorulen yalanci 6z odun
(kahverengi 6z odun) kul rengimsi
kahverengidir. Yillik halka sinirlari
belirgin olup, 6z 1gInlar1 buyuteg ile
ince, sik ve acik renkli cizgiler
halinde gorular. Odunu agir, sert

ve kaba teksturltdur.

Mobilya, karoseri, vagon, spor aletleri, kontrplak, kaplama, fi¢i, kayak takimi

yapiminda ve oyma islerinde kullanilir.

Resim 56. Husg

Hus; odunu sarimtirak kirmizimsi
beyaz renktedir. Yillik halkalari
oldukga belirgindir. Radyal kesitte
cogunlukla kirmizimsi kahverengi
0z lekesi ve igne cizikleri goralur.
Odunu thlamuru andirsa da
thlamurdan daha agir ve parlaktir.
Mobilya, kaplama, kontrplak,
oymacilik, yag figisi

, alet sapmalari, makara, et kutugu, ayakkabi kalibi, tarim, muzik aletleri

yapiminda ve oymacihkta kullanilir.

884 Ors Yalgin, a.g.e., s.161-162.
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Resim 57. Ihlamur

Ihlamur; odunu hafif sarimtirak
kirmizimsi renkte olup 6z odun
mevcut degildir. Yilhk halkalari
belirgin degildir. Enine Kkesitte,
iletken dokulari ve 6z isinlari gozle
fark edilmez. Radyal kesitte 2mm
den daha uzun 6z i1gIn aynalari ve
teget kesitte hafif igne ciziklerini

gormek muamkunddar.

Cok yumusak, siki ve ince yaplili, esnek, kolay islenir. Kururken ¢ok ¢eker,

iyi kurutulur ve kuru yerde kullanilirsa dayanikhdir.

Resim tahtasi ve gercevesi, tornacilik, oymali ve kakmal islerde, plangete

yapiminda, modelcilikte, mizik aletleri yapiminda kullanilir.

with mo clear sapwood. Daseens i
yeliowieh qed oF lght brmen

Resim 58. Kizilaga¢

Kizilagag; odunu kirmizimsi beyaz
ile acik kirmizimsi kahve renkli
olup koyu renkte bir 6z odunu
mevcut degildir. Fazla keskin
olmayan yillik halka sinirlari kaba
dalgalidir. Radyal kesitte 0z
Isinlari gorulmekte beraber teget
kesitte kucUk cizikler halindedir.

Teget kesitte gorulen lekelere 0z lekeleri ad verilir. Kolay islenir, givi ve vida

tutma direnci yuksektir. Cabuk ¢urimesi nedeni ile kullanim alani sinirli

olup, oymacilik, kursun kalem Uretimi, kaplama ve kontrplak Uretiminde

yararlanilir.
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Akcaagac; vyalanci 06z odunlu
agaclardandir. Oldukca sik
dokulu, yilik halkalar ve 6z isinlari
hafif belirgin, koyu sarimsi beyaz
renkte ve ince teksturlidur. Cila ve
boya tutma 6zelligi iyi, ¢ivi ve vida

tutma direnci yuksektir.

Resim 59. Akgaagag

Kaplama Uuretiminde aranan agac¢ turlerindendir. Kusgozu sekilli urlu
kaplamalari dalgali, benekli, damarl gérunusu ile gok aranir. Ayrica, parke,

oyuncak, kontrplak, alet saplari, muzik aletleri, makara Uretiminde

yararlanilir.

Kestane; diri odunu dar, agik
kahverengimsi, 6z odunu ise genis
koyu kahve rengimsidir. Oz iginlari
belirsizdir.  Buyutecgle  bakildigi
zaman ince, keskin, sik,
kirmizimsi  kahverenkli  gizgiler
halindedir

Resim édkésfane

. Radyal kesitte serit halinde igne ciziklidir. Ayni kesitte 6z i1sini1 levhalarinin
teskil ettigi kirmizimsi kahverenkli, kiguk, parlak levhaciklar batin yuzeyde

glzel, mozayik gibi islenmis bir manzara gosterir.
Kaba teksturla, orta sertlikte, vida ve ¢ivi tutma direnci yuksek, cila ve boya

islemlerine uyumludur. Mobilya ve yapi endustrisi, iskele, tekne, telefon

diregi, cit kazigi, fici ve tornacilik ve oymacilikta tercih edilir.
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Simgir; diri odunu ile i¢ odunu
arasinda renk farki olamayip sari

veya koyu sari renktedir. Yillik

halkalari ¢ok sik ve incedir.

Resim 61. Simsir
Oz 1sinlari gok sik olup, radyal ve teget kesitlerde yeknesak ve pliriizsiiz bir
goéruntusu vardir. Odunu c¢ok ince teksturlu, sert, gok agir, az galigir, zor

yarilir, bukilme direnci oldukga yUksektir.

Ceviz; diri odunu sarimsi veya
kirmizimsi kil renginde, 6z odunu
ise kul rengimsi kahve renklidir.

Oz isinlari gdzle goriinmez. Yillik

halkalari kesin ve belirgin bir

sekilde birbirinden ayrilir.

Resim 62. Ceviz

ilkbahar ve yaz odunlari farkli renkte olmasindan dolayi enine kesitte
degisik renkte paralel gizgiler goérindr. Cevizin koke yakin boélimlerinden
cikarilan kok kaplamalar ¢ok canli simetrik desenler elde etme imkani verir.

Bu tur kaplamalar 6zellikle klasik mobilya Uretiminde aranir.
Estetik yapisindan dolayi ceviz, ideal bir masif mobilya malzemesidir.

Kaplama Uretimi, kakma, oyma ve model yapiminda aranan agag¢

turlerindendir.
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Kavak; odunu sarimsi beyaz
renktedir. Kahve rengimsi ve
yesilimsi 6z odunu olanlara da
rastlanir. Yillik halkalari genis ve
Resim 63. Kavak belirgindir. Radyal ve teget kesitte
hafif parlak, tekstliri kabadir
. Cok yumusak ve gevrek yapili, hafif kesilir, zor rendelenir, kesici aletleri
cabuk koreltir. Ambalaj, kaplama, kontrplak, resim tahtasi, plangete,

makara, muzik aletleri yapiminda ve oymacilikta kullanilr.

Kiraz; diri odunu sarimsi Kirli
kirmizi, 6z odunu ise daha koyu
kirli yesil renkli ve kirmizimsi
kahverengi seritlidir. Yilhik halka

sinirlari belirsizdir. Oz 1ginlari gok

ince cizgiler halinde belirlidir.

Resim 64. Kiraz

Radyal kesit hafif parlak ve seritlidir. Odun ince teksturll, kokusuz, sert, siki

ve orta agirliktadir. Hava kurusu yogunlugu 0,60 g/cm? tr.
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Erik; diri odunu oldukga genis,
aclk sari ve kirmizimsi beyaz, 6z
odunu ise acik ile kirmizimsi
kahverenklidir. Yillik halka sinirlari
dar, koyu renkli bir yaz odunu
cizgisi ile ayrilmig olmakla beraber
pek belirli olamayip kaba dalgal

ve dairemsidir.
Resim 65. Erik

Oz iginlari sik ve inve cizgiler halinde, ancak blytteg ile gorilebilmektedir.
Radyal kesitte kiguk ve basik 6z 1sini levhaciklari fark edilebilmektedir.
Odunu 6z lekeli olup sert ve agirdir. Daginik kiglik traheeli olan odunu

torna ve oyma iglerinde kullanilir.

Armut; diri odunu ile 6z odun
arasinda renk farki yoktur. Odun
rengi acik Kirmizimsi
kahverenklidir. Enine kesitte yillhk
halka sinirlari elma’da oldugu gibi
dar ve koyu bir yaz odunu gizgisi
ile belirlidir. Oz iginlari sik ve ince
ancak blyute¢ ile

S —— gorulebilmektedir. Radyal ve teget
Resim 66. Armut kesitlerde mat, gok ince igne
ciziklidir.

Daginik kaguk traheeli olan odunu ince tekstlrli ve serttir. Hava kurusu

yogunlugu 0,71 g/cm?3, liflere paralel basing direnci ise 530 kg/cm? dir.
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Mobilya ve kakma, oyma isleri yaninda cetvel, heykel, biblo, aga¢ vidalari,

rende yapiminda kullanilir.

Zeytin; diri odunu sarimsi renkte,
0z odunu ise yesilimsi kahverengi
seritlidir. Agir, sert ve sik dokulu
olup kendine has bir kokusu

vardir.

Resim 67. Zeytin

Tam kuru yogunlugu 0,81 g/cm?, hava kurusu yogunlugu 0,84 g/cm3, liflere
paralel basing direnci 510 kg/cm? dir. Oymacilik ve kaplama uretimi yaninda

firca, baston, kutu ve model yapiminda yararlanilir. %

2.1.4.3 Yabanci Agaglar

Grain Mainby straghl, but
a0 interocked

Maun; diri odunu gri, 6z odunu ise
tire go6re sari ile kirmizimsi
kahverengi arasinda degisir. Yillik
halkalar belirsizdir. Enine kesitte
0z ginlar goérulir. Odunu sert,

dizgin dokulu ve dayanikhdir.

Resim 68.
Yapilarin i¢ ve dis bélumlerinde dograma, gemicilik sanayinde, oyma ve

kakma islerinde, muzik aletleri yapiminda kullanilir.

8 Ors Yalgin, a.g.e., s.167
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eapacted for it weight

Resim 69 DbugIaS|e Gfmarl

Douglasie goknari; diri  odunu
sarimsi beyaz, 0z odunu ise
kirmizimsi  kahverenklidir.  Yillk
halka sinirlari belirgin olup odunu
yumusgaktir. Mobilya, kaplama,

yapl malzemesi, kutu, kafes,

ambalaj, figi yapiminda ve kakma ve oyma iglerinde kullaniimaktadir.

Resi Tik

Odunu sert ve siki dokunusludur.

Tik; diri odunu dar ve gri renkli, 6z
odunu acgik havada kendiliginden
koyulasir. Yilhk halkalari ve 0z
Isinlart  belirgin  olup iletken
dokulari radyal ve teget kesitte

parlak cizgiler halinde goralur.

Mobilya, yapilarin i¢ ve dig bélumleri, pencere, kapi, figi, parmaklik, vagon,

panjur, demiryolu traversi, gemi guverte dosemesi yapiminda kullanilan tik

odunu ¢ok dayanikhdir.

Resim 71. Balsa

Balsa; diri odunu beyazimsi, 6z
odunu ise soluk kahverenkli veya
hafif kirmizimsi renklidir. Dizgin
yapil, kesildigi zaman parlak ve
kadife yumusakligi hissi verir. Cok

yumusak ve kokusuzdur. (8)
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Cankurtaran simidi ve balikk agr mantari yapiminda, taze meyve, sut
mamdlleri gibi besin maddeleri naklinde ambalaj malzemesi olarak, titresimli
makinelerde tampon olarak, radyo hoperlora ve sesle ilgili yerlerde ses

bogducu olarak kullaniimaktadir.

worne nlerlockaig of way fran

Abanoz; diri odunu kul rengimsi,
0z odunu ise siyah veya koyu
kahverengidir. Yillik halkalari ve
0z 1sinlari gbzle goérlilmez ancak,

bazi turlerinde koyu kahverengi,

Resim 72. Abanoz

siyah veya puslu mavi seritleri vardir. Odunu oldukga sert ve agirdr. Gig
islenir. Mantar ve mikroorganizmalara karsi dayanikhdir. Vernik ve boya
tutma kabiliyeti iyidir. Kiymetli boya ve sUs esyalari yapiminda kullanilir.

Ayrica kaplama, muzik aletleri, kulp ve bigak sagi yapiminda tercih edilir.

Texture Serwcraily Boee 30w] ewen, Dt
Canrt ot oSy et Ffewel Couarsa

Resim 73. Pelesenk

Pelesenk; diri odunu genistir. Cok ince ve belirsiz 6z 1ginlari vardir. Teget
kesitte zengin damar desenleri bulunur. Pelesenk ¢ok sert ve agir bir agag
turdddr. Tam kuru yogunlugu 1,23 g/cm?, liflere paralel basing direnci 1260

kg/cm? dir.

86 Ors Yalgin, a.g.e., s.169.
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eS|m 74. Afrormosia

Resim 75. Aningeria

“Afrormosia; 6z odunu kahve sari,
Isikta koyu kahverengidir. inceden
ortaya damarl, kolay kesilir, ¢ok
agir kurur ve deforme riski ¢ok
azdir. ic ve dis dogramada,
merdiven, parke, tekne yapiminda

kullantlir.

Aningeria; sar1 beyazdan soluk
kahve, agik pembe kirmizimsi gri
renklidir. Duz lifli damari yoktur.
Kuru halde iglenmesi gugtur. Kum
(sili) nedeniyle aletler korlesir.
Tam kurumaz, deforme olma riski

vardir.

Mobilyalarin i¢ kisimlarinda, kontrplakta arka tabakalarda, lambri, dograma

iglerinde, vagon ve tekne yapiminda kullanilir.

Resim 76. Bubinga

87

» 87

Bubinga; kahve kirmizi veya
pembe mor seriti  renklidir.
Duzgln yada grirftli, kaba ve igne
cizikli, parlak ve c¢ok dekoratif,

Amazon Orman Uriinleri, Egzotik Keresteler, San. ve Tic. Yay. s.11.
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yillik halkalar ince belirgin, inceden orta buyuklige dogru damarlidir. Kesme
kuvvet ister, agir kurur, deforme olabilir. Genellikle kesme kaplama levhalar
elde edilir. Tornacilikta, parke, merdiven, bigak imalathanesi, firca

fabrikasinda, mobilya, lambride kullanilir.

“Iroko; sari kahve, koyu
kahverenkli. DGz lifli, ortadan iriye
textarll, ince damarhdir. Kolay
kesilir, orta deforme riski vardir. i¢
ve dig dograma, masif halde

marangozluk, = merdiven, catl,

Resim 77. Iro
parke, tornacilik, kopru isleri, iskele, yacht, gemi-guverte-omurga insaatinda
”88

kullanilir.

Limba; beyaz sari, damarlar
kahve, siyah ici gridir. Duz Ilifli,
ortadan  iriye  texturld, ince

damarhdir. Kolay Kkesilir, cabuk

kurur, deforme olabilir. ontrplakli,
Resiml78_ Limba dograma, mobilya ve cati da

kullanilir.

Movungui; sari kahve renklidir. Az lifli, orta texturld, ince damarhdir. Orta

derecede kurur, kolay kesilir, deforme riski ¢ok azdir. Masif halde

8 Egzotik Keresteler, a.g.e., s.22.
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marangozluk, i¢ dekorasyon, merdiven, parke ve dekoratif kaplamada

kullanilir.

Padouck D’Afrique; kirmizi, isikta rengi kahverengi oluyor. Duz lifli, iri
damarlidir. Kesmek gug ister, agir kurur, deforme riski ¢ok azdir. Parke, i¢
dograma ve marangoz islerinde, bigak ve firga fabrikalarinda, tornacilik ve

oyu sanatinda kullanilir.

“Sapelli; kahve kirmizi renklidir. Az
lifli, inceden ortaya textlrll, ince

damarlidir. Kolay kesilir, orta

derecede kurur, deforme riski

coktur.

Resim 79. Sape

ic dograma, dekorasyon, marangozluk, dis dograma ve lambri de
kullanilir.”®

Sipo; kahve kirmizi renklidir. Az
lifli, inceden ortaya texturludur.
Kolay kesilir, orta derecede kurur,
deforme riski c¢oktur. Kaplama
dekorasyon, marangozluk
islerinde, ic ve dig dograma,
e lambri, merdiven, tornacilik, yacht

Resim 80. Sipo ve gemi ingaatlarinda kullanilir.

89 Egzotik Keresteler, a.g.e., s.82.

105



Tiama; kahve, kirmizi isikta koyulagsir. Az liflidir, ortadan iriye texturll, ince
damarlidir. Kolay kesilir, orta derecede kurur, deforme riski goktur.
Dekorasyon ve marangozluk, kontrplak, parke, merdiven, i¢ dograma ve

lambri de kullanilir.

Weight icony LSt kgiu. my

(55 1t fcu N}
“Venge; koyu kahve, damarlar
kahverengidir. Duz lifli, iri texturld,
ince damarhdir. Kesmek gug ister,
agir kurur, deforme riski ¢ok azdir.
Parke, masif halde marangoziuk
islerinde, tornacilik, bicak ve firca

fabrikalarinda, kaplama ve ¢

dekorasyonda kullanilir.

Resim 81. Venge
Guintimiizdeki mobilyalarda siklikla kullanilir.”®

2.2 Yapay Ahsap Malzeme

Giderek azalan dogal aga¢ kaynaklari buna paralel artan maliyetler, mobilya
ihtiyag fazlaligi uzun yillardir masif ahsap malzemeye alternatif malzeme
arayislarina itmis ve ¢ok c¢esiti yapay ahsap malzeme imalati

gerceklestirilmigtir.

Yapay ahsap malzemesindeki artig yeni arayislari ve teknolojik gelismelerle
birlikte oldukga Ust noktalara getirmis mobilyadaki yenilikler artik yapay,
panel ahsap malzemenin degigikligiyle anilir olmustur.

% Egzotik Keresteler, a.g.e., s.88.
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Ornek vermek gerekirse yakin zamanlarda uretilen PVC kaplamali MDF
profillerden faydalanilarak hala ginumuzde oldukga fazla profil kapakh
imalatlar yapilmigtir.

2.2.1Kontrplak

Soyma kaplamalarin, lif yonleri birbirine dik konumda ve orta katlardan daha
kalin olmak Uzere 3,5,7,9 gib tek sayili katlar seklinde yapistiriimasi ile, 3-
12mm kalinliklarda, galigma sakincasi giderilmis, istenilen olgulerde genis
yuzeyli aga¢ malzeme seklinde elde edilen kontrplak, kesme oyma,
mobilya, dograma ve ambalaj islerinde yaygin olarak kullanilir.

T.S. 46 (1971) ya gore kontrplak: Belirli uzunluk ve ¢aplardaki aga¢ govdesi
kisimlarinin  6zel makinalarda soyulmasi ile elde edilmis ince soyma
levhalarinin lif dogrultulari birbirine dik olmak uzere 3,5,7 ve daha ¢ok tek
sayida Ust Uste konularak basing altinda preslenmek suretiyle yapistiriimasi
ile elde edilen malzeme olarak tanimlanmaktadir.

ingiliz standardi B.S. 3493 (1962) UDC 674-419 e gére kontrplak:
tomruklarda elde edilmis soyma levhalarinin lif dogrultulari birbirine dik
olmak Uzere yapistirimak suretiyle galismasi minimuma indirilmis ve direng
Ozellikleri 1slah edilmis aga¢ malzemedir.

BERKEL (1959) e gore kontrplak: Yuvarlak odunun soyma makinalarinda
distan merkeze dogru soyulmasi ile elde edilen tabakalarin lifleri birbirine
dik olmak Uzere yapigtirimasi ve sicak preslerde sikistirilmasi suretiyle
elde edilen malzemeye denmektedir.

“OZEN (1981) e gore kontrplak: Soyularak, kesilerek ve bigcilerek elde edilen
ince agacg levhalarinin, liflere dik gelecek sekilde ve Ust Uste yapistiriimasi
ile elde edilir. En az ug¢ tabaka gereklidir. Yapinin simetrik olabilmesi igin
tabaka sayisi tek 3,5,7 olmalidir.”’

Kontrplak terimi igin yukarida belirtilen tanimlamalar birbirine benzerdir.

o Aytekin Sitleyman, Yiksek Lisans Tezi, Yurdumuzda Uretilen Bazi Kontrplaklarin

Teknolojik Ozellikleri, istanbul Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisti, Subat 1990, s.4.
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Yukarida belirtilen esaslardaki bir Gretim sayesinde genis ylUzeyli, tabakali
aga¢ malzeme elde etmek, masif aga¢ malzemenin ¢alismasini minimuma
dusurmek, hem mekanik hem de fiziksel Ozellikleri bakimindan diyagonal
yonde isotropi saglamak mumkuin olur. Ayrica masif aga¢ malzemede bir
bdlgeye toplanmis ve malzemenin direncinin bulylk Olcide azalmasina
neden olan kusurlarin yok edilmesi veya etkilerinin minimuma indiriimesi

olanakldir.

Kontrplak Uretiminde yas metod ve kuru metod olmak Uzere iki sistem
uygulanir. Kuru sistemde; tomruklar buharlanip yumusatildiktan sonra
kontrplak olgustinde 10-20 cm fazla kesilerek soyma kaplama makinesinde
istenilen kalinlikta kaplama levhalari elde edilir. Kusurlarindan arindirilan
levhalar kurutma firininda kurutulduktan sonra otomatik makaslarda kesilip,
kaplama dikme makinesinde yan yana dikilerek tutkallanir. Bu durumda
istenilen sayida Ust Uste konularak preslenir. Katlarin tutkallanmasinda
genellikle Ure-formaldehid, 1slak mekanlar igin fenol-formaldehid reginesi
kullanilir. Presten cikan kontrplaklar belli dlgllerde kesilip zimparalanarak

koselerine markasi, Olguleri ve kalite isaretleri konur.

Boyutlari genellikle 205x125, 210x130 ve 220x170 cm olup siniflandirma
LILII gibi rakam veya A,B,BB,BBB,C gibi harf ile yapilir. Her iki yiz ayni
kalitede olmayabilir. Buna gore kalite I/1, I/Il, 1I/1l, lI/lll seklinde yazilir. Yas
sisteminde de Uretim esasi dedismez. Ancak kaplamalar yas halde iken

eklenip tutkallanarak preslendiginden kurutma ve presleme ayni anda

yapllir.

2.2.2Kontratabla
“‘Agac¢ malzemeni ¢alismasini dnlemek igin kdragag¢ denilen ve lif yonleri zit
olarak birlegtirilen aga¢ malzemelerin her iki yuzine kontra gelecek sekilde

yapigtirilan kaplama levhasi veya kontrplaktan hazirlanan 3,5 veya 7 katli
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tabladir. Kontratabla rutubet etkisi ile calismadigindan c¢atlama ve bigim
degismeleri olusmaz. Fabrika ya da atdlyelerde 10-28 mm kalinliklarda

uretilir.” 92

‘Kontrablanin dizgin kalmasi koéragacin kurudugu zaman az sekil
degistiren, yillik halkalarinin sik ve belirsiz olmasina ve teknolojik kurallara

uygun hazirlanmasina baghdir.”®

Kontrabla koragag, astar kaplamadan olusur. Koéraga¢ kalinhgr her iki
tarafina gelen astar ve ylz kaplamalarin kalinhigina esit olup genellikle
kurutulmus 1hlamur,sarigam, sogut, kavak, goknar, ladin ve kizilagactan
yapilir. Yluzeyindeki budak ve diger kusurlar temizlenip gerekli yama
yapilarak macunlanir. Kéraga¢ c¢ita, c¢lrutme, yigma (blok) veya i1zgara
metodlarindan biri ile hazirlanir. Astar kaplama, kéragacin her iki ytzine
kontra gelecek sekilde yapistirilan 1-5mm kalinliginda kavak kaplamadir.
Bu maksatla kontrplak da kullanilir. Ozel islerde astar kaplamadan sonra
astar-ylz kaplamalar kullanilabilir. YUz kaplama ise hazirlanan
kontratablanin her iki yluzine 8-12 saat slre ile ve astar kaplamanin
elyafina dik konumda preslenen 0,6-1 mm kalinliktaki kesme kaplamadir.
20-60 dakika sonra kurumaya birakilip etrafina masif ¢ita geuvrilir. Yuzey
duzgin sekilde digli rende vyapilarak tutkal eriyigi emdirilip gerekli

onarimdan sonra macunlanir.

Kontrabla her gesit mobilyada, dekorasyonda, lambri, tavan islerinde, gemi,
bina, tren kompartmani yapiminda kullanilir. Yongalevhalar kontrabladan
daha ucuz oldugu igin kontrablanin yerine kullaniimaktadir. Yk tasima ve
saglamhgin 6n planda oldugu yerlerde kontrablalarin tercih edilmesi

gerekmektedir.

92 Asarcikli Mehmet, Keskin Hakan, Ahsap Susleme Teknikleri, Gazi Kitabevi,

Istanbul 2002, s.20.
% Ors Yalgin, a.g.e, s.152.
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Piyasada Uretici fabrikalarda toptan m? olarak, parekendeci firmalarda ise

tabaka halinde satilir.

2.2.3 Liflevha

Resim 82. Gentas Liflevha

“Bitkisel liflerin dogal yapisma ve kegelesme 6Ozelliklerinden yararlanarak ya
da yapistirici madde ilave ederek olugturulan levha taslaginin kurutulmasi
veya preslenmesi sonucu elde edilir. Buna gore;lignoselulozik maddelerin
liflere ayrilmasi ile elde edilen liflerin istenilen Olcllerde sekillendiriimesi
sonucu olusturulur. Bu maksatla, ham medde olarak odun, seker kamisi,

keten, tahil, pamuk ve misir saplarindan yararlanilir. «94

Levhalar en az %80 oraninda bitkisel lif igermekte olup yas, yari kuru ve
kuru yontemler ile Uretilir. Uretim yontemleri arasindaki fark, lifleri tagima ve
levha taslagi olusturmadadir. Bu maksatla yas sistem su kullanirken, kuru

ve yari kuru sistem pnomatik ve mekanik yoldan yararlanir. Yas yontem ile

9 Ors Yalgin, a.g.e, s.155.
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uretilen levhalarin bir yiziu duz olup diger yuziunde elek izi bulunurken, kuru

yontemde her iki ylz dizgundur.

Liflevhalar yogunluklarina gore; yumusak (9<350 kg/m?), orta sert (medium
density fiberboard = MDF, 0=350-800 kg/m?3), sert (hard board = HDF,
0>800 kg/m?) liflevhalar olarak gruplandirilir. Genellikle yalitim (izolasyon)
amaci ile kullanilan yumusak liflevhalara presleme islemi uygulanmayip
levha taslagi kurutularak uretim tamamlanir. Orta sert liflevhalar (MDF),
uretimlerindeki farkliik nedeniyle iki gesittir. Yas yontem ile tek tabakalai
uretilenlerde yogunluk 6=400-800 kg/m?3, kalinlik 6-12mm olup genellikle
insaat sektorunde, kuru yontem ile tek veya ¢ok tabakali Uretilenlerde ise
yogunluk 9=600-850 kg/m?3, kalinhik 10-19 mm olup genellikle mobilya
endustrisinde kullanilir. Yas ve kuru yontemlerle Uretilen sert levhalara ozel

islemler uygulanarak ekstra sert liflevhalar elde edilmektedir.

Liflevha, aga¢ malzemede bulunan kusurlari ihtiva etmedigi gibi, ¢calisma
sakincas! bulunmayan, cilalama, boyama, givi ve vida tutma ozellikleri iyi
olan homojen yogunlukta ve dizgun yuzeyli bir malzeme olarak mobilya
endustrisinde tercih edilmektedir. MDF ylzeyleri masif ahsap desenli kagit
ya da sentetik regine tabakalari ile kaplanmakta, yuzeylerin duzgunlugu

nedeni ile ince kaplama ve kagit kullanilabilmektedir.

Piyasada 3,2-8 mm kalinliklarda, 122,170 cm geniglikte ve
244,250,275,300,350,500 cm uzunluklarinda orta sert ve sert levha olarak
uretici firmaya gore bir yuzi parlak diger yuzua tirtilli (Sumerlit) veya iki yuzu
parlak (Elka) olarak bulunur. Ayrica tavan kaplamasinda (izolasyonunda)
kullanilan yumusak levhalarin 40x40cm kare ya da dikdortgen olarak da

bulunmaktadir.

“TS 64 (1963)'e gore liflevha, odunlagsmis liflerin dogal yapisma ve

kegelesme Ozelliklerinden yararlanilarak bigimlendiriimesi sonucunda elde
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edilen ve kalinhgi genellikle 1.5 mm’den ¢ok olan levha bigimindeki bir

malzemedir.”®®

ISO’nun teknik anlamdaki tarifine gore liflevha, dogal yapisma ve
kegelesme 0Ozelligine sahip lignoselllozik liflerden Uretilmis, kalinhgi
1.5mm’den fazla olan lavhalardir. Yapistirici madde veya katki maddeleri

kullaniimis olabilir.

MDF levhalari homojen yapisi dolayisiyla masif odun yerine kullanildigi gibi

kenar ve ylUzeyleri frezelenebilmektedir.

Yogunluklarina gore lif levhalar;

e Dusuk yogunlukta liflevhalar-izolasyon liflevhasi (LDF — Light Density
fiberboard): 0,35 gr/cm?® den daha duguk yogunlukta liflevhalar.

e Orta yogunlukta liflevhalar (MDF — Medium Density Fiberboard):
0,35-0,8 gr/cm? yogunluga sahip liflevhalar.

e Ylksek yogunlukta liflevhalar-sert liflevhalar (HDF — High Density

Fiberboard): 0,80-1,1 gr/cm?® arasinda yogunluga sahip liflevhalar.

ABD’de liflevhalar yogunluklarina gore su sekilde siniflandiriimaktadir:

Dusuk yogunlukta liflevhalar-izolasyon liflevhasi (LDF — Ligh Density
Fiberboard): 0,16 gr/cm?® - 0,5 gr/cm® yogunluga sahip liflevhalar.

Orta yogunlukta liflevhalar (MDF — Medium Density Fiberboard): 0,35-0,8

gr/cm? yogunluga sahip liflevhalar.

% Kog Enls, Yiksek Lisans Tezi, MDF’de Profilli Yiizeylerin Kaplanlanmasinda Bazi

Faktc’jrlerin Goriiniim Ozelliklerine Etkisi, Istanbul Universitesi Fen Bilimleri Enstitiis,
Istanbul 2002, s.
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Sert liflevhalar (HDF — High Density Fiberboard): 0,5-1,45 gr/cm?® arasinda

yogunlu@a sahip liflevhalar.

Orta yogunlukta sert liflevhalar: 0,5-0,8 gr/cm? yogunluga sahip liflevhalar.

Yuksek yogunlukta liflevhalar-sert liflevhalar: 0,8-1,28 gr/cm?® arasinda

yogunluga sahip levhalar.

Ozel yogunlastiriimig sert liflevhalar:1,35-1,45 gr/cm® arasinda yogunluga

sahip liflevhalar.

Sert liflevhalar — agik havada kendiliginden kuruyan yaglarla emprenya
edilirse ekstra sert liflevha elde edilir. Liflevhalarin emprenyesi iki sekilde

olmaktadir.

Yag daldiriimasi, keten yagina mangan borat veya soya yagi konularak
keten yagi inceltilerek liflevha ile emprenye edilir. Emprenye edilen
liflevhalar termik islem yapiliyorsa ¢ok dikkat edilmelidir. CUnkl yagin

oksidasyonla polimerizasyonu ekzotermik bir olay oldugundan tehlikelidir.

Uretim yéntemine gére liflevhalari;
e Yas yontemle uretilen liflevhalar
e Yari kuru ydntemle uretilen liflevhalar

e Kuru ydntemle Uretilen liflevhalar

Yas yontemle Uretilen liflevhalar; bu yontemde formasyon ortami sulu lif
suspansiyonu olup %12 konsantrasyondaki lif suspansiyonu bir ele Uzerine
verilmekte, mumkuin oldugu oranda duzenli lif dagihmi saglayarak lif kegesi

haline getirilmektedir.

113



Yas yontemle elde edilen levhalarin sadece bir yuzi duzdur. (S1S=smooth
one surface) diger yuzinde elek izi bulunur. ClUnkl olusturulan lif kegesi
preslerde sicaklik ve basing altinda preslenerek kurutulur ve presin bir

yuzunde de elek bulunur.

Bu yontemin digerlerinden en 6énemli farklihgi ise levha taslaginin rutubeti
%100 den fazla olmasidir. %12 konsantrasyonundaki lif sispansiyonu bir
elek uzerine verilerek mumkun oldugu kadar duzgun ve duzenli lif dagilimi
saglanarak lif kegesi elde edilir. Lifleri kimelendirmeden uniform bir levha
taslagl olusturmak c¢ok onemlidir. Bu ydntemde yapistirici olarak orta
lameldeki lignin olup, levhanin fiziksel ve mekanik o6zelliklerini arttirmak
amaciyla %1-3 oraninda sentetik tutkal olan fenolformaldehit ile kuruyan
yaglar kullanilabilir. Levhanin rutubete karsi korunmasi icin %1-2 oraninda
parafin (wax) kullanirken istege gore ylzeylerine %7-12 oraninda sertlesen

yaglarla emprenye edilerek, extra sert liflevha uretilmektedir.

Levha taslagi sicak prese girmeden direkt olarak kurutma hattindan

gegcirildiginde izolasyon liflevhalar elde edilmektedir.

Liflerin yonlendiriimesiyle uretilen liflevhalar (oriented Fiberboard); serme
hattinda taslak olugsumu sirasinda, liflerin bant Uzerine mekanik arag ile
veya eletriksel alan yaratmak suretiyle liflerin belli agiyla dismesi saglanir.
Boylece liflere yon verilmis olmaktadir. Yoénlenen liflerden elde edilen
levhanin fiziksel ve mekanik Ozellikleri yonlendirme yonunde lifleri
yonlendiriimeyen levhalara gbre ¢ok daha yuksektir. Tercih edilen kullanim

alani, dis ortamlar ve yapi sektorudur.
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2.2.4.Yongalevha

“‘Genellikle odun hammaddesinden elde edilen yonga veya kiguk
parcaciklarin sentetik bir recine ya da uygun bir yapistirici yardimiyla 1si ve
basing altinda genis ve buylk yuzeyli levhalar halinde getiriimesi ile olugan

ve gerek bina yapiminda gerekse mobilyacilikta kullanilan bir
196

malzemedir.

Resim 83. Yongalevha

TS 2129 (1975) a gore ise yongalevha kurutulmus olan odun yongalarinin
sentetik recine tutkallari ile sicaklik ve basing altinda yapistirimasi ve
bigimlendiriimesi sonucu olusan levhalardir. bUnlar dik ve yatik yongal

levhalar olarak ikiye ayrilir.

Dik yongali yongalevha: yongalari levha yuzeyine genellikle dik durumda

olan yongalevhalardir.

TS 1980 (1978) e gore ise genel amaglar igin yatik yongali yongalevha:
odun yongalarinin agik hava kosullarina dayanikli olan sentetik regine
tutkallariyla kanistinilip sicaklik etkisi altinda preslenmesi ile elde edilen ve

yongalari genellikle levha ylzeyine paralel olan bir levhadir.

% Cakmakg! Avni, Yiiksek Lisans Tezi, Citall Yonga Levha Uretimi ve Teknolojik

Ozellikleri, Istanbul Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul — Haziran, 1994, s.3.
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TS 3482 (1980) standardi OKAL tipi levhalari asagidaki sekilde tarif

etmektedir.

Dik yongali yongalevha, odun yonga ve/veya talaslarin sentetik regine
tutkall ile karistinlip sicaklik etkisi altinda preslenmesi ile elde edilen ve
yongalari genellikle levha ylzeyine dik olan deliksiz ya da delikli, kaplanmig

bir levhadir.

“BS 1811 (1962) ingiliz standardina gére ise yongalevha odun veya diger
lignoselulozik lifli materyalin (6rnedin odun yongasi, testere talasi, keten
lifleri gibi) bir tutkal ilavesi ile meydana getirdigi bir yapistirma ile

sekillendiriimesi sonucu olugan levhalardir.

Yongalevha; odundan elde edilen kurutulmus yongalarin sentetik recine
tutkallari ile karistirihp yuksek sicaklik ve basing altinda preslenmesi ile

uretilen genig yuzeyli levhalardir.

Bir kompozit malzeme olan yongalevha preslenme ydntemlerine gore; dik

yongali (okal), yatik yongali.

Yogunluklarina goére; dusuk ozgul agirhktaki (hafif) yogalevhalardir.
0,59gr/cm®* den daha duslik o6zgul agirlikta olan yongalevhalardir. Orta
derecedeki 6zgul agirliktaki yongalevhalar. 0,59-0,80gr/cm? 6zgul agirhktaki
levhalar. Yuksek (agir) O0zgul agirliktaki yongalevhalar. 0,80gr/cm® den

yukari 6zgul agirhktaki levhalardir.”¥’

Tabaka sayilarina gore; tek tabakali, u¢ tabakali, bes tabakali ve tabaka

sayisi belirsiz.

o Ors Yalgin, a.g.e., s.
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Uretimde kullanilan baglayici madde cesidine gére; kaplanmis ve

kaplanmamis.

Yonga geometrisine gore; normal (particleboard), etiket yongali
(waferboard), serit yongali (flakeboard) ve yonlendiriimis yongali (oriented

structural board=0SB) olmak Uzere gruplandirilir.

“‘Duz yongalevha; yatik yongali sekilde ve kalinhgin her noktasinda kaba

yonga tekduze olan levhalardir.

Uc katli yongalevha; yatik yongali sekilde Uretilen ortasi kaba, Ust ve alt

yuzeyleri ince talagli olan levhalardir.

Delikli yongalevha (okal); dik yongali sekilde ve boydan boya delikli olarak

2,5-6 cm kalinlikta uretilen levhalardir.

Papelli yongalevha; iki yuzi yumusak agag¢ kaplamasi (kavak, thlamur vb.)

ile kaplanmig yongalevhalardir.

Kaplamali yongalevha; bir yuzu yuz, diger yuzu astar ya da her iki yuzu yuz

veya astar kaplama ile kaplanmig yongalevhalardir.

Piyasada, yatik yongalevhalar 6,8,10,12,13,16,19,22,25mm kalinlklarinda,
183x366 ve 205x280cm genislik ve uzunlugunda bulunur. Ayrica dik yongal

levhalar deliksiz 19 ve 22mm kalinliklarda bulunur.”®®

Yongalevhalarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini birgok faktor etkilemektedir.
Bu faktorlerin, levhanin ozelliklerini nasil etkilediginin arastiriimasi ve elde
edilen bulgulara gore gerekli degisikliklerin yapilmasiyla daha Kkaliteli

levhalarin Uretilmesi mimkin olmaktadir.

% Asarcikli Mehmet, a.g.e., s.21.
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“Yongalevhalarin 6zelliklerini etkileyen baslica faktorler;
e Agac turu
e Odun ve taslak rutubeti
¢ Yonga geometrisi
e Tutkal tiru ve miktar
o Katki maddeleri
e Levha 6zgul agirhgi
e Ozgll agirlik profili
e Presleme sartlari

e Yongalarin levha igindeki yéni’®®

“Yongalevhalara uygulanan yuzey islemleri; basit bir boyamadan
laminatlarin kullanimina kadar cgesitlilik gostermektedir. Yluzey kaplama
islemleri ile yongalevhalarda eskime, asinma, c¢izilme direncleri ile, is1, 1S1k
ve kimyasal maddelerin etkisine karsi direncin arttigi ve bakteri
barindirmadiklarini belirlemiglerdir. Yongalevha yuzeylerinin ahsap kaplama
levhalari ile kaplanmasi sonucu mekanik Ozelliklerin iyilestigi
bildirilmistir.Niazi ve Gertjojensen (1979)e gore yongalevha yuzeylerinin
ahsap kaplama levhalari ile kaplanmasi boyutsal stabiliteyi arttirmigtir. Lee
ve Kim (1985) yogalevha vylzeylerinin ahsap kaplama levhalar ile

kaplanmasi sonucu eg@ilme direncinde belirgin bir artis kaydetmiglerdir.

Yongalevha yuzeylerinin dekoratif vinil filmleri, ahsap kaplama ve melamin
emdirilmis kagitlarla kaplanmasina bagli olarak formaldehid emisyonunda

belirgin bir azalma saptanmistir.

Yuzeyleri kaplanmis yongalevhalarin kullanim alanlarr,

e Ofis mobilyalari

9 Cakmakgi Avni, a.g.e., s.4.
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e Mutfak tezgahlari

e Mutfak ve banyo dolap kasalari

e Masa tablalari

e Amerikan bar yuzeyleri bilgisayar masalari

e Kapilar, kornigler, supurgelikler, merdiven kupesteleri, lambriler,
pencere denizlikleri, oda paravanlari, taban ve tavan kaplamalari

e Fuar standlan

e Asansor ici dekorasyonlar

e Dis cepha kaplamalari

e Okul siralari

e Tuvalet ve dus kabinleri

e Nakil vasitalarinin tavan ve duvar kaplamalari”®

2.2.5 MDF

“Ingilizce orta yogunlukta liflevha kelimelerinin bas harfleri ile anilan,
Amerika’ da gelistiriimis bir yapay levhadir. Dayanikli aga¢ pargalari
liflenerek, tutkal, parafin ve cesitli tuzlardan olusan katki maddeleri ile
preslenerek yapillan MDF masif agacin tum o6zelliklerine cevap
verebilmektedir. Ulkemizde 4,5,8,10,12,16,19,22,25,28,30,35 ve 38 mm

kalinliklarda, 183x366 cm genislik ve uzunlugunda Gretilmektedir.”*""

“‘MDF, orta sertlikte bir levha olup, termomekanik olarak odun veya diger
lignoselilozik hammaddelerden elde edilen liflerin  belirli bir rutubet
derecesine kadar kurutulduktan sonra yaklasik %9-11 oraninda termoset
(sicakta katilasan) karakterli bir tutkal ile tutkallanarak sicaklik ve basing

altinda preslenmesiyle olusan homojen yapida levhadir.”'%?

100 Nemli Goékay, Doktora Tezi, Yiizey Kaplama Malzemeleri ve Uygulama

Parametrelerinin Yonga Levha Teknik Ozelliklerine Etkileri, Karadeniz Teknik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitist, 2000, s.30.

! Asarcikli Mehmet, a.g.e., s.22.

Kusguoglu Mehmet Ozgiir, Y.L.T., Mobilya Endiistrisinde Kenar isleme
Makinelerinde isleme Faktorlerinin Verimlilik ve Uriin Kalitesi Uzerine Etkileri, i.U. Fen
Bilimleri Enstitist, Temmuz 2005, s.12.
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MDF’nin kahnhgr 1,8-60 mm, yogdunlugu ise genelde 0,55-0,8 gr/cm?

arasinda degismekte olup, ¢cogunlukla 0,7-0,8 gr/cm? arasindadir.

Yas yontemle dretilen MDF, odun veya diger ligno-selllozik maddelerden
elde edilen liflerden sulu ortamda taslak hazirlanarak, belli bir rutubete (%1-
5) kadar kurutulduktan sonra sicaklik ve basing altinda preslenmesiyle elde
edilen her iki yuzi duzgun homojen yapida levhalardir. Tutkal olarak
odunun dogal yapistiricisi olan ligninden faydalanilir. Levhanin fiziksel ve
mekanik 6zelliklerini arttirmak amaciyla istege bagli olarak termoplastik
tutkal katilabilmektedir.

MDF agac¢ liflerinin sicak ortamda regine ile birbirine kaynastiriimasi ile
uretilen ahsap esash bir levhadir. MDF’nin her noktasinda liflerin esit
dagilmasi ve yogunlugun yuksek olusu levhanin her iki ytzunun oldugu
kadar, kenarlarinin da makine ile iglenmesine imkan saglamaktadir. Dizgun
ve homojen bir ylizeye sahip olan MDF gerek boyamada, gerek dekoratif
folyo veya ahsap kaplamada iyi bir taban olusturmaktadir. MDF bu sayede
masa tablalari, kapi panelleri, kenar ve profil ylizeyli cekmece alanlari ve
dolap kapaklarinin dretiimesinde basariyla kullanilabilmektedir. MDF pek
¢ok turdeki masif aga¢ malzemeden daha ucuz olmasiyla (esasinda
yumusak agaclar disindaki tim agag turleri MDF’den pahalidir.) birlikte ayni
sekilde iglenebilmesi ve mekanik direng dedgerlerinin yliksek olmasinda
dolay! basta mobilya endustrisi olmak Uzere bir¢ok kullanim alaninda tercih
edilmektedir. Ylzeyi lif yapisindan dolay! yonga levhadan farkh olan MDF,
islenebilir bir malzeme olmasi bakimindan yonga levha degil, masif ahsabin

bir alternatifidir.
Yas yoOntemle Uuretilen MDF’lerin fiziksel ve mekaniiksel oOzelliklerini

arttirmak igin istege bagh olarak kuru yontemdeki gibi %50-1.50 oraninda

termoplastik tutkal katilabilir. bU yontemle Uretilen liflevhalar kuru yéntemle
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uretilien MDF’lerden daha ince olup 6.35-12.70 mm arasindadir. Bu
liflevhalar mobilya endlstrisinde genelde yan ve ust ylzeylerde, dolap

kapaklarinin i¢ yuzeyi ve arka yuzeylerde kaplama elemani oalarak
kullaniimaktadir.

2.2.6 Verzalit
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“Belli kalinlik ve olgulerde Uretilen yuzu degdisik desen ve renklerde, neme
dayanikli yapay levhadir.”'%

2.2.7 Yapay Reg¢ine Plakalar (Formika)

‘0,9 ile 1,5 mm arasinda degisen kalinliklarda yapay recine emdirilmis

kagitlarin fenol ve melamin recinesi kullanilarak Ust Uste sicak preslerde

108 Asarcikll Mehmet, a.g.e., s.22.
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sikigtiriimasindan elde edilmis plakalara formika denir. Dis tesirlere
dayaniklidir. Degisik renk ve desenlerde Uretilir. Serttir, islenirken kesici
agizlari gabuk koreltir. Formika i¢ mimaride, mobilyacilikta kullaniimaktadir.

Piyasada plaka halinde satilir.”"®

2.2.8 Lamine Masif Aga¢ Malzeme

“‘Masif agac malzemenin lifleri paralel olarak birbirine yapistiriimasi ile elde
edilir. Kat kalinliklarina gore farkli isimlendirilirler. ingaat sektériinde, biiyik
acikliklarin gecilmesinde kullanilan tutkalli kirigsler (GLULAM = glued
laminated timber) 25,4-50,8 mm kalinliktaki parcalardan uretilir. Mobilya
yapiminda kullanilan kiguk boyutlu lamine elemanlar (LVL = laminated
veneer lumber = MICROLAM) igin ise en ¢ok 3,2 mm kalinliktaki kaplama

levhalari kullanihr.”'®

‘Lamine masif aga¢ malzeme Uretiminde tanenli ve recineli odun
kullanilmasi, tutkalin yapisma gucunu olumsuz etkiler. Buylk boyutlu
tasiyict elemanlarin olabildigince hafif olmasi istendiginden buyume
kusurlari ve 06z ihtiva etmeyen, mantar, bocek zararlarina ugramamis,

catlaksiz goknar, ladin, karagam, sarigam odunlari kullanilir.”'%®

Saglam pargalardan elde edilen lamine aga¢ malzeme, kusursuz olmasi
yaninda lamine katlarda farkh kalinlik ve renkte ada¢ malzemelerden

olusturuldugundan estetik gorunum saglanir.

2-5 mm kalinliklardaki soyma kaplamalarin lif yonleri yine birbirine paralel
olacak sekilde, uygun bir tutkalla basing altinda yapistiriimasiyla Uretilen ve
genelde bina yapiminda kullanilan, ancak mobilya ve dekorasyonda

kullanilanlara gore daha kalin ve buylk boyutlu olan bir bagka yapi

104 Asarcikli Mehmet, a.g.e., s.22.

Ors Yalgin, a.g.e., s.156. _
106 Akbulut Turgay (makale), Ahsap Teknik Dergisi, istanbul Ekim, 2003
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malzemesi ise kaplama tabakali kereste (laminated veneer lumber), kisaca
LVL'dir.

2.2.9 Masif paneller;

“‘Masif olarak kullanimindaki tum faydalar, bunun masif halde
kullanilmasindaki sakincalar nedeniyle, ahsap malzemenin bu sekilde
kullanimini  olumsuz etkilemigtir. Fakat son 25-30 yildan bugline
endustrideki gelismeler ahsabin masif halinde kullaniminin  dnundeki
engelleri kaldirmasi ile ahsabin yine ahsap olarak kullanildigi yeni Uranler
ortaya ¢ikmistir. Bunlardan baslicalari lamine edilmis ahsap kereste, masif

panel gibi Urunlerdir.

Masif panel, ayni agag¢ tirinden ¢ita yada lata boyutlarindaki masif ahsap
malzemelerin uc uca ekli yada tek parga halindeyken (¢ogunlukla dar
yuzeylerinden) yan yana vyapistirimasi ile elde edilen ahsap levha

arinadar.”%’

2.2.10 OSB

“Ozel hazirlanmis kiclik agac parcaciklarina ydén vererek serilmesiyle
kazandirilan mekanik Ozellikler sayesinde Oncelikle ingaat sektorunde
kontrplak ve masif tahtayl ikame etmek Uzere Uretilmis bir yonga levha
turGdar. Bu tip levhalar standart yonga levhalarin kullanilmadigi , daha fazla

direnc gerektiren tiiketim yerleri icin gelistirilmistir.”%®

OSB sahip oldugu mekanik oOzellikler sayesinde kontrplak ve masif

tahtalarin yerine kullanilabilmektedir.

107 Kahveci Metin (makale), Ahsap Teknik Dergisi, Ekim 2003.
108 Yaman Aslan (makale), Laminart, Subat-Mart 2002, Sayi 18.
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Fenol esasli tutkallama Uretilen OSB levhalar yapilarin dig kisimlarinda
kullanilabilir. Bu tip levhalar, prefabrik evlerin yapiminda ve duvar ortileri,

yer dogemesi, ingaat icin kalip tahtalari olarak kullaniimaktadir.

‘OSB oOzellikle Kuzey Amerika’da tek ta da birka¢ kath ev insaatlarinda
kontrplak ve masif agaca alternatif bir yapi malzemesi olarak
kullanilmaktadir. Turkiye’de bu urinun daha yaygin olarak taninmasi 17
Agustos 1999 depreminden sonra olmustur. Saglamliginin yaninda hafif bir
malzeme de olmasi dolayisiyla OSB, Turkiye'de geleneksel insaat
malzemelerine alternatif bir Grlin olarak giindeme gelmis ve ithalat yoluyla

yayginlasmaya baslamistir.”%®

2.3 Yiizey, Kenar Kaplama Malzemeleri

Yongalevha ylzeyleri, fiziksel ve mekanik 6zelliklerini iyilestirmek, kimyasal
maddelere dayanikh kilmak, dekoratif goruntu saglamak ve eskimesini

onlemek amaci ile kaplanir.

Bu maksatla kullanilan malzemeler kati (lamine levhalar, laminatlar) ve sivi
(lake boya, desen baski iglemleri) yuzey kaplama malzemesi olarak iki

grupta toplanir.

2.3.1 Sivi Yuzey Kaplama Malzemeleri;

“Yongalevha Uuzerine lake boya yapma; bu yodntemde zimparalanmis
yongalevha yuzeyleri fir¢ca ile temizlenir. Macunlama makineleri ile levha
yuzeyine macun surulerek puruzsuz bir yluzey elde ediimeye calisilir.
Macunlama makinesi genellikle, levha yulzeylerinin zimparalandigi ve

tozlarin  uzaklastinldigi  birinci  bolum, macun slirme isleminin

109 Yaman Aslan, a.g.m.
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gerceklestirildigi ikinci bolum ve UV iginlari etkisinde macunlanan levhanin

kurutuldugu Uglincii bélimden olusur.”'™

Daha sonra, gesitli yuzey islemleri bakimindan, macunlama silindirinin 2
saatte bir temizlenip macunun tekrar konulmasi 6nemli olmaktadir. Aksi
halde macunlama silindirinin  plastik  kaplamasinda  genigleme
olusacagindan macunlama Kkalitesi bozulabilir. Kurumus olan macunlu
yuzeyler silindir veya bant zimpara makinesi ile duzeltilir ve firgalanir.
Levhalar tutkal surme makinelerine benzer sekilde boyali silindirler
arasindan gegcirilerek istenilen renkte boyanir ve kurutulurlar. istenirse
vernikleme vyapilir ve tekrar kurutulur. Sivi ylzey kaplama kati yulzey
kaplama isleminden daha ekonomik bir yontemdir. Fakat darbe ve

asinmalara karsi dayaniksizdir. Yuzey gorunumu agisindan fark yoktur.

2.3.1.1 Yongalevha lizerine desen baski islemleri

“Yongalevha ylUzeylerine gesitli desenlerin veya agag teksturinun dogrudan
dogruya baski yolu ile kaplanmasi yluzey islahanin bir yoludur. Bu tip
yongalevhalarin esas itibariyla fazla yipranmayacak yerlerde dikey olarak
kullanilmasi gerekir. Mobilya, demiryolu vagonlarinin duvar kaplama ve
kapilarinin dretiminde tercih edilir. Desen baskil iglemlerin lake boyamadan
en onemli farki, islemin desen baski makinesi ile (her agag¢ turt igin 6zel
hazirlanmis ve agacin desenine uygun yuzeyleri olan silindirlere sahip) ve

baski mirekkepleri kullanilarak yapilmasidir.”'"’

Sivi yuzey iglemlerinin temeli macundur. Macunlarin ylzeylere yeterince
uygulanmasi gerekir. Gerekenden az veya c¢ok miktarda macunlama
yapilmamalidir. Kusurlu yerlere spatula ile macun uygulanarak kurutulur.

Daha sonra zimparalanarak duzeltilir. Zimparalama el veya makinelerle

110

o Nemli Gokay, a.g.e., s.12.

Nemli Gokay, a.g.e., s.13.
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gerceklestirilir. Sivi ylzey islemlerinin basariyla uygulanabilmesi icin bazi

macun cesitlerinin kullaniimasi zorunludur.

Bu amagla agagidaki macunlar kullaniimaktadir.
e Solvent bazli macunlar
e Su emulsiyonlu macunlar
e Poliuretan ve alkid bazli macunlar

e Ure-Alkid macunlar

Yongalevhanin yuzeylerine renk vermede kullanilan boyalar Ug cesittir;
e Su esasli boyalar
e Alkol esasli boyalar

e Organik solventli fabrik boyalar

Yongalevha endustrisinde sivi ylzey kaplama islemlerinde kullanilan
vernikler alti grupta toplanmaktadir;

e Alkol esasl vernikler

e Nitroselllozik vernikler

e ki bilesimli vernikler

e Tek bilisimli vernikler

e Polyester vernikler

e Politretan vernikler

Yonga levha endustrisinde kullanilan dolgu maddeleri 5 grupta
incelenmektedir;

e UV polyester esasli dolgu maddeleri

e Vinil esash dolgu maddeleri

e Su esasli dolgu maddeleri

e Politretan esasli dolgu maddeleri

e Ure-Alkid esasl dolgu maddeleri
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2.3.2 Kati Yuizey Kaplama Malzemeleri;

Yongalevha ve liflevha ylzeylerinin kaplanmasinda kullanilan kati ytzey

kaplama malzemeelri gesitli kaynaklarda farkli sekilde siniflandiriimistir.

“Kollmann (1996)a gore yongalevha endustrisinde kullanilan ylzey kaplama

malzemeleri iki ana grupta incelenmektedir.

Yongalevha tUzerine dogrudan yapisan lamine levhalar;

Melamin emprenye edilmis alfa seluloz esasli kagitlar

Diallyl phthalate emprenye edilmis kagitlar

Daha sonra lake yapilarak UV- sertlestirilmis polyester astarlar
Polyester emprenye edilmis kagitlar

Bir agacin desenini igceren baskili astarlar veya boyali polyester

lakeler (8rnegin; ceviz ve duglas goknari)”'?

Yongalevha ylUzeyine tutkal ile yapistirilan laminat veya folyolar;

Yuksek basing laminati (HPL)
Onceden kondanse olmus aminoplastlari iceren kagitlar

Aminoplastlar ile kaplanmis vulkanize lifler

“‘Kalaycioglu ve Nemli (1995)e godre; kati yluzey kaplama malzemeleri

lamine levhalar ve laminatlar olmak Uzere grupta toplanabilmektedir.

Lamine levhalar;

Polyester filmler

Fenolik kraft kagitlar

PVA+Ure esasli dekoratif kagitlar
Polivinil Klorar (PVC)

Polietilen esasli kagitlar

112

Nemli Gokay, a.g.e., s.16.
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e Amonyum sulfomat emdiriimis kagitlar, ince kagitlar, folyolar, 1si

transfer filmleri ve ahsap kaplamalar.”'™

2.3.2.1 Laminatlar;
e Yuksek basing¢ laminatlar (HPL)
e Rulo laminatlari (CPL) (18)

Yuzey kaplama malzemeleri dort grupta incelenmektedir.
e Endustriyel laminatlar
o Dekoratif laminatlar
e Lignin dolgulu laminatlar

o Kagit yuzey kaplama malzemeleri

“Cinar (1995)a gore;
e Emprenye edilmemislerdir
e Onceden emprenye edilmislerdir

o Sonradan emprenye edilmiglerdir’'™*

Olmak utzere Ug grupta ele alinabilir.

2.3.2.1.1 Endustriyel laminatlar

“‘Mekanik ve kimyasal dengeleri saglamak igin regine ile muamele edilmis
(sicaklik ve basing altinda sertlesen) kagit tabakalarinin Ust Uste
preslenmesiyle elde edilirler. Laminat malzeme uretiminde kullanilan
kagitlar, kraft kagitlari, alfselliloz esasl kagitlar, pamuk artiklari veya

bunlarin karigimindan Uretilen kagitlardir. Kagitlara, uretilecek laminatta

"3 Nemli Gokay, a.g.e., s.13.

"4 Nemli Gokay, a.g.e., s.17, 18.
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aranacak Ozelliklere bagli olarak suda veya alkolde ¢dzinebilen fenolik

recineler emdirilmektedir.”'"®

2.3.3.1.2 Lignin dolgulu laminatlar

‘Fenolik reginelerin artan fiyatlari, yapistirici ve emprenye iglemi igin daha
ucuz malzemelerin arastiriimasini gerektirmigtir. Lignin dolgulu laminatlar,
soda yontemiyle kagit hamuru Uretiminde,¢ozeltiden ¢okturulen lignin kagit
Uretimi esnasinda hamura verilmesiyle elde edilen kagitlardan dretilir. ilave
bir recineye gerek kalmadan laminat haline donusturulebilirler. Fakat bu
artnler suya karsi dayaniksizdir. Laminatlar, koyu kahverengi veya siyah
renktedir. Diger laminatlardan daha serttir. Direng Ozellikleri esdeger veya

daha dusuktur.”"®

2.3.2.1.3 Kagit yuzey kaplama malzemeleri

Kontrplak i¢in dikkate deger olup iki grupta incelenmektedir.

e Perdeleyici kaplamalar; kontrplaklardaki yuzey catlaklari, delikler,
yirtiklar ve lif kopmalarini kapatmak igin kullanilirlar. Boyanabilme
Ozellikleri yuksektir. Bu yuzden bu kagitlarda direng 6zellikleri aranmaz.
Tek tabakali kagitlardir. Bu kaplamalar, kontrplak ylzeylerine
uygulanirken tek iglemde sicak preste tutkal ilavesine gerek kalmadan
yapigabilirler. Aga¢ malzemenin rutubet aligverisi sonucu olusan boyut
degigsmelerini engeller.

e Yapisal kaplamalar; yuksek yogunluktaki kaplamalar oalrak bilinirler.
%25'in Uzerinde fenolik regine ihtiva ederler. Birkag tabaka kagittan
olusup, tek kathh sicak preslerde kendiliginden levha vyuzeyine

yapigabilirler.

e Nemli Gokay, a.g.e., s.17,18.

Nemli Gokay, a.g.e., s.17,18.
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2.3.2.1.4 Dekoratif laminatlar
Dekoratif laminatlarin Gretimi endUstriyel laminatlar gibi olmakla beraber,
kullanim alanlari farklidir. Bunlar, kapi ve duvar panelleri ile, masa, sira ve

diger mobilya yuzeylerinde tercih edilmektedir.

2.3.2.1.5 Yuksek basing laminatlari

“ISO 4586-1!e gore, i¢c (orta) tabakalar fenolik regine ile doyurulmus 6zel
nitelikli kagitlardan, Ust tabakasi veya tabakalari ise aminoplastik regine ile
(melamin reginesi) ile doyurulmus dekoratif baskil kagit tabaka veya

tabakalarindan olusmaktadir.”""’

Resim 86. Gentas Granit desenli Laminat Ornekleri

n Nemli Gokay, a.g.e, s.19.
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Resim 88. Gentas Ahsap Desenli Laminat Ornekleri

Yuksek basingta sikigtirilmig dekoratif lamine levha, kagit gibi lifli
tabakalarin termoset recinelerle emprenye edildikten sonra uygun sicaklik
ve 5 Mpa’dan daha buyuk basing altinda sikistiriimasiyla elde edilen bir

veya her iki ylzu dekoratif kagitla kaplanmis levhalardir.
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Yuksek basin¢ laminatlarinin Uretiminde recgine edilmis tabakalar, 170°C
sicaklik ve 100-120 kg/cm? lik basin¢g altinda 60-90 dakika stre ile
preslenirler (49,50). Yuksek sicaklik ve basing etkisiyle molekul yapisinin
butinlesmesi ¢ok iyi bir sekilde saglandigindan, hijyenik 6zelligine sahiptir.
HPL laminat, renk,doku, desen c¢esidinin ¢oklugu, teknik, estetik ve
ekonomik avantajlarinin yani sira, tasariminda sonsuz segenek ve

kombinasyon saglar. HPL laminatinin 6zellikleri agagida verilmistir:

e Renk degistirme problemleri yoktur
e Yulzey asinmasina kargi dayanikhdir
e Su ve kaynar suya karsi dayanikhdir
e Darbelere kargi dayaniklidir

e Catlama, kazinma ve lekelenmeye kargi dayanikhdir
e Sigara atesine kargi dayanikhdir

e Kuru sicaga kargi dayanikhdir

e Suni 1gikta renk degistirmez

e Rutubete karsi dayanikhidir

e Gunes isinlarina kargi dayanikhdir

e Asit ve bazlara karg! dayanikhdir

e Elektrik gecirgenligi yoktur

e Postforming 6zelligi vardir

e Ekonomiktir

o Ozel aletlere gerek kalmaksizin kolaylikla islenebilirler

HPL laminatlar, kullanim amacina uygun olarak puaturlt, duz, agik renkli,
koyu renkli olarak cgesitli yuzey ozelliklerinde Uretilebilirler. YUksek basing

laminatlari G¢ tabakadan olusurlar.

e Ust tabaka: melamin formaldehid recinesi emdiriimis alfa seliiloz esasl

kagit.
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e Orta tabaka: melamin formaldehid recginesi emdirilmis dekoratif baskil
kagit

e Alt tabaka: fenolik recine ile doyurulmus kraft kagidi.

Avrupa Laminat Birligi, EN 438 esaslarina uygun olarak, laminat kalinliklari;
dikey kullanim igin 0,7 mm, yatay kullanim igin 1,0mm, déseme igin 1-1,2
mm, masa ve dolap gibi kenar kapatmasi igin tek renk 1,2 mm kalinlkta
ongormektedir. HPL laminatlarinin kullanim fonksiyonlarina gére cesitleri

asagida ozetlenmistir:

e HGS; yatay kullanim amagh standart kalite laminatlardir. Bunlarin
yuzeyleri dis etkilere kargi ilave bir dayanim saglayan islemlerden
gegcirilmis olup, postforming 6zelligi yoktur.

e HGP; yatay kullanim amagl, yuzeyleri 6zel bir islemden gegirilmis ve
postforming 6zelliginde laminatlardir.

e VGS; dugey kullanim amagh ve postforming 06zelligi olmayan,
agirhklart  1-1,5 kg/m?,  kalinhklart 0,7 mm olan laminatlardir.
HGS'den daha az dayanikhidir. Mutfak dolaplari ve duvar
kaplamasinda kullanilirlar.

e VGP; dusey kullanim amacli ve postforming 6zelligi olan 1,00kg/m?
agirliginda, 0,7-0,8 mm kalinligindaki laminatlardir.

e HGF; yatay kullanim amagcli, tutusmaz 6zellikli, postforming 6zelligi
olmayan standart laminatlardir. Taban malzemeye tutkal kullanilarak
yapigtirihirlar.

e VFP; dusey kullanim amagli, tutusmaz ve postforming 6zelligi olan
laminatlardir. Taban malzemeye tutkal kullanilarak yapistirilirlar. (18)

e FGS; yer dosemesi kalitesindeki laminatlardir. Kalinhgr ise
1,2mm’dir.

HPL laminatlarin ylzey 6zelliklerine gore gesitleri ise;
e VEL; duz doku. Dusuy vyuzeyler ile yatay ofis mobilyalarinda

kullantlir.
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e QRY; kumlu doku. Tezgahlarda kullanilir.
e GLO; parlak doku. Dusey yuzeylerde kullanilir.
e FRE; dogal ahsap dokusudur.

“HPL laminatinin bir ¢esidi de ARP TM — Ozel Koruyucu Zirhli Laminat'tir.
Aliminyum esasli 6zel koruyucu yuzeyli (ARP TM) laminat; alisilagelmis
normal laminatlarda bulunan tum yapi, Uretim ve kalite Ozelliklerini
icermesinin yaninda, laminat ylzeyinde ince bir tabaka halinde serpistirilmis
mikroskobik boyutlu aliminyum oksit pargaciklar ile sdrtinme ve

cizilmelere karsi direnci arttirilmistir.”''®

HPL ile kaplanmig drunler diger laminatlara oranla daha sert ve daha
dayaniklidir. Levha yuzeylerine yapigtirlma islemi igin uygun tutkal
¢Ozeltisine ihtiyag vardir. HPL teknolojisinin bazi sakincalari nedeniyle yeni

presleme teknoloji arayiglari baslamigtir.

2.3.2.1.6 Rulo Bobin Laminatlari (CPL)

Recine emdiriimis kagitlarin karsilikli iki silindir tarafindan dondurilen
bantlar arasindan 170 'C sicaklik ve 25 — 50 kg/cm? lik basing¢ altinda 60
saniyelik bir sirede gegcirilerek, sogutma operasyonundan sonra bobinlere
sarilimasiyla Uretilir. Sogutma operasyonu sirasinda molekuler baglarin
fizikokimyasal reaksiyonlar sonucu zayiflamasi, bu tur laminatlarda kilcal
catlak ve yuzeysel kirilmalar olugsmasina neden olabilir. Piyasa genellikle
120cm genislik, 50m uzunluk ve 0,6 — 0,8 mm kalinliklarda, silindir
biciminde sariimis levhalar halinde arz edilir. Kenar yapistirma islemi igin
hazirlanmis dar bant seklinde olanlari da vardir. Bu Urlnler; melamin,
polyester veya fenolik recginelerle emprenye edilmekte ve uygun tutkal tra
ile levha yuzeylerine yapistiriimaktadir. CPL laminatlari HPL laminatlari ile

karsilastirildiklarinda daha dusuk direng ve kalite 6zellikleri gostermektedir.

"8 Nemli Gokay, a.g.e, s.21.
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Resim 89. Gentas Suntalam Kartelasi Ahsap Desen

===%

e

Resim 90. Gentas Suntalam Kartelasi Ahsap Desen
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Resim 91 Gentas Duz Desen Suntalam Kartelasi

‘Recine emdiriimis kagitlar; Uretiminde alfa seluloz esash kagitlar
kullaniimaktadir. Regine miktari ve c¢esidi ve kagitlarin 6zelliklerini
etkilemekte olup, melamin veya polyester regineleri kullaniimaktadir. 1960’
yillarda polyester kaplamalar yaygindi. 1970’li yillardan sonra melamin
esasli kaplamalar devreye girmigtir. Melamin emdirilmis kagitlarda renk
stabildir ve c¢izilmeye karsi diren¢ s6z konusudur. Kolay kirilabilme ve
catlama o6zelligindedir. Polyester kaplamalar ise daha elastik bir yapiya ve
daha uzun bir depolama suresine sahiptir. Polyester kaplamalarin sok
direnci ve islenme kabiliyetleri ylksektir. Melamin ve polyester recinelerine
ure formaldehid recinesi ilave edilerek kagitlarin depolama sureleri
uzatilabilir. Polyester kaplama malzemelerinin yongalevha yuzeylerine
yapistiriimasinda pres suresi 40 sn, pres basinci 10-17 kg/cm?, melamin
kaplama malzemelerinde ise pres suresi 60sn, pres basinci 25 kg/cm?dir.
Malzeme icin pres sicakhgi 140-180 °C arasindadir. Regine emdirilmis

kagitlar levha yuzeylerine kendiliginden yapisabilir. Amerikan Laminatorler
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Dernegi tarafindan “Permalam” olarak adlandiriimaktadirlar. Ulkemizde,

melamin recgineleri kagitlarla kaplanmis yongalevhalar “Suntalam” olarak

bilinmekte olup, laminat kaplanmis malzemede ucuz olduklar igin Uretim ve

satiglari daha fazladir.

«119

2.3.2.2 Polivinil klorur (PVC)

Kisaca PVC olarak bilinen polivinil klortr asitilen ve tuz asidinden

polimerlesme ile elde edilir. Zincir bigimindeki molekll yapisindan dolayi

plastomer plastikler grubuna girer. Agag islerinde kullanilan iki gesidi vardir.

Sert PVC plastik; kemik sertliginde, siki yapili bir malzemedir. 75°C
sicaklikta yumusamaya baslar. Alkol, asitler ve baz etkili sivilardan
etkilenmez. Sert PVC; masa ve dolap kapagi kenarlarinda kullanilan
plastik profiller, sirme kapak raylari, slirme kapi makaralari,
cekmece hareketini saglayan raflar, pancur gitalari, laboratuar ve ev
esyalari ile merdiven kupestelerinde kullanilir.

Yumusak PVC plastik; sert PVC plastik bazi kullanim araglarina
uymayacak derecede sert ve kirilgandir. Molekulleri arasindaki

baglarin katihgi plastigi sertlestirmigtir.

“Yongalevha endustrisinde yuzey kaplama malzemesi olarak kullanilan

PVC filmleri sunlardir;

Plastik PVC; rulo bigciminde olup, silindir presle bir tutkal yardimi ile
levha ylizeyine yapigtirilir. Istenildiginde filmler Uzerine baski ve
kabartma uygulanilabilir.

Rijit PVC; kalnhlari 0,25 mm veya daha fazladir. Silindirli preste

levha yuzeylerine bir tutkal yardimi ile yapigtirilir.

119

Nemli Gokay, a.g.e., s.22.
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Ters baskili PVC; genellikle duvar panellerinde, kabin tipi mutfak
mobilyasi ve mobilya uretiminde kullaniimaktadir. Kalinlklari 0,05
mm’dir. Desen baski filmin arka yuziune uygulandidi igin rengi aciktir.
Acik renkli PVC; ters baskili PVC filmleridir. Kalinliklari 0,1-0,2 mm
arasinda degismektedir. Kabartmali bir gorGnum arz ederler ve
eskimeye karsi olduk¢a dayanikhdirlar.

Tabakali PVC; biri koyu, digeri agik renkli olan iki tabakali PVC
filminden Uretilmistir. Cizilme eskime ve kimyasal maddelere karsi en
dayanikli  PVC tartdur. Kalinhklari  015-0,3 mm arasinda
degismektedir.

Koyu renkli PVC; desen baski PVC filminin 6n yuzune uygulanmistir.
Eskime ve cizilmeye karsi direnci yuksek olup prefabrik evlerin
bélmelerinde, kabin tipi mutfak mobilyasi, montaj donanimlari,
tasitlar, paneller ve ofis mobilyalarinda kullanilir. Kahnliklari 0,08-0,2
mm’dir.

Is1 etkisi ile sekillendiriimis PVC; baskili ve preslenmis rijit vinil
filmleridir. Bir veya iki tabakadan olusur. Kalinliklari 0,25-0,75 mm
arasinda degismektedir. Filmler agac desenli goruntulu veya degisik
karakterdedirler. Lekelenme ve cizilmeye karsi dayaniklidirlar.

Ortlict film; baskili ve preslenmig rijit filmlerdir. Kalnhklari 0,125-
0,25mm arasinda degismektedir. Degisik renk ve desende
uretiimektedir. Ust tabaka lekelenme ve cizilmeye Karsi

dayanikhdir.”'?°

PVC filmleri polivinil florit ile kaplanarak da kullanilabilmektedir. Bu Urlinlerin

leke tutma dayanimi ylksek ve temizlenmesi kolaydir.

PVC kaplamalar dekoratif olmalarinin yaninda asagidaki oOzelliklere

sahiptirler;

Nemli Gokay, a.g.e., s.24.
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e Su ve rutubet gecgirmezler

e Asinmaya karsi direngleri ylksektir

e Kimyasal etkenlere kargi dayanimlari yuksektir

e Cizilmeye karsi direnclidirler

e Eskime ve isik etkisine karsi dayanikli olup renk degismezler

e 80°C’nin Uzerindeki I1siya kargl direnci az olup, sigara ile yanmalari
mumkundur

e Yanma sonucu olusan zararli gaz miktari fazladir

e Kaplandiklari malzemeyi egrilme ve ¢arpilmalara karsi korurlar

2.3.2.3 Hafif kagitlar

‘Gramajlari 23-30 g/m? arasinda degisen alfa seluloz esasli kagitlardir.
Yapisma 06zelligi kazandirmak igin kagitlar, Uretimi esasinda akrilik veya
polyester recineleri ile emprenye edilirler. Uretilen kagitlara baski ve
kabartma uygulanabilir. Levha ylzeylerine Ureformaldehid, polyester, akrilik,
poliuretan tutkallari kullanilarak yapigtirilirlar. Dinya piyasasinda “pring
kagitlar” olarak bilinmektedirler. Standart ve endustriyel olmak Uzere iki
¢esidi vardir. Endustriyel kagitlar daha ylksek oranda regine ihtiva ederler
ve daha yuksek yapisma direncine sahiptirler. Standart kaditlar ise daha

ekonomik olup asinma ve yapisma direncleri daha diisiktir. “'’

121 Nemli Gokay, a.g.e., s.25.
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2.3.2.4 Folyolar

612 - YM

677

Resim 93. Folyo Kaplamali Kapak Ornekleri

‘Alfa sellloz esaslh kagitlar olup, gramajlari 40-140 g/m? arasinda

degismektedir. Lekelenmeye kars! direngleri ylksektir. iki cesit folyo vardir:
e Emprenye edilenler; kagitlar melamin, Groformaldehid veya akrilik

tutkali ile emprenye edilirler. 20-40 g/m? agirhik kazanirlar. Levha

yuzeylerine tutkal kullaniimaksizin yapistirilirlar.
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e Emprenye edilmeyenler; bir tutkal ¢ozeltisi kullanilarak yongalevha
yuzeylerine yapigtirihrlar. Kagit Uretimi sirasinda %2-3 oraninda

recine ile muamele edilirler.”'??

2.3.2.5 Isi transfer filmleri
“Kuru baski filmleri olarak bilinmekte ve birka¢ tabakadan olusan plastik
filmler icermektedirler. Bu filmlerin levha endustrisinde genis kullanim

alanlari yoktur.”'%

2.3.2.6 Emprenye edilmemis sentetik kaplamalar

‘Bu sinifa giren hazir sentetik kaplamalar ince ipek kagitlarindan
uretilmektedir. Agirliklari 25-35 g/m? arasinda degismektedir. Desen baski
isleminden sonra Ust yuzeye vernikleme islemi yapilir. En onemli 6zellikleri,

agac desenli baskilarin gerceginden ayrit edilememistir.”®*

Onceden emprenye edilmis sentetik kaplamalar; alfa selliloz esash kagitlar
olup, reginelerle emprenye islemleri desenlerin baskisindan 6nce yapilir. Bu
kagitlarin bunyesine Uretim sirasinda ilave edilen sentetik recinelerle
seliloz lifleri kaplanir ve liflerin ¢ekme direngleri arttinlir. Ancak hucre
bosluklari recgine ile doldurulamaz. Bu sekilde dretilen kagitlara bir

emprenye islemi yapilmadan desen baski yapilir ve ust yuzey islemlerine

gecilir.

Sonradan emprenye edilmis sentetik kaplamalar; alfa sellloz esasli kagittan
uretilmektedir. Emprenye islemi kagit yuzeyine desenler basildiktan sonra
yapilir. Emprenye iglemi ile kagit bunyesine giren sentetik regineler hem

sellloz liflerinin etrafini kaplar hem de hicre boglularini doldurur. Bu tip

122 Nemli Gokay, a.g.e., s.25.

Nemli Gokay, a.g.e., s.26.

124 Nemli Gokay, a.g.e, s.27.
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hazir sentetik kaplamalarin ham kagit agirliklari 50-100 g/m? arasinda

degismektedir.

2.3.2.7 Vulkanize lifler

‘Uzun yillardan beri aga¢ levha Urunlerinde yuzey kaplama malzemesi
olarak kullaniimaktadir. Bu lifler ne laminatlar kadar serttir ne de onlarla
rekabet etme gucune sahiptir. Kagit benzeri bir malzeme olup, ginko klorur
ile muamele edilen pamuk selulozunun kimyasal olarak degistiriimesinden
elde edilir. Elektriksel Ozellikleri yiksek ve sert yapidadirlar. Arzu edilen
kalinlikta Uretilebilirler. Ozelliklerinin ¢ogu, boyutsal stabilite gibi, masif
odunla esdegerdir. Levha yuzeylerine PVAc ve resorsin formaldehid

tutkallari kullanilarak yapistirilirlar.”'?°

2.3.2.8 Polivinil florit

‘0,05 mm’ninn Uzerinde c¢esitli kalinliklarda Uretilirler. Rulo halinde olup
levha yuzeylerine silindir preslerle epoksi tutkali kullanilarak yapistirilirlar.
Renk degistirme problemleri yoktur. Kimyasal maddeler ve agsinmaya karsi
direngleri yUksektir. Pahali oldugu igin kullanim alanlari sinirhdir. Dig hava

sartlarina karsi dayanimi yiksektir.”'%

2.3.2.9 Ozel kaplama malzemeleri
“Fiber glas, kuvvetlendiriimis plastik, epoksi recginesi emdirilmis kagitlar ve
metal gibi 0zel kaplama malzemeleri de mevcut olup henlz genig bir

kullanim alani bulamamislardir.”*?’

Nemli Gokay, a.g.e., s.27.
Nemli Gokay, a.g.e., s.28.
Nemli Gokay, a.g.e., s.29.

142



2.3.3 Kenar Kaplama Malzemeleri

2.3.1 Masif cita
6,8,12,20 mm kalinlhklarda kenar kaplama malzemesi olarak
kullaniimaktadir. Ahsap kaplamada oldugu gibi temiz bir kenar elde etmek

icin masif ¢itanin ytzeyleri temiz olmali ve ¢alisma orani az olmalidir.

2.3.2 PVC kenar bantlari

“‘Avrupa’da kullanimi yayginlasan
ve Ulkemizde de dikkati ceken
PVC kenar bantlari 0,4-3,5mm
kalinliklarda ve rulo halindedir.

Ozellikle estetik gérinimin 6n
plana c¢iktigi, banyo ve buro
mobilyalarinda kullanilan PVC
kenar bantlari degisik renklerde
olabildigi gibi kahn tipleri cift
N renkte olabilir.
Resim 94. Kenar bandi Ornekleri

Duz veya soft profillerin kaplanmasinda kullanilabilirler. Levhalara kenar
kaplama makineleri ile yapistiriir. Makinede bulunan fircalama sistemleri

temiz bir ylizey saglamaktadir.”'?®

2.3.3.3 Lamine levhalar
Sonsuz bir bant halinde elde edilen ve arka ylzeyler e ham veya tutkalli
olan lamine levhalar dogal ahsap kaplama malzemesi olarak

kullanilabilmektedir.

128 Nemli Gokay, a.g.e., s.29.
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2.3.2.10 Ahsap Kaplama
2.3.2.10.1 Dogal Ahsap Kaplama

i Ok Bl

Wil f:
Resim 105.
Iroko

Resim 100.

Resim 101.

Resim 96. Bambu
Abd Cevizi

Resim 106.
Kirli Digbudak

Resim 102.
Dﬁilam Resim 107.

Maun

Resim 108

Resim 98 OKiima

Afromeze Tik

Resim 99. Hareli Kestane
Akcaagac

Resim 109.
Ovenkol

Resim 110.
Akcaaga

I
Resim 111.
Afzelia

Resim 112.

Resim . 1.
Hus

i i Al
Resim 114.
Chesnut
Kestane
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Resim 115.
Chedar Sedir

Resim 116.
Abanoz

Resim 117
Sapele

Resim 118.
Kayin

Resim 119.
Lignum Vitae

Resim 121.
Walnut ceviz

Resim 122.
Elma

Resim 123.
Zebra Wood

Resim 124
Venge

Resim 120.
Bubinga

Resim 125.
Aform_osia

Resim 126.
Yellow pine

¢am

Resim 127.
Kiraz

Resim 128.
Koknar

Resim 129.
Padouk

Resim 130

Resim 132.
Limba

Resim 133.
lhlamur

4

o
Resim 134.

‘Kesme kaplama levhasi; kaplama kesme makineleri ile aga¢ prizmadan

kesilerek elde edilen levhadir.

129

»129

TSE 1250, Agag Kaplama Levhalari — Kesme Kaplama, Temmuz 1986.
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Frize kaplama; agac¢ prizmanin radyal yonde kesilmesi veya bigilmesi ile
elde edilen yillik halkalari yaklasik olarak birbirine paralel goruntude olan

kaplamadir.

\

Y } i

' ¥l
/

da 5{;.' f ;,_;
Resim 135. Resim 136. Resim 137 Resim 138.
Hareli Anigre Dogal Kusgdzii sugar maple Iroko
Akgaagac

Desenli kaplama; agac¢ prizmanin yillik halkalara teget yonde kesilmesi
veya bigilmesi ile elde edilen yillik halkalari i¢ ice gegmis parabol seklinde

gorunen kaplamadir.

Karisik desenli kaplama; frize ve desenli kaplama digindaki gérinumlere

sahip olan kaplamadir.

Dogal kaplama siniflandiriimasi
Kaplamalar gorunus ozelliklerine gore;

1.Sinif, 2. Sinif, 3. Sinif olmak Gzere Ug siniftir.

1.1.1 Tipler
Kaplamalar elde edildigi aga¢ kismina gore;

-govde-kutuk, kok, ur olmak Uzere g tiptir.
1.1.2 Cesitler

Kaplamalar agac¢ prizmadan elde edilis sekline gore;

-frize, desenli, karigik desenli olmak Uzere Ug¢ gesittir.
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imalat Ozellikleri

Kaplamalarin yuzeyleri dizgin, kalinliklari homojen olmali kopma ve

eziklikler bulunmamalidir. Dikdortgen bigiminde olmali ve dik agi ile kesisen

kenarlar 100 cm uzunlukta 2 mm’ den fazla sapma gdstermemelidir.

2.3.2.10.2 Preslenmis Dogal Ahsap Kaplama

Resim 139.

santos

resim 140.

bakir

kusgozu

Resim 141.
hareli yapay
kiraz

Resim 142.

yapay
abanoz

Resim 144.

ince mese

Resim 145.

ince venge

Resim 146.

kalin mese

Rerism 147.

yapay
kusgozu

Resim 148.

yapay maun

Resim 150.
yapay zeytin

Kaplama kesme makinesi ile kesilen agac¢ prizmalardan elde edilen

levhalarin baglayici bir malzeme kullanarak preslenmesi ile elde edilen
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agac¢ prizmanin yeniden kaplama kesme makinasi ile elde edilen ahsap
levhalardir.

Piyasada “imitasyon yada yapay kaplama denmektedir”.

Her iki kaplama turinin kalinliklari 0,6 mm ile 2 mm arasinda

bulunabilmektedir.

1mm ve daha yukari kaplamalara genel olarak papel denmektedir. Ozel

istek Uzerine kalinliklar1 daha farkli olarak Uretilebilmektedir.

Tum mobilya uretiminin en onemli malzemesidir. Degisik kesim teknikleri ile

farkh sekillerde kullaniimaktadir.

2.3.2.10.3 Flato Kaplama (dogal kaplama bordiirleri):

Resim 151. Flota Ornegi

bl | ol | o | ol ot f el ol e

Resim 152. Mobeloderflachen Flota
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Resim 153. Heitz Furnier Kanterwerh Katalog 1998

Resim 154. Heitz Furnier Kanterwerh Katalog 1998
Dogal kaplama levhalarinin, renklendiriimesi ve farkli kaplama levhalarinin
degisik renk ve sekilde preslenip kaplama kesme makinelerinde kesilmesi

ile elde edilen dekoratif ahsap bordurlerdir.

Geniglikleri 1 cm ile 4 cm arasinda degismektedir. Boylari maximum 100-

150 cm arasindadir.
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3. BOLUM

Masif Agac Malzemenin islenmesinin Tarihsel Gelisimi ve islenmesi

Agac isleme makineleri tarih oOncesinden beri surekli bir geligsim
gostermektedir. Yontma tas devrinde baltalar, yabani hayvan dis ve
boynuzlarindan yapilan kesici aletler (testereler) ve Tung¢ devrinin sonlarina
dogru ise ilk defa demirden agac isleyen aletler gelistirilmistir. M.0.2700
yilinda Misirda bronz testerenin kullanildigi bilinmektedir. Eski Misir'da ve
Romalilar agac¢ islerinde kullanilan govdeleri ve mekanik aksamlari agag
malzemeden yapilan agdag isleri makineleri gelistirmislerdir. M.O. 70 yillarinda
Misirda ilk agag¢ tornasinin kullanildigi bilinmektedir. Roma doneminden
kalan testerelerin bugunku kullanilan testerelerin formuna yakin oldugu
daikkat cekmektedir. 1348 yilinda hizarin Augsburg’da (Almanya) bulundugu
M.S. 1500’lG yillarda Leonarda Vinci’nin ginumuzde kullanilan katraga

benzer krank duzenli katragi tasarladigi bilinmektedir.

“Agac isleme Makineleri (AiM) konusunda gelismeler 16. yiizyildan itibaren
hizlanmisgtir. 18. ylzyilda daire testerenin bilinmesine ragmen, gu¢ ve
aktarma eksikliginden dolayi kullaniimamaktadir. 1677 yilinda 1803 yilinda
ingiliz WILLIAM NEWBERRY ilk serit testereyi yapmasina karsin bulugunu
uygulamaya gecirememistir. Ayni yillarda ilk olarak tamamen demir ve
celikten Uretilirken katrak, ingiltre'de 1850 vyillarinda ise Almanya ‘da
EBRUDER SCHMALTZ makine fabrikasi tarafindan kare kesitli mile sahip

planya makinesi Gretilmistir."°

1860 yilinda gaz basingh ilk motor yapildiktan sonra alman OTTO ve

LANGER gaz motorunu agag isleri makinelerinde kullanmislardir.

B0 Sofuoglu Sait Diindar, Yiiksek Lisans Tezi, Masif Aga¢ Malzemenin islenmesinde Fire

Oranlarinin Belirlenmesi Uzerine Incelemeler, 1.U. Fen Bilimleri Enstitiisii, istanbul 2001,s.11.
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1868 yilinda ise BERLIN MACHINEWORKS ve YATES U.S.A. firmalari
ortaklasa calisma ile zimpara makinesini geligtirmiglerdir. Ayni yillarda
Fransa'da ise PICKELS firmasi otomatik kizakh ve top bicakh bir kalinlhk
makinesi yapmistir. Bundan ¢ok kisa bir stire sonra Londra’da gunumuzdeki
kalinlik makinelerinin g¢alisma prensiplerine yaklasan itme ve c¢ekme
merdaneleri otomatik olarak c¢alisan kalinlik makinesi geligtiriimis ve
transmisyon duzeninden akupla ¢alismaya yani motor hareketinin dogrudan
bicak miline aktariimasi, 1911 yilinda kalinlik ve planya, 1916’da freze
makinelerinde uygulanmaya bagslanmigstir. YUzyillimizin baslarinda is
kazalarina karsi koruma onlemleri olarak 1902 yilinda dort kenarl kare kesit
milli planya makinelerinin Uretimde kullanilmamasi ve agag¢ islemede
verimlilik konularinda bazi ¢alismalarda bulunmustur. 1914 yilinda bu miller
yasaklanarak daire kesitli miller zorunlu olarak kullaniimaya baslanmig agag
isleme makinelerinde aga¢ malzemeden mesnet yapilmasi yasaklanmigtir.
1939'lu yillarda AlM’deki agac¢ igleme teknigi bakimindan gelisim buyuk

Olclide tamamlanmistir.

e Savas ekonomisi ve daha sonra ise uzay uguslari sonucu kullanilan
batin kumanda ve ayarlama teknikleri agacg isleme makinelerinde de
kullanilir olmustur. Bilgisayar kontrolli (nimerik kontrolli-NC veya
Bilgisayarli numerik kontrol-CNC) makineler maliyetinin yuksek
olmasina kargi Uretim kapasitesinin yuksek olusu ve is glcunden
kaynaklanan hatalarin en aza indirilerek kalite sorunlarinin ¢ézimunu
saglamasi, kayiplarin azalmasi, verimliligin artmasi iglem suresinin
azalmasil,iglem maliyetinin dusmesi c¢alisan sayinin azalmasi gibi

nedenlerle yaygin olarak kullanilmaya baglanmigtir.

e Alet ve takim sektorinde 1927 yilindan beri bilinmekte olan sert
metaller ile stellit aga¢c malzemenin islenmesinde de kullaniimaya
baslanmistir. Yiksek alasimli celikler kesici bicak ham maddesi olarak
kullanim yeri bulmustur.

e Yonga levha ve yeni urlnlerin gelismesi, gerek bunlarin Uretiminde ve
gerekse iglenmesinde kullanilan yeni makinelerin gelismesine yol

acmistir.
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“Mobilya ve Yapi Elemanlari Uretiminde Aga¢c Malzemenin Tercih Edilme
Nedenleri Genelde aga¢ malzemenin mobilya ve yapi elemanlari dretiminde
diger malzemelere tercih edilmesinin nedenleri asagida maddeler halinde

Ozetlenmektedir.

e Ozgll agirhgina gére direncinin ve tasima giciinin diger malzemelere
g6re daha yuksek olmasi,

e Beton ve cgelikten hafif oldugu igin, binalarda temel Gzerine dusen yukun
azalmasi,

e Agac¢ malzemenin 1si yalitkani olmasi, dokunuldugunda sicak ve soguk
hissi vermemesi

e Agac malzemenin korozyona ugramamasi,

e Sesi absorbe etmesi nedeniyle, carpma esnasinda az gurultld ¢gikarmasi,

e Kondensasyona neden olmamasi,

e Elektrik direncinin yuksek bulunmamasi,

e Kimyasal maddelere kargi dayaniklihgi,

e Yangina karsi direncinin yuksek bulunmasi,

e Yenilebilir bir enerji kaynagi olmasi ve her Ulkede az veya ¢ok
bulunabilmesi,

e Uretimi igin gcok az enerjiye gereksinim duyulmasi,

e EI aletleri ve makinelerle kolayca islenebilmesi, ¢ivi ve vida tutma
kabiliyetinin yuksek olmasi,

e Uretiminin ve tasinmasinin kolay ve ekonomik olmasi,

e Agac malzemenin cok degisik renk ve goriiniise sahip olmasi,” **'

3.1 Masif Agag Malzemenin Bigme Ve islenmesi
Masif agag¢ ve panel malzemeyi tomruktan ve panel halden son Urin eldesine

kadarki fiziksel islemlerin timudur. Mobilyanin Ust ylzey isleme hazirlik

asamasinin en son halidir.

Bl Sofuoglu Sait Diindar, a.g.e., s.11.
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Masif aga¢ malzemenin bigme ve islenmesinde tomruktan son UGrinUn
eldesine kadarki Uretimlerde asagidaki gibi bir is akisi gerceklesmektedir.
Sekil de bu galismada uretimi izlenen pres kapi ahsap konstruksiyonu ve

masaustl resim g¢ergeve Uretimi igin kullanilan is akisi gosterilmistir.

Tomruk

Kereste

Kesme iglemi
Boyuna-Enine
Planyalama
Kalinlk

Profil verme
Masif odunun
Boyuna ve enine

Birlestiriimesi

3.1.1 Ahsap Malzeme ve tomruk Bigme Yontemleri

Yuvarlak haldeki tomruklar bigme makinelerine boyuna ve enine
transportorlerle tasinarak tomruk arabalarina yuklendikten sonra makinenin

kendine 6zgu 6zellikleri dikkate alinarak degisik bicme sekilleri uygulanir.

Tomruk bicmede genel olarak

1.Keskin kesis,
2.Prizma kesis,
3.Aynali kesis,
4 Diyagram kesis,

3.1.1.1 Keskin Kesis

Keskin kesis 0zellikle igne yaprakli aga¢ tomruklarinin katrak makinelerin
yardimi ile bicilmesinde uygulanan bir kesis sekli olup, tomruk bir defada

daha once tespit edilmig kalinliklarda olmak Uzere tahta veya kalaslara
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bicilmektedir. Bigilen tahta veya kalaslarin kenarlari yuvarlak olup, iki kenari
paralel duzgun tahtalar elde etmek icin yan alma makinelerinde daire
testerelerle yanlari alinmalidir. Keskin kesiste elde edilen tahtalarin
geniglikleri farkhdir. Her tahtanin i¢c yluzi ve dis ylzunudn geniglikleri de
farkhdir. Dis ylzlU daima daha dardir. Yan alma igsleminde dis yiz genisligi

esas alinir ve bu yuz azami genigligi verir.

3.1.1.2 Prizma Kesis

Bu kesis seklinde tomruk iki defa katraktan geg¢mektedir. Birinci kesiste
tomruktan iki kapak tahtasi bigilerek birbirine paralel iki yazlu bir prizma elde
edilmektedir.Bu yizlerden biri ikinci kesis icin “yatak” olarak kullanilir. iki yiiz
arasi prizmanin yuksekligini temsil eder. Prizma ylksekligi bu prizmadan

ikinci kesigte bigilecek olan tahta veya kalaslarin genisligini verir.

Prizma ya ayni katrakta ikinci kesig ile ya da bundan sonra konan ikinci

katrakta bigilir.

Prizmadan elde edilecek kereste sayisi; yatak genisliginin bigilecek kereste
kalinligi ve testere oyugu genisliginin toplamina bolinmesi suretiyle bulunur.
Prizmadan elde edilen kerestelerin yan yuzleri birbirine paralel ve duzgundur.

Bu nedenle yan alma islemi s6z konusu degildir.

3.1.1.3 Aynali Kesis

Sert agdaclar icin kullanilan énemli bir kesis sekli de aynali kesis veya ¢eyrek
kesis denilen kesis seklidir. Bu kesiste bigme oOzisinlarina paralel olarak
yapildigindan elde edilen kerestenin ylUzeylerinde 6zisinlari parlak levhalar

halinde gorulir. Bu nedenle ayna kesisi adi verilmistir.

Bu kesis igin tomruklar katraklarda veya 6zellikle serit testere makinelerinde
once dort esit kisma bolundr. Sonra bu dort kisimdan biri alinarak katragin
silindirleri arasina konup bigilmesini temin igin sivri olan merkez tarafi balta ile

yontularak yassitilir. Bdylece tomrugun ceyrek kismin orta tarafindan elde
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edilen tahtalar tam ayna teskil ederler. Diger kisimlardan elde edilen
keresteler ya da pargalar 6z 1ginlarina tamamen paralel olmadiklarindan

yarim ayna teskil ederler.

Diger bir ayna kesis sekli de serit testere makinelerinde gergeklestirilir.
Tomruktan elde edilen geyrek pargca alinarak serit testere ile yanlarindan
tahta bigilir. Elde edilen kerestelerin genigligi gittikce azalir. Burada ilk elde

edilen kereste tam ayna, digerleri yarim aynadir.

Baska bir ayna kesis su sekildedir. Once tomrugun gébek kismindan kalin bir
kalas veya prizma elde edilir. Bundan sonra iki tarafta kalan kalin kapaklar
alinarak 6z 1ginlarina paralel yonde tahtalar bigilir. Bu sekilde de ancak

ortadan gikan tahtalar tam ayna teskil eder. Digerleri yarim aynadir.

Veya tomrugun orta kismindan bir dort kose cikarilir. Yanlardan ¢ikan dort

adet kapak alinarak ayna kesisi yapilir.

3.1.1.4 Diyagram Kesis

Diyagram kesis ise 0zel sipariglere gore yapilan bir kesis seklidir. Cizilen
diyagramlardan maksat istenilen dlglideki malin en az zaiyatla belli ince ug
¢apindaki tomruklardan elde olunmasini saglamaktir. Tomruk ince ug¢ caplari,
elde olunacak tahta ve kalaslarin kalinlik ve genisligine gore isaretlenmekte
ve bigme islemi ona gore yapilmaktadir. Bu kesis sekli tomruk serit testere

makineleri ile yapilmaktadir.

3.1.2 Agag Malzemede isleme Sekilleri

Agac malzemenin dizgun bir yluzey elde etmek amaciyla yiksek hizla
calisan makine ve aletler ile iglenmesidir. Aga¢c malzemenin iglenmesi ;

genellikle planyalama, frezeleme, tornalama, lamba ve zivana a¢gma, delme,

zimparalama gibi iglemleri kapsamaktadir.
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3.1.2.1 Planyalama

Bigmeden sonra her turli amag igin ylzeyin duzeltimesini saglayan islem
faaliyetleridir. Kaba planyalama ve son planyalama olmak Uzere 2 cgesit
planlama s6z konusudur.

3.1.2.2 Tornalama

Muhtemelen odun isleme faaliyetlerinin en eskilerindendir. Tornalama ile
cesitli mobilya elemanlari ile arag gere¢ kabzalari, makara, bobin, tahtadan
yapilmis sofra takimlari, spor esyalari, oyuncak vs. yapilmaktadir. Torna
tezgahinin basit tek milli tipleri oldugu gibi saatte birka¢ yuz tornalama yapan

tipleri de bulunmaktadir.

3.1.2.3 Delme

Genellikle mobilya ve dogramacilikta vida, kavela ve agag¢ civilerin
kullaniimasi igin gerekli deliklerin agilmasinda faydalaniimaktadir.

Bugun kullanilan bazi aga¢ delme matkaplari eskiden kullanilan
matkaplardan fazla degisik degildir. Tek milli el itmeli delme makineleri
oldugu gibi 6nceden belirlenen derinlik ve agida, ayni zamanda ¢ok sayida

delme iglemi yapan delme otomatlari da bulunmaktadir.

3.1.2.4 Lamba Zivana A¢gma

Lamba ve zwanalar ¢ok uzun zamandan beri aga¢ malzeme
konstruksiyonlarinin  birlestiriimesinde kullaniimaktadir. Eskiden zivana
yapiminda el aletleri kullanihirken bugin modern mobilya endustrisinde bu igi
¢ok cabuk ve titiz olarak gerceklestiren makineler (lamba zivana agma
makinesi, morsa ) bulunmaktadir. Disi gegme makinesi tamamen ayni bir
makinede vyapilabilmekte, darbe derinligi ve dakikadaki darbe sayisi da

ayarlanabilmektedir.
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3.1.2.5 Frezeleme (Sekil Verme)

Genig odlgude mobilya ve dogramacilikta kullaniimaktadir. Cesitli kullanim
amaglari igin degisik ozellikte freze makineleri (yatay, dikey) bulunmaktadir.
Uygulamada daha c¢ok alisiimig tek milli sekli verme makineleri

kullaniimaktadir.

3.1.2.6 Zimparalama

Mobilya pargalarinin ve diger fabrikasyon Urinlerinin tamamlanmasinda bir is
kademesi olarak yuzeydeki bigak izlerinin kaldirilmasi ile boyama, vernikleme
ve digerbitirme iglemlerinin uygulanmasi icin yuUzeyin hazirlanmasinda
kullanilmaktadir. Zimparalama ayrica mobilyalarin tamamlanmis bazi
parcalarin hafif uyumsuzluklarini (kap1 ve ¢gekmecenin yiz ve kenarlarinda

yapildigi gibi) gidermek igin uygulanmaktadir.

3.1.3 Agac Malzemenin islenebilmesi igin Gz Oniinde Bulundurulmasi

Gereken Ozellikler

Agac malzemenin kusursuz bir sekilde islenebilmesi i¢in odunun o6zellikle

bdylume 6zelliklerinin gézénunde tutulmasi gerekmektedir.

“‘Aga¢c malzemenin iglenmesinde c¢esitli anatomik yonlerdeki direng,
elastikiyet, rutubet miktari ile sertlik miktarindaki farkhhklar ile 6zgul agirlk,
birim mesafedeki yillik halka sayisi, yaz odunu katihm orani, ¢apraz liflilik gibi

Ozelliklerin etkisi buyuktdr.

Agac malzemenin farkli anotomik yonlerde islenmesinde degisiklikler

bulunmaktadir. Ornegin, liflere paralel yoénde, liflere dik yéne gére%40 daha

kolay isleme saglanabilmektedir.” 132

132 Sofuoglu Sait Diindar, a.g.e., s.19.
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Agac malzemenin islenmesinde talash (planyalama, frezeleme, tornalama

vs.), talassiz (kaplama kesme vs.) kesis sekilleri bulunmaktadir.

Ayrica son yillarda lazer 1gini, si 1gIni, diamant testere, kama ve kizgin tel ile

kesis gibi alternatif ydontemler bulunmaktadir.

“Agac¢ malzemenin talasli islenmesinde kesici ile malzeme arasinda nisbi bir
hareket sarttir. Burada makine ve/veya malzeme hareket edebilir. Genelde

kesicinin hareketi U¢ yonde olmaktadir.

Yonde dogrusal (serit testere, banth zimpara)
Ydnde dogrusal (katrak ve odun unu makinesi),

Yénde dairesel (planya, daire testere)” '3

Agac malzemenin iglenmesi kesis yonune gore c¢esitli gruplarda

incelenmektedir.

“‘REFA 1983’e gore lif ydonlerine gére aga¢ malzemenin iglenmesi;
o Liflere paralel kesis (boyuna yonde kesis)

o Liflerle ayni yonde (yukariya kesig)

o Liflere karsi kesis (asadiya kesis)

e Enine kesis (liflere dik yonde kesis)

Alin iglemesi olarak bes gruba ayrilmaktadir.

Lif yonlerine gbre aga¢ malzemenin iglenmesi;
o Liflere paralel

e Liflerle ayni yonde

o Liflere karsi

e Enine yonde

e Alinislemesi” 3

13 Sofuoglu Sait Diindar, a.g.e., s.20.

3% Sofuoglu Sait Diindar, a.g.e., s.21.
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3.1.4 Agag Malzemenin igslenmesinde Ortaya Cikan Hatalar

Genellikle aga¢ malzemenin islenmesinde kalkik liflilik, purtzIU liflilik, yongali

liflilik, yonga izi ve gevsek liflilik gibi hatalar ortaya ¢cikmaktadir.

3.1.4.1 Kalkik Liflilik

Yilik halkalarin bir kisminda genel ylzeyden daha fazla bir yukselme
meydana gelmektedir. Fakat yirtima ve kopma olmamaktadir. Agac
malzeme planya makinesinden gecgerken silindirler tarafindan 6nemli dlgude
basing altinda birakiimaktadir. yumusak ilkbahar odunu kisimlari fazla
oranda sikismakta fakat basin¢ kalktiginda genislememektedir. Bu gelisme,

genellikle yogun yaz odunu seviyesinin altinda kalmaktadir.

3.1.4.2 Purazla Liflilik

islene agac malzemede reaksiyon odununun bulunmasi halinde genis élgiide
purtzlt liflilik olusmaktadir. Kesis esnasinda bigagin liflere degisik acilar
altinda kesis islemini gergceklesmesi ve kor bigaklarin kullaniimasi nedeniyle

ortaya ¢ikmaktadir.

3.1.4.3 Yongal Liflilik

Kesis ylzeyinin altinda kalan ¢ok klguk pargaciklarin malzeme yuzeyinde
bulunmasi yongal lifliligi olusturmaktadir. Genel olarak aga¢ malzemenin
spiral lifli yapisi ile baglantili bulunmaktadir. Bigagin bu dokuyu dik olarak
kestigi yerlerde yongal liflilik ortaya ¢ikmaktadir. Yongali liflilikten dolayi
yuzeyde genellikle gukurluklar meydana gelmektedir. Ortadan kaldiriimalari

oldukga zor olup uzun sure zimparalama islemi gerekmektedir.
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3.1.4.4 Yonga izi

Emme donanimi ile toz ve yongalarin uzaklastirimamasi nedeni ile malzeme
yuzeyinde olusan sig ¢ukurlardir. Yonga izi yetersiz hava emme sistemi veya

cok fazla hava akimindan meydana gelmektedir.

3.1.4.5 Gevsek Liflilik Veya Lif Ayrilmasi

Aga¢ malzemenin planyalanmasi veya zimparalanmasi eshasinda
olusmaktadir. Ozellikle teget yuzeylerde goérilmektedir. Bicaklarin  kor

olmasiyla birlikte yeterli olmayan kurutma kosullarinda ortaya ¢ikmaktadir.

3.2 Mobilya Endiistrisinde Kenar islem Tanimi

“‘Dar yuzeylerin, renk, parlakhk, tekstur, direng Ozelliklerinin iyilestiriimesi ve
estetik agidan belirgin bir seviyeye ulasmasi igin kaplanmasi gerekmektedir.
Kenarlarin kaplanmasi ile levha kenarlarinin ¢ivi ve vida tutma direnci
arttirlmakta ve profil verilebilmektedir. Ayrica rutubete karsi koruyucu énlem
alinmaktadir. Bazi durumlarda, kenarlar dolgu macunlarn ile de
kaplanabilmekte, ancak kaliteli mobilya Uretiminde masifleme ve kaplama

esas olmaktadir.” 1%°

3.2.1 Kenar Bantlamanin Onemi

Agac malzemeden levha kenarlarinin 6zellikle dis kosullarda veya yuksek
rutubet ve damlayan su etkisi altinda bulunan rutubetli i¢ mekanlarda
masifleme, aga¢ kaplama levha ve diger koruyucu kaplamalarla ortalmesi
sarttir. Levha Urunlerinde Ornegin; yongalevhalarda yodunlugu az olan orta
tabaka, kaplama levha ile kontrtablalarin enine kesitleri rutubet ve suyun

ndfuzu icin daha uygun bulunmaktadir.

15 Kuscuoglu Ozgiir, a.g.e., s.4.
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Levha Urunlerinin dar kenarlarinin kaplanmamasi halinde rutubet ve su

nedeniyle ortaya ¢ikan kusurlar;

e Levha kenarlarinin sismesi,

e Levha kenarlarindan baglayarak ilerleyen renklenme ve su izi,

e Yizey iglemi katmani altindaki su ve genisleme ylzunden yuzey iglemi
katmanindaki kusurlar,

e Renk ve kuf mantari zararlari,

e Odun tahripgisi mantar zararlari,

e Levhanin ¢uruyerek dagitiimasi

Eger rutubetle ilgili bu zararlar blyuk olglde degilse, levha tekrar kurutularak,
geniglemenin bir kismi geriye dondurulebilmektedir. Renk degismeleri ve su
izleri azalabilmekte, fakat tamamen kaybolmamaktadir. Eger levha kenarlari
yetersiz sekilde kaplanir ise, rutubetin girisi bir miktar engellense bile rutubet
yine de aga¢ malzemeye girmekte, fakat rutubet c¢ikigi zorlastidi icin acik

kenarlara gore zarar daha buyuk olmaktadir.

insanin  kullandi§i en eski malzemelerden birisi de agag malzemedir.
Odundan dnceleri yakit olarak yararlanilmasina karsin, daha sonralari daha
¢cok vyuvarlak ve yarma odun seklinde vyaplr malzemesi olarak
degerlendirilmistir. El aletlerinin ve daha sonra endustriyel gelismeye paralel
olarak odun hammaddesi, c¢esitli sekillerde igslenmeye baslanmis ve agac¢

malzemeden ¢esitli Grlnler Gretilmistir.

Endustrinin  gelismesine paralel olarak odundan kereste, kaplama ve
kontrplak gibi Urtnler elde edilmistir. Bu UrUnlerin elde edilisinde kalin ¢apli
ve nispeten az kusurlu tomruklar kullanilirken, ince c¢apl yuvarlak goévde
odunlari ile kusurlu (¢ok budakli, lif kivrikligi olan, egri vb.) ve yakacak
nitelikteki odunlar degerlendiriimekteydi. Diger yandan orman varligi gittikge
azalmakta, odun ve odundan uretilen malzemelere olan ihtiya¢ artmaktaydi.
Bu durumda, s6z konusu odunsu materyale rasyonel kullanim alanlari

bulunmasi ve bu hammaddelerden kerestenin yerine kullanilacak yeni
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malzemelerin Uretilmesi konusunda yapilan ¢alismalar sonucunda liflevha ve

yongalevha gibi odun kokenli levhalar 20. yazyilin ilk yarisinda gelistirilmigtir.

Liflevha ve yongalevha gibi odun kdkenli levhalarin Gretimi orman drunleri
alaninda yeni bir cigir agmistir. Yeni makinelerin (taslak olusturma,
tutkallama, pres, vb.) ve sentetik tutkallarin (Ure-formaldehit, fenol-
formaldehit vb.) gelistirimesiyle dusuk kaliteli ve ince odunsu
hammaddelerden her turli iklim sartlarina uygun, cesitli kalinliklarda,
kurutulmus, dizgun ylzeyli ve buylk boyutlu levhalar Uretiimeye
baglanmistir. Mobilya endustrisinde, kenar bantlama islemlerinde daha c¢ok

zemin malzemesi olarak yongalevha ve liflevhalar kullaniimaktadir.
3.2.2 Postforming islemi

Panel plaka malzemenin kenarina rodus iglemi yapildiktan sonra laminat
kaplama ile kaplanmasidir.

Uygulanisi: postforming makineleri ile yapilir.

=
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Resim 155. Postforming Profilleri
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Yapilis Sekili

e Panel malzemeye rodus iglemi frezede acilir. (Freze bigaklari ile)

e Rodus iglemi ¢ok keskin hatli olmamalidir. Minimum 8mm ¢apli olmalidir.

¢ Rodus islemi postforming makinesine girmeden 6nce levhalarin diz kismi
sicak pres ile laminat yapistirilir.

e Postforning makinesinde 1si ile laminat yumusar. Laminat ve rodus
yapilmis panel malzemeye otomatik olarak sicak ile sertlegsen tutkal

uygulanir. Makine igindeki basing kollari ile laminat plaka rodusa yapisir.

Resim 156. Postforming Uygulanmis Kapak

Masa tablasi, tezgahlar, dolap kapaklari gibi olduk¢a fazla uygulama alani

bulmustur.

3.2.3 Softforming islemi

Postforming isleminden farkli olarak daha kivrimli  agilmis panel

malzemeninkenarini kaplamak igin kullanilir.
Softforming isleminde softforming melamin bandi kullanilir. Softforming bu
islemi uygulayan makinelerde uygulanir. (softforming kenar igleme

makinalarr)

Dolap kapak kenarlari bitig iglemi olarak kullanigi yaygindir. Farkh rodusler ile
farkli géruntuler elde edilir.
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3.3 Dekoratif iglemler

Ahsap ylUzeylerde renklendirme ve koruyucu katman hazirlama islemlerinden

farkh olarak, dekoratif gorintlyd zenginlestirmek amaci ile bazi islemler

yapilir.

3.3.1 Firga ve kum ile agindirma

Bazi mobilya ve dekorasyon elemanlarinin yuzeylerinde, dig hava
kosullarinda uzun sure korumasiz halde kalmis odunun asinmig halsne
benzer goruntl olusturmak istendiginde, mekanik yluzey islemlerine ihtiyag
duyulur. Bu amagla celik tel fir¢ca ile fircalama veya basingli hava ile kum

puskurtme metotlarina gére uygulama yapilir.

“Islemlere baslanmadan 6nce dekoratif amagla yapilacak bu tir striiktirel
calismalar igin aga¢ malzemenin uygunlugu arastirilir. Arzu edilen goruntu
elde edilirken, odunun yillik halkalari arasindaki yogunluk ve sertlik
farklilklarindan yararlanilarak degisik derinliklerde agindiriimasi imkanlari

kullanilir.

Buna gore, her iki yontemde de ilkbahar odunu halkasinda asinmis c¢ikintili
kisimlar meydana gelecektir. Bu amagla, basta koknar olmak Uzere igne
yaprakli aga¢ odunlarinin tamami ile mese, disbudak, karaagag¢ gibi yaprakh

agac odunlarina asindirma islemi uygulanabilir.” '

3¢ S6nmez Abdullah, Agac Islerinde Ust Yiizey Islemleri I, Gazi Universitesi Teknik Egitim

Fakiltesi, Ankara 2005, s.104.
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Resim 157. Kumlama

Firca ile agindirmada metal telli fircalar kullanilir. islemin yapilisinda, ahsap
yuzeyi basing uygulamak suretiyle firga ile lifler yoninde arzu edilen agsinma
derinligine kadar ovulur. BlUyUk OIgllu yUzeylerde ve fazla sayidaki is
parcalarinin asindiriimasinda elektrikli el bireyizine takilabilen dairesel ¢elik
telli firgalar kullanilabilir. Firga silindirinin ¢gapt 200 mm, kil kalinhgr 1-1,2 mm,
dénme sayisi 200-1000 dev/dak. olmalidir.

“Basingli hava yardimi ile kum puskurtulerek odun dokularinin agindiriimasi
isleminde kompresér ve 0Ozel pusklrtme tabancasina ihtiyag duyulur.
Elenmis ince kum 4-6 atmosfer basing ile ince bir tabanca ucundan odun
ylzeyine puskurtildiginde, yumusak dokular daha fazla asinarak yuzeyde

girinti ve cikintilar olusur.” 7

7 Sonmez Abdullah, a.g.e., s.105.
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3.3.2 Ahsap Yakma Teknigi

Resim 158. Ahsap Yakma Teknigi

igne yaprakli ahsap malzemeye, pirmiiz saloma gibi aletler ile atesten
faydalanilarak yakilmasi islemidir.

Uygulanacak yuzey yakma oncesi tellenir veya kumlanir ise daha iyi sonug
verir.

Dekoratif eskitme goérinus vermesi nedeni ile olduk¢a sik uygulanan bir

yontemdir.
3.4 Mobilya isleme Makineleri

Mobilya endustrisinde agag isleme makinelerini yaptiklari igslem sirasina gore

asagidaki gibi gruplandirabiliriz.

Daire ve serit testereli kesme ve dlgulendirme makineleri,
Kalinlik ve planya makineleri,

Profil ve sekil verme makineleri,

Zivana ve Kirlangi¢ kuyrugu birlestirme makineleri,
Delme ve yuva agma makineleri,

Yuvarlak parca tornalama makineleri,
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Kombine ve Universal (AIM)makineleri,
Kaplama hazirlama ve birlestirme makineleri,
Tutkallama makineleri,

Kaplama presileri,

Kenar masifleme ve bantlama makineleri,
Kalibrasyon ve zimpara makineleri,

Yuzey igleme makineleri,

Montaj makineleri,

El makineleri,

Ozel Uretim makineleri,

Yardimci makineler ve bakim bileme makineleri,

3.4 Masif Agac Malzemenin islenmesinde Kullanilan Makineler

3.4.1 Serit Testere Makinesi

“Serit testere makineleri iki ucu birlestiriimis sonsuz bant seklinde olan ve Ust
uste veya yan yana ayni duzlem igerisinde bulunan iki kasnak uUzerinde
donen bir serit testereye sahip olup, aga¢ malzeme liflere paralel yonde bu
testere vasitasi ile devamli surette kesilmektedir. Testere levhasinin hareket
yonune gore bu makineleri dik ve yatik olmak Uzere iki grup altinda toplamak
mumkundur. Fakat yaygin olarak kullanilan serit testere makineleri dik serit
testere makineleridir. Bunlarin kasnak ¢apina, kullanma yerine, bigme isinin

sekline gore dort degisik tipi vardir.” 138

Gunumuzde sablonlara gore kesim yapan programli ve yatar tablal serit
testere makineleri gelistirilmigtir. Serit testere makinelerinde genelde kesis

yuksekligi75 cm ye, kesis hizi 40m/sn ‘ye kadar ¢ikmaktadir.

Agac isleyen atdlyeler ve fabrikalarda kullanilan serit testereler kasnak

caplarina gore 30k, 80lik, 100'luk, 125’lik gibi isimler alarak

1% Sofuoglu Sait Diindar, a.g.e., s.27.
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siniflandiriimaktadir. Serit testerelerin 6zellikleri kasnak ¢aplarina gore

degismektedir.

Marangoz serit testere makinesi

Bu tip serit testere makineleri ¢ok cesitli olup Kasnak caplari 30-100 cm
arasinda degismektedir. Ozellikle marangozhanelerde ve kiigiik isletmelerde

agac¢ malzemenin liflere paralel ve dik yonde kesilmesinde kullanilir.

Mobilya endustrisini en 6nemli makinelerinden birisi olan serit testere
makinesi, genel amaglar icin kaba kesim iglemlerinde kullanilir. Buna gore;

serit testere makinesinde yapilabilecek islemler su sekilde siralanabilir:

Boy kesme makinelerinin olmadigi atolyelerde, kaba boy kesimi islemlerinde,
Parcalarin kaba genislik ve kalinliklarinin ¢ikariimasinda,

Edmegcli dis hatlara sahip pargalarin kaba sekillendiriimesinde,

Erkek zivana agacak bagka makine olmamasi halinde, gerektiginde zivana

acma iglemlerinde.

3.4.1.2 Daire Testere Makinesi

Resim 159. Daire Testere Makinesi

Daire testere makinesi, yuzeyleri rendelenmis is pargalarinin boylarini,
genislik ve kalinliklarini istenilen dlglulerde ve agilarda kesme; cesitli agac¢

kokenli yapay levhalari olgulendirme, ayrica lamba, kinis, kanal, kordon ve
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zivana acma gibi ¢ok degisik amaclarla kullanilan en onemli agac¢ isleme

makinelerinden biridir.

Daire testere makinesi ebatlandirma, lamba, kinis, kanal, kordon ve zivana
acma gibi ¢ok degisik amaclarla kullanilabilir. Bu iglemlerde, makinenin
kendi eklentileri diginda yapilacak ise uygun Ozel kaliplarda kullanmak

gerekebilmektedir.

Daire testere makinesinde genellikle dairesel sekilli testere lamalari kullanilir.
Bu testereler, kullanildiklari makinelere gore gesitli 0lcu ve kalitede, islenecek
agacin ve levhalarin cins ve 6zelliklerine gore de cgesitli dig bigimlerinde olur.

Bu nedenle testere secimi dnemlidir.

3.4.1.3 Kalinlhik Makinesi

Resim 160. Kalinlik Makinesi

Bir yuzu ve bir cumbasi ( kenari ) planya makinesinde rendelenmis agdac
malzemenin kalinlik ve genisliklerini egit ve dizgun bir bicimde elde etmek
icin kullanilir. Otomatik sevk donanimi yardimi ile malzemenin ( besleme )

hareketi duzenlenir.
Aga¢ malzemenin belli kalinliga indirilmesi, makine tablasinin hidrolik veya

pnomatik ( yagh havali ) olarak asagr yukari hareket ettiriimesi ile

saglanmaktadir.
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Tek tarafli kalinlik makinelerinde, goényeli bir parca elde edebilmek igin,
kesinlikle parganin bir yuz ve bir cumbasinin planya makinesinde
rendelenmesi gerekir. Aksi takdirde, parga koseleri dik acgili olmayabilir. Cift
tarafli kalinhk makinelerinde ise buna gerek yoktur. Ancak, bir seferde
parcanin iki yuzu rendelendikten sonra, diger iki kenarinin olgulendiriimesi
icin ¢coklu dilme makinelerinden faydalaniimali veya bir kenar gonyelendikten

sonra diger kenar i¢cin makineye verilmelidir.

Planya ve karanlik makinelerine ait bigaklar makinenin saglikli ¢aligabilmesi
ve duzgun yuzey elde edilmesinde onemlidir. Bunun icin planya ve kalinlik
makinelerine ait bicaklarda asagidaki faktorlerin g6z 6nunde bulundurulmasi

gerekmektedir.

3.4.1.4 Planya makinesi

Resim 161. Planya Makinesi

Agac malzemede yuzey islemlerinin kusursuz bir  sekilde
gerceklestirilebilmesi i¢cin yUzeylerin pUrizsuz ve temiz bir sekilde
rendelenmesi gerekmektedir. Planya makinesi ile malzeme yuzeyinin
temizleme igslemlerinden bagka 6zel bigaklar takiimak suretiyle lamba agma

islemleri yapilabilmektedir.
Son yillarda 45° egilebilen, siperli ve otomatik itme donanimli planya

makineleri gelisgtiriimistir. Kalinhk ve planya makinelerinin kombine edilerek

yuksek is verimi saglayan rendeleme makinesi tipleri de bulunmaktadir.
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Planya makinesinde On Ust tabla ile kesig dairesi ucu arasidaki uzakhk
kesme derinligini vermektedir. Arka Ust tablanin, kesme derinligi kadar 6n Ust

tabladan yuksek olmasi gerekmektedir.

3.4.1.5 Freze makinesi

Resim 162. FrezeMakinesi

Freze makineleri profil ve sekil verme makineleri adi altinda anlatiimaktadir.
Kalinlik ve genislikleri ¢ikarilmis aga¢ malzemede profil, kordon, lamba, kinis,

zivana gibi iglemlerin yapiimasinda kullaniimaktadir.

3.4.1.6 Yatay ( Alt ) Freze Makinesi

Bu makine, aga¢c malzemeye lamba, kinig, kordon, pah, erkek zivana, disi
kirlangi¢c kuyrugu kizak ve kanal agma, kenar sekillendirme ve temizleme gibi
cok amacli iglemler icin kullaniimaktadir. Makinenin motor ve milinin tablanin

altinda olmasi nedeniyle alt freze adi verilmektedir.
Takilan ¢ok cesitli yildiz ve top bicaklar vasitasi ile malzemeye ¢ok degisik

sekiller verilmesi mimkiin olmaktadir. is verimleri arabali otomatik besleme

tablalarini takilmasi ile yukseltilebilmektedir.
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3.4.1.7 Dikey (Ust) Freze Makinesi

Qlguler / Dimensions

Kod /4rt No: D b Hm P ™ T4 a d Z
5705 - 01 7 7 30 3

130 45 7 1

Resim 163. Freze Bigagi

Agac malzemede, sekil verme, oyma, kavisli kenar igleme, i¢c ve dis kenar
islemleri, lamba, zivana acma, cesitli sUsleme iglemleri gibi alt freze
makinesinin aksine kesici tablanin Ustinde c¢alistigindan ust freze de

denilmektedir. Piyasada sakuli freze adini da almaktadir.

Dikey frezelerde kafalara sabit veya pndématik olarak belirli derecelerde egim

verilebilmektedir.
3.4.1.8 Torna Makinesi
Agac torna makineleri Ozellikle masif aga¢ malzeme isleyen mobilya

endustrisinde ve yuvarlak aga¢ malzeme Ureten diger endUstri kollarinda

kullaniimaktadir.

172



Varzds

Resim 164. Torna Ornekleri

j27

Tornalanacak malzeme iki mil ( punto ) arasinda tespit ettiriimek suretiyle

ekseni etrafinda milden aldig1 gugle donerken, sekil verici kafalar ise simetrik
olarak tornalama iglemini kesme veya kazima yontemi ile

gergeklestiriimektedir.

Calisma sistemi yonunden diger sekillendirme makinelerinden farkhilik
goOsteren torna makineleri; her turlu yuvarlak pargalarin sekillendiriimesinde
yaygin bir sekilde kullaniimaktadir. Butin makinelerde, kesme iglemi doner
kesicilerle gerceklestirildigi halde torna makinelerinde is parcalari doner,

kesiciler elle veya diger otomatik kavrayicilarla parcaya tutularak galisir.(24)

3.4.1.9 Zimpara Makinesi

Agac malzemenin sekillendiriimesi igin kullanilan bigme, rendeleme ve
sekillendirme gibi kesme esnasinda kullanilan kesicilerin 6zelliklerine,
sayllarina ve donu sekillerine bagh olarak yuzey Uzerinde ritmik dizensiz
dalgalar olusup, lifler yirtilarak dizensiz bir yizey meydana gelmektedir. Her
ne kadar, bicak sayisinin arttinimasi, devir sayisinin arttirilmasi gibi
onlemlerle bu sakinca azaltilabilmekte ise de, tatmin edici bir yuzey elde
edilememektedir. Bu nedenle, bahsedilen kesme ydntemleriyle islenen
yuzeylerin  zimparalanmasi  gerekmektedir. Bunun disinda dolgu

islemlerinden sonra da, ayni amagla zimparalama islemi yapilmaktadir.
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Resim 165. Zimpara Makinesi

GuUnumuzde mobilya ve agac isleri endustrisinde kullanilan ¢ok cesitli
zimpara makineleri bulunmakta olup, zimpara makinelerini duz yuzeylerin,
egimli yuzeylerin, profilli levhalarin ve tornal Urlnlerin zimparalanmasinda
kullanilan zimpara makineleri olarak siniflandirmak mudmkin oldugu gibi
zimpara makinelerini, zimpara kagidi tasiyicisinin formuna ve zimpara
malzemesi ile zimparalanacak malzeme arasindaki hareket iligskisine bagli
olarak (banth silindirli) siniflandirmak da mumkundur.
Duz Yuzeylerin Zimparalanmasinda Kullanilan Makineler:

e Banth zimpara makineleri

e Hava yastikli zimpara makineleri

e Diskli zimpara makineleri

Egimli Ylzeylerin Zimparalanmasinda Kullanilan Makineler:
e Profilli Yizey ve Kenar Zimparalama Makineler
e Silindirli (Kalibere-Kontakt) Zimpara Makineleri
e Tornal Pargalarin Zimparalanmasinda Kullanilan Makineler

e DUz Ylzeylerin Zimparalanmasinda Kullanilan Makineler

Mobilya yapiminda kullanilan makineler ve makinelerden elde edilen fiziksel

Ozelliklerden yararlanilacak mobilya ve mobilya aksesuarlarina istenilen sekil
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ve bicim verilebilmektedir. Bu sekil panel ve masif malzemeye
uygulandiginda mobilyanin konstriksiyonunu olusturmakta ve Ust yuzey

isleminin yapilmasi igin gerekli olan son sekil verilebilmektedir.

Bu islem degisik makineler , degisik el aletleri ve degisik malzeme ile son

derece gorsel degisiklik sunmaktadir.

3.4 Ahsap isleme Teknikleri

3.5.1 Ahsap Oyma Sanati

Kolay islenmesi, dogal yapisindan kaynaklanan tekstur (doku), renk ve
estetik ozelliklerinden dolayl aga¢ malzeme, oymacilik sanatinda genis bir

kullanim alanina sahiptir.

Ahsap oyma; ahsap yuzeylerin gesitli isleme kalemleri ile bir anlam ifade

edecek sekilde, degisik form ve desenlerde bigcimlendirme ¢alismalaridir.

3.5.1.1 Oyma Teknikleri

3.5.1.1.1 Kesme Oyma Teknigi

‘Kesme oyma (dusey oyma); gere¢ uzerine gizilen desenin kil testere, fare
kuyrugu testere veya dekubaj testere makinesi ile kesilerek bosaltilmasiyla
elde edilir. Gereg¢ kalinh@i ve cinsi, desen hatlarini kesebilecek testere glcu
ile sinirhdir. Kesme oymalar dekorasyonda, mobilyada, muzik aletlerinde,
maket yapimi, abajur, resimlik, pegetelik, aynalik, gazetelik, bibloluk vb. sis

esyalari yapiminda kullaniimaktadir. «139

139 Asarcikli Mehmet, v.d., a.g.e., s.31.
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3.5.1.2 Temel Kesim Teknikleri

Kesme oyma calismasinda kullanilacak agag; renk, doku, parlaklik ve
dayanim bakimindan uygun olmalidir. Cabuk catlayan, ¢ok calisan ve
kirllgan yapiya sahip agaclar kesme oymada kullaniimamalidir. Agag¢ kuru ve
dogal renginde olmalidir. Kesme oyma calismasinda, malzemenin segimi

yaninda araglarin se¢imi ve kullanilmasi da énemlidir.

3.5.1.2.1 Birlestirme Teknikleri

Guglu ve iyi yapilmig bir birlegstirme mobilya, kabin ve diger agag urunlerinde
oldugu gibi kesme oyma calismalari igin de ©Onemlidir. Kesme oyma
calismalarinda birlestirme ve baglama elemani olarak PVAc (polivinilasetat)
gibi sivi yapistiricilar ve mekanik baglama elemanlari (vida, ¢ivi, mentese

vb.) kullanilir.

3.5.1.2.2 Birlestirme Cesitleri

Acik birlestirme: kesme oyma calismalarinda c¢ok kullanilan birlestirme
yontemlerinden birisidir. Bu birlestirme c¢esidinde baglama elemani olarak

plastik tutkal, kalin gereclerde civi veya vida kullanilir.

Kertme birlestirme: kesme oyma calismalarinda en fazla tercih edilen
birlestirme ydntemlerindendir. Bu birlestirme c¢esidinde baglama elemani

olarak sadece PVAc tutkali kullanilir.

Kose Dbirlestirmeler: kesme oyma calismalarinda kose birlestirme
yontemlerinden vyararlanilir. Bu yontemler; diz birlestirme, yabanci citali
birlestirme, lambali birlestirme, duz kanal birlestirme, 45 dereceli diz
birlestirme, profil diz kanal birlestirme ve yarn profilli kanal birlestirme

sayllabilir.
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3.5.1.1.2 Yiizey Oyma

“Yuzey oyma; masif yuzeye cizilen bir desenin istenmeyen kisimlarinin diz
kalem, delik kalemi veya oyma kalemleri ile bosaltilmasiyla boya, cila ve
gOlgelendirme gibi teknikler kullanilarak haraketli, zengin ve estetik bir
gorunum elde etmek icin yapilan ¢alismaya yuzey oyma ya da rolyef adi

verilir. “14°

3.5.1.1.3 Algak Yiizey Oyma

Resim 166. Algak Yizey Oyma

Derinligi yizeyden 3-4 mm kadar olan rolyeflere algak ylzey oyma (algak
kabartma) adi verilir. Uygulanan desenlerin (yaprak, kenar susu, geometrik
vb.) iyi sonu¢c vermesi icin ana hatlariyla aslina uygun islenmesi gerekir.
Kolay uygulanabilmesi, cilalaninca estetik bir gérinim elde edilmesi ve derin
oymaya oranla kullanimda kolay temizlenebilmesi ¢okca tercih edilmesini

saglar.

140 Asarcikli Mehmet vd., a.g.e., s.161.
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3.5.1.1.4 Yiiksek Yiizey Oyma

Resim 167. Yiksek Oyma

Algak yuzey oymacihdin daha derin ve hareketli uygulamasina yuksek yuzey
oymaciligi (yiiksek kabartma) denir. islenen motifler daha canli ve

hareketlidir. Bu teknikte motiflerin islenmesi oldukg¢a zordur.

3.5.1.1.5 Aplike Oyma

Masif aga¢ malzemeden kesme oyma teknigi ile oymalarin, oyma kalemleri
ile bigimlendirilerek ayrica hazirlanmig bir ylizeye monte (aplike) edilmesiyle
elde edilir. Aplike oyma, yari klasik mobilyalarda, mobilya kapak ve ¢gekmece
Onlerinde, pano yapiminda, perde Korniglerinde dekoratif yuzeyler

olusturmada kullanilir.

Resim 168. Lake Boyali Oyma Ayakli Komodin
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3.5.1.1.6 Heykel Oyma

“‘Canli yada cansiz varliklarin
gercek blayukliginde veya
belirlenen bir oranda kugultllerek
ya da Dbuoydltilerek  fiziksel
kopyalarinin  elde  edilmesine
heykel oyma ya da U¢ boyutlu

oyma denir. En gl¢ oyma teknigi

oldugu soylenebilir.
e g 5

Resim 169. Heykel Oyma

Heykel oymaciligini yapabilmek icin 6zel yetenege, yeteri kadar anatomi ve

biyoloji bilgisine, kullanilan gereci ¢ok iyi tanimak gerekir.'*’

Agac¢ malzemeden yapilan U¢ boyutlu oymalar ana hatlariyla kesilen gereg,
diz kalemler, oyma kalemleri, delik kalemleri ve yontma c¢akilariyla

bicimlendirilir.
3.5.2 Kakma Sanati

“Tasin, tahtanin veya madenin bazi pargalarini oyarak, oyulan yere daha
kiymetli bir bagska madenden veya maddeden pargalar kesip gdmmek yoluyla

yapilan siisleme islerine kakma ve bu isi yapana kakmaci denir.” *2

Piring, tung ya da gumus esyalar Uzerine kazilan motiflere altin, gimdus, tel ya
da gubuklar kakilarak yapilan suslemeye tel kakma adi verilmektedir. Bu tur
suslemelerin en glzel ornekleri Sam’da yapildigi icin Sam kakmasi diye

adlandirilir.

14l Asarcikli Mehmet v.d., a.g.e., s.177.
42 Asarcikli Mehmet vd., a.g.e., s.184.
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Resim 170. Kakma Sanati

Agac islerinde kakma; masif veya kaplamali ylzeylere renkli kaplama, sedef,
fildisi, baga, kemik, formika, metal vb. Malzemelerin bir kompozisyon
olusturacak bicimde gomulmesiyle elde dilen suslemeye denir. Kakma
s6zclgu yerine fransizcasi marketri ya da almancasi intarziye c¢okca

kullaniimaktadir.

3.5.2.1 Kakma Cegsitleri

Sedef-Fildigi kakmalar, gimusg kakmacilik ve agac¢ kakmaciligr’ dir.

3.5.2.1.1 Masif Kakma

Masif agac¢ tabla Uzerine degisik renkli ve desenli masif levhalarin,

sedef fildisi, baga, metal vb. gereclerin desen ya da kompozisyon olusturacak
bicimde sanatidir.
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Resim 171. Sedef Kakma

Masif kakma Urin elde etme; desen-kompozisyon hazirlama, ara¢ ve
geregleri hazirlama, kakma yapma ve Ust yuzey islemi olmak tUzere dort

asamadan olugsmaktadir.

3.5.2.1.3 Kaplama Kakma

Fon olarak secilen ince masif levha (bicme kaplama) veya adac¢ kaplama
(dilme kaplama) ile farkli renk ve desenlerde ince masif levha veya
kaplamalarin bir desen ya da kompozisyon olusturacak bi¢cimde birbiri icine

yerlestirme sanatidir.

ince masif levhalarla (bicme

kaplam ile) UrGn elde etme; desen-

kompozisyon hazirlama, ara¢c ve
gerecleri hazirlama, kakma yapma
ve Ust yuzey islemi olmak Uzere

dort agamadan olusmaktadir.

Resim 172 Kaplama Kakma
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3.5.2.1.3 Renklere Gore Kakma

Kakma motifi Ust koruma
kaplamasi

lki zit renkli kaplama

(sangam - ceviz vb.) AR horuma

kaplamas

Resim 173 Renkli Kakma

iki renkli kakma; iki cesit veya renkteki kaplamadan elde edilen kakmaya
denir. iki renkli kaplama kakma calismasini alt ve (st koruma kaplamasi

kullanmadan da yapmak mumkuanddar.

Cok renkli kakma; i¢ veya daha ¢ok sayida gesit ve renkteki kaplamadan elde
edilen kakmaya denir. Cok renkli kaplama kakma iglemini iki renkli kakmada
uygulanan iglem sirasi takip eder. Daha fazla renkteki kakmalar igin ayri ayri

kesim yapilmasi gerekmektedir.

3.5.2.1.4 Desenlere Gore Kakma

Duz hath kakma; kakmayi olusturan desenin yalniz diz hatlardan meydana

gelmesidir.

Egri hath kakma; kakmay! olusturan desenin egri hatlardan meydana

gelmesidir.

Kakmacilikta yaygin olarak kullanilan kaplama cesitleri ve projeler; kaplama
kakma tekniginde kuskusuz kullanilan kaplamanin tekstir ve rengi dnemlidir.
Bu teknikte en ¢ok tercih edilen kaplama cesitleri;gul, ceviz, akgaagac,

paduk, cam,sedir, douglasie, mahun, kayin, mese, armut, kiraz, elma,
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disbudak, audire, okaliptus, kok mirtil, kok ceviz, kdok akcaagag, zebrano,

sapeli, gumus grey, s6gut ve venge sayilabilir.

3.5.3 Yakma - Daglama Sanati (pirografi)

Resim 174. Yakma Daglama

“‘Akkor halindeki telle ahsap uUzerine, gesitli tekniklerle sekiller gizmeye

yakma-daglama ya da prografi sanati denir.”'*?

Ahsap yakma-daglama ve boyama c¢aligmalarinda segilen desen, kullanilan
araclarin secgimi ve kullanim becerisinin kazanilmasi, kullanilan gerecin sertlik
ve yumusakligina baglh yakma derecesinin ayarlanmasi, yuzeyin onceden
rendelenmesi veya sonradan kismen boyanmasi istenilen sonuca
ulagsilmasini etkileyen faktorlerdir. Bu nedenlerle yakma—-daglama ve

boyamaya baglamadan 6nce temrin ¢alismalarinin yapilmasi gereklidir.

Yakma iglemi; yakma yapacaginiz tabla Uzerine desen ya da
kompozisyonunuzu giziniz ya da kopyalayiniz. Kullanacaginiz yakma ucunun
Isi derecesini yardimci tabla Uzerinde denedikten sonra ana hatlariyla
deseninizi yakarak sekillendiriniz. Detaylari (yakarak boyama, tarama,
kumlama) sekillendiriniz. Yakmanin koyu goérunti verdigi yerleri, hafif

zimparalayarak daha acik renkli bir gorinti elde edebilirsiz.

143 Asarcikli Mehmed vd., a.g.e., s.220.
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4. BOLUOM

Mobilya Uretiminde Kullanilan Ahsap Malzemede Ust Yiizey

islemleri ve Koruma
4.1 Agag isleri Ust Yiizey islemlerinin Tanimi ve Amaglari

“‘Agac malzemeden Uretilen mobilya ve dekorasyon elemanlarini korumak
ve estetik degerini arttirmak icin yapilan renklendirme, renk acma ve

koruyucu katman olusturma isleridir seklinde tanimlanabilir. “**4

Amaclar;
e Agac esyayl korumak,

e Agag esyanin estetik degerini arttirmaktir.

Agac esyayl korumak; organik, higroskopik, anizotrop ve heterojen bir
yaplya sahip olan aga¢ malzemenin sicaklik ile genlegsmesi, 1si iletkenligi
katsayisinin disuk olmasi, spesifik 1sinin ylksek olusu, ses dengeli ve
duzenli yaymasi, sesi emerek yansimayi Onlemesi, hafifligine ragmen
mekanik direncin,n yuksek olmasi, islenmesinin tamir ve bakiminin kolay
olmasi gibi 6nemli Gstlnlulerinin yani sira havanin nispi nemi ve sicakligina
badli olarak ¢alismasi, mantar etkisiyle ¢clirimesi, bdcekler tarafindan tahrip
edilmesi, fiziksel, mekanik ve kimyasal etkiler ile atese kargi sinirli dayanimi

vb. 6nemli dezavantajlari vardir.

Agac¢ malzeme her ne kadar harici etkilere kargi kendisini koruyacak dogal
dayanikliiga sahip ise de bazi etkilere kargi korumasiz olarak uzun sure
dayanikli kalamaz.
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Mekanik etkiler, surtinme, asinma, darbe, cizilmeye zorlama vb. etkilerdir.
Fiziksel etkiler, tozlanma, kirlenme, yaglanma gibi aga¢ malzemenin dogal
organik yapisina zarar vermeyen ve uygun bir temizleme yontemiyle

giderilebilen etkiler olup, 1s1 ve nem etkisi de bu gruba dahil edilebilir.

Kimyasal etkiler, aga¢ malzemenin yapisina zarar veren asitler, alkaiiler,
tuzlar ve benzerleri kimyasal etkiler olarak siniflandirihir. Bunun yani sira
limon asidi, sirke, deterjan, meyve suyu, gamasir sodasi ve benzeri etkiler
ev ici kimyasallar olarak anilir. Aga¢ malzemenin kimyasal yapisinda
meydana gelebilecek bozulmalar onu her turli etkiye karsi dayaniksiz hale

getirmektedir.

Isik etkisi, gines 1sinlarinin kisa dalga boylarini ve ultraviyole radyasyonlari
ifade etmektedir. Aga¢ malzeme uzun slre bu etki altinda kalacak olursa

renginin yani sira kimyasal yapisinda da bozulmalar gorular.

Dis ortamda birakilan aga¢ malzemede renk degisimi baglangigta sarimsi

ve kahverengimsi iken zaman igerisinde renk grilesir.

Biyolojik zararlilarin etkisi, aga¢c malzemeye zarar veren mantar ve
mikroorganizmalar, bdcekler ve deniz araglar ile denizde kullanilan agag¢

malzemeye zarar veren oyucu midyelerin etkileri bu bélimde yer alir.

Dis hava sartlarinin etkisi, harici kisimlarda (bahge, park vb.)kullanilan ve
agac malzemeyi deformasyona zorlayan, ayni zamanda kimyasal yapisini
olumsuz yonde etkileyen dis hava sartlari etkisi, daha Once verilen
etkilerden bir kismini da kapsamakla birlikte daha ¢ok is1, 11k, nem, su, ¢ig,
etkilerinin yani sira gece ile gindiz arasindaki sicaklik farkliliklarini da igine

alacak sekilde bir batln olarak digunulmesi gerekir.
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Agac¢ esyanin estetik degerini arttirmak; kaba kesimi ve mekanik makine

islemleri yapilan aga¢ malzemenin yuzey purizluligu oldukga fazladir.

GOze hitap etmesi ve herkesin kolaylikla degerlendirme yapmasi mimkun
oldugu icin, mobilya kalitesinin belirlenmesinde Ust yluzey kalitesinin 6nemi
blylktir. Ust yiizey kalite kriterleri arasinda homojen renklenme ve diizgiin,
plriizsliz yizey hazirlamak cok dnemlidir. Ust ylizey islemleri ile agacin
rengi ve lif yapisi daha belirgin hale getirilir. Renklendirme ve renk agma

igslemleri ile renk homojenligi ve sabitesi saglanir.

Ust yiizey islemleri, ajac esyayl korumak ve estetik degerini yiikseltmek

gibi iki temel amacin yani sira hijyen ve temizlikte kolaylk saglar.

4.1.1 Ust Yiizey islemlerinin Tiirii ve Segimi

“‘Agac malzeme ile hazirlanan mobilya ve dekorasyon elemanlari koruma ve
estetik amacgl olarak degisik sekillerde Ust yuzey islemi gorur ve bu
islemlerden sonra goérunus Ozellikleri farklilagir. GUnumuzde agag¢ esya
yuzeylerine uygulanan uUst ylzey iglemlerini kullanilan materyal ve gorunus
Ozellikleri bakimindan;

e Naturel vernikleme

e Agag boyasi ile renklendirme

e Ortiicti koruyucu katmanli ylizey hazirlama (Lake boyama)

e Yapay agag¢ goruntusu verme (Desen baski)

e Lamine plakalarla kaplama” '*°

“‘Naturel vernikleme, aga¢ malzemenin rengini, lif yapisini ve gorunusunu
degistirmeden sadece verniklerle koruyucu katman olusturmak amaciyla

yapilan islemleri kapsar.
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Agac boyasi ile renklendirme ve vernikleme de, aga¢ malzeme 6nce agag
boyalari veya renkli seffaf vernikler kullanilarak renklendirilir, daha sonra

seffaf vernikler ile koruyucu katman olusturulur.

Ortlici koruyucu (st ylizey malzemeleri (Opak boyalar) ile yapilan
islemlerde ise aga¢ malzeme, koruyucu materyal ile kaplanarak rengi ve lif

yapisi ortulur. Bu iglem endustriyel olarak lake boyama ismi ile anilir.

Yapay aga¢ goruntusu veriimek Uzere yapilan desen baski islemleri ise,
U.V. sistemlerinin Ust ylzey igslerimde kullaniimasindan sonra hiz
kazanmigtir. Bu yontemde kaplamali yada kaplamasiz yongalif levhalar
once macunlanmakta daha sonra fon boya uygulamasi yapilmakta ve onun
uzerine baski murekkepleri kullanilarak goruntusu verilmek istenen agac
malzemenin lif yapisi baski teknigi ile basiimaktadir. Yuzey islemi, koruyucu
katman yapan uygun bir geffaf son kat vernigi ile yapilan islemle

sonlandirilir.

Ust ylizey isleminin turini belirlemede bir diger onemli faktér de
malzemenin teknik kullanimdir. Koruyucu katmanin dayaniklihgini arttirmak
icin glines 1s1ginl emen veya geri yansitan pigmentlerin boya yada vernige
ilave edilmesi gerekir. Bu pigmentler renksiz ve transparent olabildigi gibi

renkli de olabilir.” 14

Ahsap mobilya ylzeyleri igin Ust ylzey isleminin tirind belirleme ve
koruyucu katman hazirlamada kullanilacak vernigin se¢iminde teknik olarak;
e Agdag esyanin kullanilacag: yer,

e Kullanilacagi yerlerde karsilagmasi muhtemel etkiler,

e Koruyucu katmanin gosterecedi direng ve performans,
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e Koruyucu katmanin dmrinid uzatmak icin kullaniminda dikkat edilecek

hususlar, bakim-onarim bilinmesi gerekmektedir.

faktor de ekonomik sebeplerdir.

4.1.1.1 Agag Malzemenin Ust yiizey islemlerine Hazirlanmasi

Masif olarak kullanildiginda, gerek mekanik makine islemleri gerekse hatali
calismalardan dolayi Ust yuzey islemleri bakimindan sakincali sayilabilecek

kusurlar meydana gelebilir.

Ust ylizey islemlerinde basarili olabilmek igin, aga¢ malzemenin (st yiizey

igsleminin turine gore uygun sekilde hazirlanmasi gerekir.

Agac¢ malzeme yuzeylerinin Ust yuzey iglemlerine hazirlanmasi ig¢in yapilan
islem planlamasinda, igin yapiminda kullanilan malzeme (masif, kaplama
vb.) malzemenin Ust ylzey iglemlerine kadar gegirdigi islemler ve yapilacak
olan Ust yuzey isleminin tlrG (naturel, renklendirilmis, ortictu boyal gibi)
onemli rol oynar. Ust yiizey isleminin tiriine gére her seferinde degisik bir

islem plani hazirlanabilir.

Makine ve iscilik hatalarindan vb. sebeplerle Uretim asamasinda kaplanmis
yuzeylerde bazi kusurlar olusur. Perdah iglemleri oncesinde bu kusurlarin
giderilmesi gerekir. Bu yuzeylerde, tutkal lekelerinin disinda en fazla
gorulen kusurlar, dalgalanma, kabarma, ezilme, ¢okme, ek yerlerinden

aclilma ve bant lekeleridir.

Dalgalanma; yapistirimis kaplamada bolgesel girinti ve c¢ikintilarin
olusmasidir. Bozuk pres tablalari, iyi duzeltimemis levha yuzeyleri ile

yuzeye esit surilmeyen veya iyi dagitiilmayan tutkal dalgalanmaya sebep
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olur. Tablasi bozuk presler ile yapilan islemlerde ve iyi dizeltimemis
levhalarda pres tablasinin temas etmedigi kisimlarda tutkalin suyunu
emerek genisleyen kaplamanin altindaki dizensiz tutkal kaplamanin

dalgalanmasina sebep olur.

Kabarma; kaplamanin levha ylzeyine tam olarak yapismadigi bolgelerde,
daha sonraki iglemlerin yapimi esnasinda veya su/nem etkisiyle siskinlik
olusturmasidir. Yapigmayi engelleyen yag, bant, toz vb. fiziki etkenler, tabla
yuzeylerinin ve pres tablalarinin dizglin olmayigi ile yapisma yuzeyindeki
tutkal sdrdlmemis kisimlar kabarmaya sebep olur. Kabarma bdlgesi
onarilirken, lifler ydninde talas kaldirmadan ve uygun bir yerinden maket
bicagi, jilet bicak vb. ile yarilir ve agilan bu yariktan kaplama altina yeteri
kadar tutkal sdrGlir. Tutkalin homojen dagihimi saglanmali ve fazlasi
yariktan gikarildiktan sonra zaman kaybetmeden kabarma bolgesi kagit ve

takoz kullanilarak iskence ile sikilmalidir.

Catlama; kaplanmig ylzeylerde gorllen ve Ustylzey islemlerine etkisi olan
bir diger hatali olusumdur. Kaplamalarin elde edilis yontemleri kesme,
bicme ve soyma seklinde olup, kesme ve soyma kaplamalarda kivrilmaya
zorlanan yuzeylerde kilcal c¢atlaklar olugur. Kaplamanin preslenmesi
asamasinda bu catlaklarin yapisma yuzeyine getiriimesi gerekir. Sayet
simetri elde etme vb. amaglarla ile bu gatlaklar dig yuzeye getirilirse catlak
bayUr. Bunun disinda, fazla rutubetli ve kalin kaplamalar preslenme
esnasinda catlar. Presten g¢ikan tabla ylzeylerindeki olasi i¢ gerilimler de

catlamaya sebep olur.

Ezilme; mekanik darbeler nedeniyle kaplanmis yuzeylerde ezilme ve doku
cokmeleri olugabilir. Ezilerek ¢Oken dokularin onarma islemlerinin
perdahtan dnce yapilmasi gerekir. Ezilen aga¢ dokusu su yada su buhari ile
islem gordugunde ilk agirhdin %30'u kadar suy tekrar alir ve bu durum

hacminde %45 genislemeye yol acar. Bu teknik bilgiden yararlanarak,
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ezilen odun dokularinin bulundugu bdélgede kaplama o6nce islatiir. Daha
sonra uzerine Islak bir bez konur ve onunda Uzerinde sicak demir pargasi
gezdirilerek buhar etkisi yaratiimak suretiyle ilk Olgistine getiriimeye
calisilir. Gerek kaplama gerekse masif malzeme yuzeylerinde surtunmeden

kaynaklanan ve fazla derin olmayan ciziklerde ayni yéntemle onarilabilir.

Ek yeri agilmasi; kaplama ek yerlerinde aligtirma hatalarinin diginda pres
tablalarinin bozuklugundan kaynaklanan ek yeri agilmalari gorulebilir. Sayet
pres tablasi ortadan kenarlara dogru asiri basing uyguluyor ve kaplama
banti yeterince saglam yapilmamis ise kaplama ek yerleri acilabilir. Kok
kaplamalar, potlu kaplamalar vb. yeteri kadar duzeltiimeden alistirildiginda

presleme asamasinda ek yeri agilmalari goralur.

Kaplama banti lekesi; kaplama hazirlama isleminde, kesilerek aligtirilan
kaplamalar kagit bant veya kaplama dikis iplikleri ile eklenerek levha haline
getirilir. Kaplama ekleme isleminde kullanilan bantin kagidinin kalin
olmamasi ve tutkalin iyi bir yapigsmayi saglayacak nitelikte olmasi gerekir.
kalin kagit kaplamanin ezilmesine sebep olur. Bunun igin, nemlendirilerek
tutkali dénusumli hale getirilen bant iskarpela gibi aletler ile kazinarak
temizlenir. Kagit bantli kaplama yuzeyinin yapisma yuzeyine getiriimesi de
hatalidir. Bu sekilde yapilan uygulamalarda kagit bant kaplamayi alttan
kendi kalinhg1 kadar ezilmeye zorlar. Zimparalanarak asinan kaplamada
bantin ezdigi dokulara yaklasildiginda, tutkal lekesi ve bantin gérunuar hale

gelmesi gibi kusurlar olugabilecedi gibi kabarma riski de yukseltir.

Digerleri; metal baglanti elemanlari ve aksesuarin daha hazirlik iglemlerinin

baslangicinda sdkulmesi dogru olur.

Kaplamalardaki kluguk budaklar, kaplama kiriklari vb. acikliklar Gstylzey

islemlerinden 6nce conta zimbasi ile onarilmalidir. Onarma islemi budak
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yamasi islemine benzer sekilde yapilir. Yama pargasinin rengi, damar

yapisi ve lif yonunun esas kaplama ile uyumlu olmasina dikkat edilmelidir.

Kaplanmis yuzeylerde gorilen, kiguk catlak, kirik, ek yeri aciimasi vb.
kusurlar macun ile onarilabilir. Macun hazirlanirken, dolgu maddesi olarak
zimparalama iglemlerinde agiga ¢ikan ince agag talasi, ponza tozu, kaolin
vb. badlayici olarak da PVA tutkali veya inceltimemis selllozik dolgu
vernidi kullanilir. Agag talasin mobilya tretiminde kullanilan aga¢ malzeme
ile ayni turden olmasina dikkat edilmelidir. Dolgu maddesi ve baglayici
kanigtinlarak macun kivamina getirildikten sonra, iskarpela, ispatula ve
macun c¢eligi gibi surme araglari ile basing uygulanarak kusurlu bdlgeye

doldurulur.

4.1.1.1.1 Tutkal Lekelerinin Temizlenmesi

Mobilya Utretiminde degdisik amaclarla farkh yapilardaki tutkallar kullanilir. Bu
tutkallar cesitli sebeplerle is pargalarinin yuzeylerinde lekelenmeye yol
acabilir. Aga¢ malzeme ile Ust ylzey malzemesi arasinda kalan tutkal
lekesi, boya ¢ozeltisini kendisi emmedigi gibi aga¢ malzemenin emmesini
de engeller. Bu kisimlar ya hi¢ yada yeterince renklendiriimedigi i¢in renk
acik tonda olusur. Vernikleme isleminde ise, i¢ ylzey alanini kapatarak
mekanik bag olusumunu engelledigi gibi, ylzeyde tabaka olusturdugu igin
de reaksiyonunu ahsap yuzeyde tamamlayan verniklerin kimyasal bag

kurmasini engeller.

Ahsap yuzeyler icin hazirlanan boya/vernikler seliloz yapi esas alinarak
uretilir. Tutkallarin ylzeyde biraktigi lekelerin bazilari plastik 6zelliginde,
bazilar ise kristal yapilidir. Perdah oncesi ve perdah islemleri esnasinda

yuzeyler dikkatle incelenmeli ve lekeler tespit edilerek temizlenmelidir.

Tutkal lekesi temizleme islemi zor, zaman alici ve usandirici olup, Uretimde

fazladan zaman, malzeme ve isgilik kayiplarina sebep olur.
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4.1.1.1.2 Regine Temizleme

Sicaklik etkisi ile genleserek ylzeye c¢ikmak isteyen recgine, vernik
katmaninin ahsap yuzeyi ile baglantisini keser ve ¢ogu zaman da katmani

zayIf buldugu yerden ylzeye gikar.

Ortlicti koruyucu (opak) boyalar ile islem gérecek dograma vb. islerde ¢ok
eskiden beri uygulanan purmiz lambasi ile regineli kisimlarin yakilmasi

islemi naturel veya aga¢ boyasi ile islem gorecek yuzeylere uygulanmaz.

Recine temizleme isleminde iki temel olgudan yararlanilir. Bunlardan ilki

reginenin donugumluluk ozelligi, ikincisi ise organik yapili olusudur.

Birinci grupta yer alan organik sivilar, reginenin kimyasal yapisina zarar
vermez, ancak onu ¢ozerek temizlenmesini saglar. Aseton, etil alkol, alkol,
terebentin vb. bu grupta yer alir ve bunlar Fizik Etkili sivilardir. ikinci grup
sivilar reginenin kimyasal yapisini bozarak temizlemeye yardimci olur. Bu
grupta yer alan amonyak soda, potase, arap sabunu gibi sivilar Kimyasal
Etkili (sabunlastiricil)dir. Coézicu etkisi kalksa bile regine eski haline
gelemez. Sodyum hidroksit gibi kuvvetli alkalilerin odunun sellloz
bilesenine zarar vermemesi igin kullanilirken konstrasyonlarinin diguk

tutulmasina 6zen gosterilmelidir.

Aseton ve amonyagin birlikte kullanilmasi halinde, bu sivilarin tek basina

kullanildiklari zamanki temizleme gucunden daha fazla bir gug¢ elde edilir.

Aga¢ malzemeye zarar vermeyecek sekilde etkili bir temizleme c¢ozeltisi
hazirlanirken;

e 1 litre sicak suda 50-60g soda eritilir.

e 1 litre sicak suda 50-60g arap sabunu eritilir..

¢ 1 bolium amonyak 10 bolum su ile karistirilarak kullanilir.
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islemin yapiliginda; ¢ozelti yiizeye bolca siirliliir, reginenin ¢dziinmesi igin
5-15 dakika beklenir, daha sonra sert bitkisel firga ile ylzey ovulur. Regine
tamamen temizleninceye kadar isleme devam edilir. Daha sonra yuzey
sicak su ile yikanir, temizlenir ve yumusak testere talasi ile kurulanir. Fizik
etkili temizleyicilerden sonra yikama islemi yapilmaz.

Kimyasal etkili temizleyiciler kullanildiktan sonra son yikama ve notrlesme
islemleri mutlaka yapilmalidir.

4.1.1.1.4 Yag, Mum ve Diger Lekelerin Temizlenmesi

Malzeme yuzeylerinde dedisik sebeplerle farkli turden lekeler olusur. Bunlar
icerisinde en sik rastlananlari yag, mum ve pas lekeleridir.

Gres vb. yag lekelerinin renklendirme ve vernikleme islemlerinde
olumsuzluklari olduk¢a fazladir. Derinliklerine itiimeden ve daha fazla
yayllmadan temizlenmesi gerekir. Yag c¢ozuculer kullanilir. Ancak yag
¢ozlculer bir yag emici ile birlikte kullaniimaz ise lekenin yayllma ihtimali
artar. Yag emici olarak talk, kaolin, magnezyum kuli ve ponza tozu vb
kullanilir. Yag ¢ozucu olarak kullanilan aseton, tuluol vb. organik ¢ozuculer
yag emiciler ile kangtirlarak macun kivamina getirilir. Lekeli bolgeye
surtlen temizleyici kuruyana kadar beklenir ve daha sonra firgalanarak
temizlenir.

4.1.1.1.5 Pas Lekelerini Temizleme islemi

“‘Demir bilesikli vida, givi, mentese, iskence ve nemli yuzeyde birakilan el
aletlerinin oksidasyonu sonucu pas lekeleri olugur. Temizleme sivisi olarak
%10luk seyreltiimis tuz asidi (HCL) veya 1 litre suda eritilen 30g potasyum
oksalat (yonca asidi) kullanilabildigi gibi ayni amagla %2 amonyak katkili
%30’luk hidrojen peroksit de kullanilabilir. Mirekkep lekelerini temizleme

isleminde de ayni sivilar kullanilabilir. “**

47 S3nmez Abdullah, a.g.e., s.45.
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4.1.1.1.6 Perdah

Aga¢ malzeme yulzeyinin Ust yuzey iglemlerine hazirlanmasinda perdah
iglemlerinin  6nemi buyuktur. Hicbir aga¢ malzeme yuzeyi mekanik
islemlerden sonra kaba makine izleri gideriimeden ust ylzey islemlerine
hazir olarak kabul edilemez. Ust yiizey isleminin tiiri perdah islemlerinin

planlamasinda etkilidir.

Perdah islemleri asagida verilen U¢ ana amaci gerceklestirecek sekilde
yapilir. Bunlar aga¢ malzeme yuzeyini;

e Temizlemek

e Duzeltmek

o Ustylizey islemlerinde kullanilan boya/vernik vb. malzemeleri hatasiz

kabul edecek duruma getirmektir.

Aga¢c malzeme yuzeyini duzeltmek temizlemek, boya ¢oOzeltisi ve
boyal/vernigi hatasiz kabul edecek hale getirmek igin yapilan ilk islatma,
rendeleme, sistireleme, zimparalama, son islatma ve yeniden zimparalama

islemleri seklinde yapilir.

4.1.1.1.7 Sistireleme

Cok dikkatli sekilde yapilan rendeleme islemlerinden sonra bile yluzeyde
rende tiginin biraktigi genis oluklar olusur. Rendeleme iglemi sonunda
tamamen duzeltlemeyen aga¢ malzeme yuzeyleri sistireleme iglemiyle

duzgun hale getirilmeye calisilir.
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4.1.1.1.8 Zimparalama

Rendeleme ve sistireleme igleminden sonra aga¢ malzeme yuzeyleri
temizlenmis ancak tam olarak duzeltilememigtir. Yuzeyde kalma ihtimali
olan son girinti ve cikintilar duzeltmek ve ylzey puruzluligini en aza
indirmek amaciyla zimparalama iglemi yapilir. Teknigine uygun sekilde
yapilan zimparalama isleminden sonra aga¢ malzeme yuzeyleri

temizlenmis ve bluyuk olgude Ust yuzey islemlerine hazir hale getirilmistir.

40-180 numarali zimparalar aga¢ malzemenin perdahinda, 320-600

numarali zimparalar vernikli yuzeylerin dtzeltiimesinde kullanilir.

Cok kaba zimparalama genellikle 40-100, kaba zimparalama 120-150, ince
zimparalama 150-180 numarali zimparalar ile yapilir. Aga¢ malzeme ylzeyi
makine iglemlerinde iyi duzeltimis ise kaba zimparalama 120, ince
zimparalama 180, sayet gerek duyulur ise hassas zimparalama 220

numarall zimpara ile yapilir.

Bir zorunluluk yoksa liflere paralel yonde yapilmalidir. Liflere dik olarak
yapilan uygulamalar nedeniyle kesilen lifler gizikler olusturur ve bu gizikler

daha sonra lifler yoninde yapilacak zimparalamada gugltkle giderilir.

Son slatma ve yeniden zimparalama; rendeleme, sistireleme ve
zimparalama iglemi tamamlanan yuzeylerde yeterli dizgunluk saglanmigtir.
Ancak kesik lif uglar tam olarak temizlenememis ise renklendirme ve
vernikleme asamasinda sivilarin etkisi ile kabarir. Bu asamada kabaran lif
uclarini zimpara ile diizeltmek cogu zaman imkansiz hale gelebilir. Ozellikle
su ¢ozuculli aga¢ boyalari ve boyal/vernikler ile igslem gorecek ylzeylerde,
islatildiklari zaman kabarma ihtimali olan kesik lif uclarinin perdah

asamasinda kabartilmasi ve zimpara ile alinmasi gerekir.
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Son islatma iglemi masif iglerde sicak su, kaplamali iglerde ilik su ile ve
yuzey nemlendiriimesi seklinde yapilir. Acele iglerde veya yuzeyin g¢abuk
kurumasi gerektiginde, islatma sivisi olarak sadece alkol veya alkol+su
karigimi kullanilabilir. Islatiip tamamen kurutulan ytzey yeni ve ince
tanecikli (10-120 kum) zimpara ile zimparalanir. Bu islem yapilirken, hatali
¢alisma sonucunda kesik lif uglari tekrar lGmen bosluguna itiimemelidir.
Bunun igin, zimpara kor olmamali, sert takoz kullaniimamali, zimparaya

fazla basing uygulanmamalhdir.

Tozlarin temizlenmesi; zimpara ile islem goren ylzeylerde toplanan ve agag
malzemenin gbézeneklerine giren zimpara tanecikleri, agag talasi/tozlari vb.
ust yuzey iglemlerine baslanmadan Once temizlenmesi gerekir.
Temizlenmeyen ve aga¢ malzemenin gbdzeneklerine sikisan agac talasi
boya ¢Ozeltisi veya vernigin emilmesini engeller. Elle yapilan islemlerden

sonra agida ¢ikan tozlar yumusak fircalarla stupurtlerek temizlenir

4.2 Renk Nedir?

Rengin Olusumu

“Insan gozinin algiladigi renkleri, olusum mekanizmalarina gére lg grup

altinda toplamak miimkiindiir:” '8

'8 Genel Boya Bilgileri (Teknik Biilten), Akzo Nobel Kemipol A.S. Mayis 2004, izmir, s.188.
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Sekil 12.21. Igk tirlerinin dalga boylanna gore sinflandinimas:

Resim 175. Isik Faktorlerinin Dalga Boylarina Gore Siniflandirmasi

e Tayf (spektrum) renkleri,
e Sogurma (absorpsiyon) renkleri,

e Girisim (intrferans) renkleri

Tayf (spektrum) renkleri: Glnes ylzeyindeki atomlarda bulunan atomalti
parcaciklar, 6000°C civarinda oldugu belirtilen sicakhgin etkisiyle uyarilarak,
genis bir dalga boyu araligindaki isinlari kapsayan bir igima yayarlar.
Dunyamiza ulasan gunes 1s1gi, farkh dalga boylarindaki isik isinlarini
icerdigine gore, gunes 1s1din1 prizmadan gegirerek, her biri farkli dalga
boylarina sahip sonsuz gesitlilikte “tek dalga boylu (:Monokrokatik)” isik elde

etmek mumkundur.

Gunes 1s1ginin kinimasiyla elde edilen ve tek dalga boylu 1sik 1sinlarindan

olusan renklere “tayf renkleri (:spektrum renkleri)” adi verilmektedir.

Sogurmaya (Absorpsiyon) Bagli Tamamlayici Renkler: Gunesin, yer yuzune
ulasan gorunur bolge 1sinlari cisimlerin yuzeylerine ¢arptiklarinda, i¢erdikleri
farkh dalga boylarindaki bilesenlerden bir bolumua, ylizey atom veya
molekullerince  sogurulurlar, bu sogurulma sonucunda uyarilan

elektronlar,bir Ust yorungeye “sigrarlar” ve hemen ardindan, bu enerji
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fazlasini, 1s1 bigiminde c¢evreye iade ederek denge durumuna (temel
duruma) doénerler. Makro bakildiginda goérilen ise sudur: “Renkli” olarak
algiladigimiz cisimler, Uzerlerine dusen ve gorunur bolgede yer alan tum
dalga boyundan iginlari igeren gunes 1si1ginin bir bolumund sogurur ve
kalanini yansitirlar. Burada, insan gézunun ve beyninin bir algilama hatasi
devreye girer: yansiyan 1s1g1 olusturan ve farkli dalga boylarindaki
Isinlardan olusan (dolayisiyla farkl renklerdeki pek cok 1sini igeren)huzmeyi
tek bir renk olarak algilariz. Gelen isik, sogurulan isik ve yansiyan isik
olarak ikiye ayrildigindan, yansiyan 1sidin algiladigimiz  rengine

“tamamlayici renk (complementary color)” adi verilir.
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Sekil 12.24. Dodal Renk Sistemi (NCS) uzaywndaki doygun reniierin gosterinmid

Resim 176. NCS Renk Gosterimi

Renkli bir cisimden insan gdézine ulasan “¢cok dalga boylu (:polikormatik)”
her huzmenin bir tayf rengi karsiligi mutlaka vardir. Dolayisiyla, bir
‘tamamlayici rengi”; tungsteni veya baska bir elementi belli bir sicakhga
kadar isitarak, bir “tayf rengi” acisindan elde etmek mumkundir. Tayf
renkleri, Kelvin derecesi cinsinden, yani “santigrat derece + 273" olarak

ifade edilir.

Girisim Renkleri: Ozellikle, kalinliklari, 1s1gin dalga boyu civarinda olan ince
levhalar Uzerine dusen sk isinlarinin, ince levhanin alt ve Ust
yuzeylerinden yansiyan bolimleri “girisim (:Interference)” adi verilen bir

fiziksel etkilesime ugrayarak farkl renkte algilanirlar.
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Sekil 12.22. Gin mgnen bir prizmadan lonlarak tek dalga boylu renklere aynsmas:
Resim 177. Rengin Dalga Boyuna Ayrismasi

Rengin Tanimlanmasi

Gunlik hayatta, nesneleri algilamamizda s6z konusu olan renklerin ¢gok
buyuk bir boliumunu sogurmaya bagli tamamlayici renkler olustururlar.
Sogurmaya bagli tamamlayici renkleri belirleyen ¢ temel etkenden s6z

edilebilir.

e Isik kaynag
e Renkli yuzey

e GoOzlemci
Renkleri gesitli bilesenlere ayirarak tanimlamayi hedefleyen renk sistemleri

gelismig bunlarin bir kismi ¢ok kullanilir olmustur.

Munsell Renk Sistemi
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Resim 178. Munsell Renk Sistemi

Tam renklerin ¢ boyutlu bir silindirik uzaydaki noktalar olarak temsil edildigi
bir sistemdir. Munsell Renk Sistemi’ne gére renk su Ug¢ bilesenden olusur:
Renk tonu (:Hune), doygunluk (:Choroma veya saturation), 1siklihk

(:Lightness veya value)

“Munsell sistemine gore taniml renk tonlari sunlardir:

R : Red (kirmizi) 1R’'den 10 R’ye kadar 10adet alt grubu
vardir.

YR : Yellow-Red (sari-kirmizi)  1YR’den 10YR’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

Y : Yellow (sari) 1Y’den 10 Y’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

GY : Gren-Yellow (yesil-sarr) 1GY’den 10 GY’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

G: Green (yesil) 1G’den 10 G'ye kadar 10adet alt grubu
vardir

BG: Blue-Green (mavi-yesil) 1BG’den 10 BG’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

B: Blue (mavi) 1B'den 10 B’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

PB: Purble- Blue (mor-mavi) 1PB’den 10 PB’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

P: Purble (mor) 1P’den 10 P’ye kadar 10adet alt grubu
vardir

RP: Red-Purble (kirmizi-mor)  1RP’den 10 RP’ye kadar 10adet alt grubu
vardir. “1%°

149 Akzo Nebol Teknik Biilten, a.g.e.,s.191.
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Dogal renk sistemi (Natural Color System, NCS)

Pek ¢ok acidan Munsell Rekn Sistemi'yle benzerlikler gosterir. Isiklihk ve
doygunlukla ilgili tanimlar Musell tanimlariyla aynidir. Renk tonunu
tanimlamada ise Yesil-Kirmiz zit renk cifti ile, sari-mazi zit renk ciftinin ana
renkler olarak tanimlanmasiyla bir renk ¢emberi olusturulur. NCS
sisteminde 40 adet renk tonu saptanmistir. Bunun yani sira 10 adet i1sikhlik

ve 10 adet de doygunluk derecesi tanimlamigtir.

4.3 Aga¢ Malzemede Renk A¢ma

Dogada yetisen aga¢ odunlarinin
dogal renkleri birbirinden oldukga
farkhdir. Aga¢ malzemede gorilen
bu renk farklilasmasinda sadece
agac¢ turt etkili degildir. Cogu
zaman ayni agac¢ turune ait
malzemelerde, hatta ayni
tomrugun degigik bolumlerinden
alinmis malzemelerde bile renk
farkhhklari gorular.

Resim 179 Renk A¢gma Venge Kaplama

Renk farklilasmasinin sebeplerinden birisi, oduna dogal rengini veren
boyar maddelerin miktari olup, hucre c¢eperinde yer alan bu maddeler
homojen dagilim gostermezler. Aga¢c malzemenin dogal rengi zamanla
bozulur. Korunmasiz olarak harici etkilere maruz kaldiginda bu bozulma
daha kisa slrede gerceklesir. Bozulma genellikle agik renk agacg
odunlarinda (disbudak, akgaadac gibi) sararma, taneli aga¢ odunlarinda

(mese, kestane gibi) koyulagsma seklinde gorulur.
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Endustriyel uygulamalarda, mobilya Uretimi asamasinda aga¢ malzemedeki
renk farkliliklarini gidermek veya sonradan meydana gelebilecek renk

degisimlerini engellemek amaci ile renk agma islemi yapilir.

4.3.1 Renk Agma isleminin Yapilmasi

Resim 180. Renk A¢ma Sapelle

Mobilyayi olusturan pargalarin tamaminda renk butinlugu saglamak,

Renk koyulasmasinin sebeplerini gidermek suretiyle rengi acarak agac¢

malzemenin rengini, lif ve damar yapisini belirgin hale getirmek,

Mese, digsbudak gibi tekstir bakiminda birbirine benzeyen ancak renk

farkhliklari olan aga¢ malzemeleri birlikte kullanma imkani yaratmak,
Rengi kontrol altinda tutmak, farklh zamanlarda Uretilen mobilyalarda renk
farkhlagsmasinin 6nine geg¢mek, arzu edilen renklerin Uretimine olanak

saglamak ve dolayli olarak pazarlama imkanlarini arttirmak,

Uzun dbénemde,odun vyan bilesikleri ve ekstraktif maddelerden

kaynaklanabilecek renk degisimi ihtimalini azaltarak renk sabitesi saglamak,

Mese, ceviz gibi aga¢ odunlarinda zamanla isik etkisiyle goérilen renk

bozulmalarina kargi direng kazandirmak,
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Mavi kif ve mantar etkisiyle gorulen ve arzu edilmeyen renk bozukluklarini

gidermek,

Onceden koyu tonda renklendiriimis aga¢ malzemede rengin arzu edilen

acik tonlara getirmek,

Odun dokusunda bulunan renk maddeleri (pigmentleri) ile boya
pigmentlerinin etkilesimi sonucu ortaya ¢ikan ve istenmeyen renklenmelerin

onune gegmektir.

Renk agma isleminin yapilisi;

Renk agma isleminde birbirinden farkh o&zellikte kimyasallar kullanilir.
islemde kullanilacak kimyasalin seciminde yapilacak hatalar daha sonra

giderilmesi mumkun olmayan sonuglara sebep olabilir.

“Belirlerken iki temel yontem esas alinir:
e Agdartma ile renk agma

e Redlksiyon etkisi ile renk agma’dir.

Agartma ile renk agma; bu yontem genellikle acik renk aga¢ malzemelerde
sararma seklinde gorulen renk bozulmalarinda uygulanir. Ayrica daha 6nce
arzu edilenden koyu tonda renklendirilmis ylzeylerde rengi agmak ve agacg
malzemedeki olusumunu tamamlamamis renk pigmetlerinin renk degistirici

etkisini azaltmak amaciyla da uygulandiginda basarili sonuglar verir.

Hidrojen peroksit, klorlu su ve perboratl su renk agma malzemesi olarak

kullanilir. Bunlar icerisinde en fazla kullanilani hidrojen perosittir.” *°

150 Sénmez Abdullah, a.g.e., s.58.
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Hidrojen perooksit, perhidrol olarak da bilinir ve hizla su ve oksijene ayrigir.
Depolama sorunlari ve uygulama asamasina kadar ayrismasini dnlemek
amaci ile duretilirken bilesimine reaksiyon durdurucu (stabilizator) ilave
edilmigtir. Durdurucu olarak fosforik asit veya sulfurik asit kullanihr.
Endustriyel uygulamalar igin %35’lik ¢ozeltiler halinde satilir ve 1 litresinin

suda tamamen parcgalanmasi halinde 120 litre oksijen agiga c¢ikar.

Uygulama asamasinda durdurucunun etkisinin ortadan kaldirilarak hidrojen
peroksitin ayrismasinin hizlandiriimasi gerekmektedir. Sayet bu yapilmaz
ise ayrisma uzun zaman alacagi i¢in daha sonra yapilacak renklendirme ve
vernikleme islemini olumsuz yonde etkiler. Durdurucu etkisini ortadan
kaldirmak icin alkaliler kullaniir. Bu amagla daha ¢ok amonyaktan

yararlanilir. Ayrica yuksek sicaklik etkisi de ayrismayi hizlandirmaktadir.

Hidrojen peroksit ile renk agcma isleminde en uygun sonug, genellikle
akcaagag, disbudak, kayin, ceviz, husg, kiraz ve g¢inar gibi acgik renkli agag

malzemelerde elde edilir.

Hidrojen peroksit ile renk agma uygulamasi kuguk ve az sayidaki islerde
elle, fabrikasyon uretimlerde kaucguk silindirli boya surme makinesi veya
puskurtme sistemli makineler ile yapilir. Elle yapilan uygulamalarda, yizeye
60-80 g/m2 olacak sekilde ¢ozelti surulur ve esit olarak dagitilir. Birkag
dakika beklendikten sonra fazlasi yuzeyden kurulanarak alinir. Stirme araci
olarak genellikle firga kullanilir. Cilde ve gbéze temas etmesi halinde tahris
etkisi yaparak, gozde yaralanmalara, ciltte ise deri dokulmesine sebep

olabilir.

“‘Reduksiyon etkisi ile renk agma;

Bu yodntemde, oksidasyon sonucu rengi koyulasan ahsap yuzeylerde
oksidasyonun bozulmasi ile rengin acgilmasi yoluna gidilir. Ydntemin

dayandiriidigi temel ilke, asitlerin suruldukleri ylzeyden oksijen alarak
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oksidasyonu bozma 6zelligidir. Bu amagla sulfurik asit (H2SO4), hidroklorik
asit (HCL), oksalik asit (COOH2),asetik asit (CH2COOH) ve sodyum bisdilfit

kullanilir. En fazla kullanilani oksalik asittir.” '’

Asitlerle Renk Agmada Dikkat Edilecek Hususlar

e Renk acma cozeltilerini hazirlama ve surme asamasinda kullanilan
kaplar cam, emaye veya sert plastik olmalidir. Asitler ile reaksiyona
girecegi icin metal kaplarin kullaniimasi dogru degildir.

e s parcalarinin Gizerindeki metal baglantilar mutlaka sékilmelidir.

o Asitler yakici, daglayici, organik cisimleri pargalayici oldugu i¢in cilt, goz
ve giysiler korunmalidir.

e Hidroklorik asit ugucu oldugu i¢in solunum vyollarina zarar verir. Bu
sebeple galigma ortami iyi havalandiriimalidir.

e Oksalik asidin zehirleyici, diger asitlerinde sagliga zararh etkileri oldugu
icin caligma bitiminde eller sabunla iyice yikanmal, kirli ellerle 6zellikle
yiyeceklere temas edilmemelidir.

e Calisanlarin asitten zarar goérdigu durumlarda hemen ilk yardim
calismasi yapilmali ve zaman gecirmeden doktora goturulmelidir.

e (GoOzluk, eldiven, maske, sapka mutlaka giyilmelidir.

4.4 Agag Boyalari ile Ahgap Malzemenin Renklendirilmesi

Ahsap malzemeyi renklendirmenin gerekgeleri;

Renk genel anlamda, ylzeye gelen 1s1gin yansiyan dalga boylarinin gozle
algilandiktan sonra beyin tarafindan yapilan yorumlama sonucu varilan
yarginin sonucudur. Dalga boylarinin kiglik degisimlerinin yarattigi
elektromanyetik dalgalar rengi Uretirken, degisik dalga boylari degisik

renkler seklinde algilanir. Renklendirme ise yuzeye gelen 1s1gin emilen ve

51 Sénmez Abdullah, a.g.e., s.60.
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yansiyan bolumlerinin farklilagtiriimasi i¢in yapilan islemlerdir. Dogal halde
aga¢ malzemenin kendine 6zgu bir rengi vardir. Aga¢ malzemenin dogal
renginden farkli renkler elde etmek igin renklendirme islemine ihtiyag
duyulur. Renkli koruyucu katman yapicilari kullanarak yapilan iglem ile (lake
boyama) karisikliga sebep olmamasi igin aga¢ boylari ile yapilan iglem
‘renklendirme” olarak anilacaktir. Buna goére renklendirmenin gerekgeleri

asagidaki gibi agiklanabilir:

¢ Mobilya ve mobilya gruplarinda renk beraberligi saglam.

e ¢ mimaride diger dekorasyon elemanlari ile uyum saglama.

e Mekan ozelliklerine uygunluk; okul, hastane, otel, restoran gibi yerlerde
rahatlik hissi veren, bar, disko gibi edlence yerlerinde ise cazip, ilging ve
heyecan verici bazi duygulari harekete gegiren renklerin insan
psikolojisine etkilerinden yararlanmak gerektiginde aga¢ malzemenin
dogal rengi ihtiyaca cevap vermeyebilir.

e Mobilya stil 6zelliklerine uygun renklerin kullanimi.

¢ Yeni yapilan mobilyalara antik gérinum kazandirmak.

e Ucuz malzeme ile Uretilen mobilyaya pahali malzeme ile Uuretilmis
goruntusu kazandirmak.

e Seri Uretimde model degisikligine gidilmeden gortnta farkliigi yaratmak.

Aga¢ malzemenin renklendiriimesi baglica iki yonteme gore vyapilir.
Bunlarda birincisinde fiziksel renklendirme olarak bilinir ve su, alkol, yag vb.
sivilarda ¢6zinme kabiliyetindeki renk pigmentleri ¢ézinduartldikten sonra
aga¢ malzemenin hucre ¢eperi, lumen ve hucreler arasi bosluklara emdirilir.
ikincisi ise, kimyasal renklendirme olarak bilinir ve odun dokusunda yer alan
ve okside olma yetenedindeki tanen gibi sepi maddeleri ile depozit

maddelerin oksidasyonu saglanir.
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4.4.1 Agacg Boyalari

Agac boyalarinin temel fonksiyonu rengi degistirerek goranta farkliligi
yaratmaktir. SdrdldUkleri ylzeyde desen kapatici 6zellikleri yoktur.
Koruyucu katman olusturmadiklari i¢in aga¢c malzemeyi dis etkilere kargi
koruyamazlar. Agag¢ boylarinin iki temel bilegseni vardir.

Fiziksel renklenme yapan turlerde renkli taneciklerin (boyar madde veya
renk pigmenti), kimyasal renklenme yapan turlerde ise oksijen verme
yetenegdindeki metal tuzu (Demir, bakir, nikel vb.) veya alkali maddelerin
uygun sivilardaki ¢ozeltileri seklinde hazirlanir ve uygulanir.

4.4.1.1 Agag Boyalarinin Degerlendirme Kriterleri

Gunes 1sinlari ve rutubete dayaniklihk; glines isinlarindaki radyoaktif
dalgalarin soldurucu etkisi veya odunun mevcut rutubetli yada odun
rutubetinde sonradan meydana gelen degigsikliklerin etkisi ile renkli
taneciklerin miktarlari, irilik ve geometrik sekillerinde meydana gelebilecek
farkhlagsmalar rengin veya tonun degismesine sebep olur.

Sivida iyi ¢bzinme; ¢ézinme bir katinin ¢dzucu igcinde dagilmasidir. Agag
boyalarindan bazilari homojen ¢ozelti yaparken, bazilari suspanse ¢ozelti
yapar. Homojen boya c¢oOzeltileri aga¢g malzemede etkili ve derinligine bir
renklendirme yaparken, suspanse ¢Ozelti yapan tarlerin etki derinligi
pigmentin iriligine baghdir. Pigment hlcreler arasi gegitlerden gegemeyecek
irilikte ise yuzeysel renkleme yapar.

Nufuz kabiliyeti; elde edilen rengin dayaniklihgr ve dis etkilerden zarar
gormemesi

Aga¢ malzemenin sivi gegirgenligi (permeabilite) boya ¢ozeltisinin nufuz
kabiliyetinde dnemli bir faktordar.
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Yuzeyde dengeli dagilma; mobilya yuzeylerinin butininde homojen tek
renk (Uniform) renklenmenin elde edilmesi, boya ¢dzeltisinin dizgin
strtlmesinin yani sira, aga¢ malzeme tarafindan dengeli emilmesi e

yuzeyde dengeli dagiilmasina da baghdir.

Formaldehit ve polyester vernigin sertlegtiricisine dayaniklilik; agag

boyalari, tutkal v vernikten kaynaklanan formaldehite dayanikli olmalidir.

Toksik etki; agac boyalarinin kullaniimadan once ve kullanildiktan sonra

zehirleyici etkisi bulunmamaldir.

4.4.1.2 Agag Boyalarinin Siniflandiriimasi

Sivida ¢bézinme O&zelliklerine gore; aga¢ boyalr, sivilarda ¢bézinme
ozelliklerine gore, homojen ve heterojen (suspanse) ¢Ozelti yapan tirler

olarak siniflandirilir.

“‘Desen ortlltclklerine gore; agag boyalari ylzeyde oértlicu (desen kapatici),
yari ortlicu ve ortlici olmayan 6zellik gosterirler. Genellikle suspanse ¢ozelti
yapan aga¢ boyasi pigmentleri sivida iyi pargalanmamig ve iri pargalar
halinde dagilmis ise, irilikleri hicreler arasi gegit capindan buyuk oldugu igin
odun tarafindan emilemez ve ylzeyde toplanarak desen kapatici 6zellik

gosterirler. Bu tiier boyalarina ortiicii 6zellikli boyalar denir.* ">

Cozucu igerisinde kismen eriyen kismen de parcalanan pigmentlerin eriyen
kismi odun dokusu tarafindan emilirken, pargalan kismi ylzeyde toplanarak
yari desen kapatici Ozellik gosterebilir. Bu gibi yuzeylerde dumanh bir

goruntt hakimdir ve bu agag boylarina yari 6rtiicu 6zellikli boyalar denir.

152 S3nmez Abdullah, a.g.e., s.73.
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Cozucu icerisinde tamamen eriyen agac¢ boyalari odunda i¢ ylzey alani
olarak bilinen limen ve hucreler arasi bosluklari ¢ok kolay renklendirdikleri
gibi hucreler arasi gecitlerden gecerek odunu derinligine renklendirirler ve
yuzeyde Ortucu Ozellikte pigment birakmazlar. Bu tur aga¢ boyalarina

ortucu olmayan ozellikli boyalar denir.

Ylzeydeki goruntulerine gore; agag¢ boyalar ile iglem goren ahsap
yuzeylerde iki tur goruntd olusur. Bunlar dogal haldeki goruntinun tersi
veya aynisidir. Odunun dogal gérunusunde yumusak dokulu ilkbahar odunu
aclk renkte, yaz odunu dokusu koyu renktedir. Renklendirme isleminden
sonra dogal halde iken acik renkli olan bolumler koyu, koyu renkli olan
boliumler agik olacak sekilde renkleniyor ise bu tir renklenmeye “negatif
renklenme” denir. Fiziksel renklendirme yapan aga¢ boyalari genellikle
negatif renklenme yaparlar. Sayet, yaz odunu dokulari koyu renklenmis ise
bu tlr renklenmeye “pozitif renklenme” denir. Teknigine uygun olarak

yapilan kimyasal renklendirmelerde genellikle pozitif renklenme elde edilir.

Pigmentlerine goére; agac¢ boyasi olarak kullanilan pigmentlerin bir kismi
dogal pigmentlerdir. Bu pigmentler, bitki kdkenli veya topraktan kazinarak

elde edilen pigmentlerdir. Bir kismi ise yapay yollarla elde edilir.

“Cozicu sivilarina goére; aga¢ boyalarinda en fazla gecerliligi olan
siniflandirma pigment/boyar maddenin ¢ézindugu siviya goére yapilr. Agag
boyasi hazirlamada kullanilan sivilar asagidaki gibidir:

e Su

e Alkol

e Yagdlar

e Organik ¢ozuculer (eter,ester, aseton, glikol eter vb)

e Mum’dur.” %3

153 Sénmez Abdullah, a.g.e., s.74.
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4.4.1.2.1 Suda Gozilen Boyalar

Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin renklendiriimesinde en fazla
kullanilan boya turadur. Bu boyalarin ¢dzucu su olup, “su boyalari” olarak
bilinirler. Genellikle sicak su ile hazirlanip, yiuzeye soguk olarak sarulirler.
Hazirlaniglari ve surulusleri kolay olup, maliyetleri dusuktir.

Su, alkol ve organik ¢odzuculerden daha yavas buharlastigi igin ¢ozeltinin
nifuz kabiliyeti yUksektir. Bu ylzden daha kalici renk verirler. Yanici
Ozellikte degildir ve organik ¢ozuculer gibi rahatsiz edici kokulari ile insan
saghgint  olumsuz yonde etkileyici Ozellikleri olmadigi ig¢in iyi
havalandiriimayan vyerlerde de rahatga kullanilabilirler. Bu &6nemli
avantajlarina karsilik; lif kabarmasina sebep olmasi, kabaran liflerin
vernikleme isleminden 6nce duzeltiimesi gerekliliginin zaman kaybina yol
acmasl ve isgilik maliyetlerini yUkseltmesi, bazi durumlarda kaplanmis
yuzeylerde kaplamanin kabarmasina sebep olmasi, genis yulzeylerde firca
ile yapilan uygulamalarda duzensiz ve lekeli renklenmeye sebep olmasi gibi
dezavantajlari vardir.

Toprak boyalar

Topraktan kazinarak c¢ikarildiktan sonra, temizlenip arilastirilan renkli

taneciklerin kurutulup 6guttlmesi sonucunda elde edilir.

“Tebesir, umbra, demir oksit ve mineral siyahi dogal pigmentler olup, yapay

yollarla Uretilenleri de bulunmaktadir.” 154

Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin renklendiriimesinde yaygin olarak
kullanilan en 6nemli toprak boya pigmenti “alman ceviz boyasi” dir. Alman

ceviz boyasinin 1 litre sicak suda ¢6zunebilen miktari 100g.’dir.

154 S3nmez Abdullah, a.g.e., s.75.
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Anilin boyalar; anilin, hafif yogunlukta bir katran yagidir. Katran boyalar
aga¢ boyalarinin parlak renkleme yapabilen ve 14.000’e varan renk

cesidine imkan veren 6nemli bir temsilcisidir.

Kémur katranin degisik 1silarda ayrigtirilmasi sonucunda farkli drinler elde

edilir. Anilin, benzenin 141°C’ de kaynatilmasi sonucu elde edilir.

“‘Katran boyalar, benzen, toluen, ksilen veya bunlarin turevi olan, nitro
benzen, rezorsin, fenol ve naftalinin asitler (nitrik asit, sulfurik asit vb.) yada
alkaliler (kostik soda, kire¢ vb) ile islem gdrmesi sonucu elde edilirler.
Uretim asamasinda islem g@ordigiu kimyasalin tiiriine bagl olarak

karakteristik 6zellikleri degisir.“ '*°

Asit karakterli boyalarin 6zellikleri;

e Suda ¢ozinme yetenegi yuksektir,

e Derine nufuz eder, ylizeyde dengeli dadilirlar,

e Isigin soldurucu etkisine dayanikhdir,

e Kimyasal renklendirmede son boya gerecleri ile her oranda
karistirabilirler,

e Amonyak ile birlikte kullanilarak etki derinligi artirilabilir.

Baz karakterli boyalarin 6zellikleri;

e Ndufuz kabiliyeti asit karakterli tirlerden daha fazladir,

e Suya ve mekanik etkilere (silme, asinma gibi) dayanikhidir,

¢ Vernik uygulamasinda kullanilan tiner ile gozunebilirler,

e Isik etkisine dayanikli degildir, solma katsayilari dusuktur,

e Kimyasal etkilere dayanikl degildir,

e Agac malzeme tarafindan hizla emildikleri igin dengeli dagilmazlar,

e Hem suda hem alkolde ¢dzUndurler,

155 Sénmez Abdullah, a.g.e.,s.77.
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e Bu boyalarin ¢ozeltilerine amonyak katilmaz,
e Asit karakterlerine gobre, mantar Uremesi icin daha uygun ortam

yaratirlar.

Renklendirme isleminde kullanilacak en uygun turin asit karakterli boyalar
oldugu gorulur. Asit karakterli boyalarin Uretiminde genellikle hafif katran

yagdi olan benzen ve toluen kullanilir.

Katran boyalarin anilin tiri agag¢ boyasi olarak en fazla kullanilanidir.
Genellikle sicak suda ¢ozundurllerek hazirlanirlar. 1 litre sicak suda
¢ozlnebilen miktar 20-50g’dir. Hazirlaniglari ve yuzeye surulUsleri

esnasinda herhangi bir kimyasal degisiklige ugramazlar.

Anilin boya pigmentlerinin blyuk bir bolimua su igerisinde homojen ¢ozelli
yaparken, bir bolimu heterojen ¢ozelti yapar. Bu ylzden ¢ok az desen
kapatici yar ortucu ozellik gosterir. Fiziksel renklenme yaparlar ve ilkbahar
odun dokulari tarafinda fazla emildigi igin bu kisimlari koyu tonda renklenir.
Negatif renkleme yaparlar. Anilin boyalar su boyalarinin burada

belirtiimeyen diger genel 6zelliklerine sahiptirler.

4.4.1.2.2 Kimyasal Boyalar

Kimyasal renklendirme; ilk zamanlar acgik renkli meseden Uretilen mobilyalar
asit ve baz karakterli su boyalari ile renklendirilmis, ancak daha sonralari

tanen varligindan yararlanarak amonyak buharinda tutsuleme ile elde

edilen renkler daha fazla gekmistir.
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‘Kimyasal renklendirme, bazi kimyasallarin reaksiyonu sonucu odun
dokusunda yeni renkli bilesikler hazirlama esasina dayanmaktadir. Bu yeni
renkli bilegikler hazirlanirken iki elemandan yararlaniimaktadir. Bunlardan
birincisi mese, kestane gibi aga¢ odunlarinin dokusunda bulunan okside

olma 6zelligindeki sepi (tanen) maddesidir. '*®

Kimyasal renklendirmedeki temel yaklasim, tanenin oksidasyonunu
reaksiyon sonucu hizlandirmaktadir. Bu sebeple tanenli odun yuzeylerine
ikinci eleman olarak metal tuzu veya alkali ¢ozeltisi straldigunde kimyasal
renklenme gerceklesmis olur. Bu tir kimyasal renklenmeye tek asamali

renklenme denir.

Mobilya endustrisinde kullanilan agag turlerinin pek ¢cogunda okside olma
Ozelligindeki sepi maddeleri veya ekstraktif madde bulunmaz. Bu gibi
durumlarda kimyasal renklenme yapabilmek icin birinci asamada odun
dokusuna ilk boya gereci olarak bilinen tanen, katesin, prekatesin, progalik
asit, paramin gibi kimyasallarin ¢ozeltilerinin (ilk boya) surulip kurutulmasi
gerekmektedir. Boya gereci olarak kullanilan metal tuzu veya alkali
¢cOzeltileri suruldugunde kimyasal renklenme gergeklestiriimis olur. Bu tur

kimyasal renklenmeye ise iki agsamali kimyasal renklenme denir.

Kimyasal renklendirmede kullanilan boya malzemeleri; kimyasal
renklendirmede asit veya alkali reaksiyonu onemli rol oynar. Kimyasal

malzemenin tlrU renk tUzerinde etkilidir.

Kimyasal renklendirmede son boya gereci olarak kullanilan en énemli metal

tuzu potasyum bikromattir.

156 Sénmez Abdullah, a.g.e., s.80.
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Kimyasal renklendirmede kullanilan boya malzemelerinin gunes i1siginin
etkisi altinda ve alkali ortaminda oksijen alma egilimim artar. Uzun sure
havanin oksijenine agik halde birakilan boya malzemeleri 6zellikleri degigir.
Bu sebeple dogrudan isik gegirgenligi olmayan, kapakli ve koyu renkli cam
kaplarda muhafaza edilmesi gerekir. Rutubet alan boya malzemelerinin

renginde, geometrik seklinde ve kristal yapisinda degisiklikler olur.

Gomalak regine;

Cali taru bir agaggikta yasayan ve yaprak bitine benzer bocegin salgisindan
elde edilir. Binlerce bocek bitkinin 6z suyu ile beslenmek Gzere hortumunu
kabuk altina salar ve 6z suyunu emer. Oz suyu bdcegin sindirim
organlarinda regineye donusur. Gerek bocegin digkiladigi regine, gerekse
bocegin deldigi yerden bitkinin disina tasiyan 6z suyu zamanla bdcegin
cevresinde bir recine tabakasi olusturur. Bu regine tabakasi (ham gomalak)
bir sture sonra kabuk Uzerinde kalinhdr 1cm’yi bulan bir katman olusturur.
Toplanan ham gomalak temizlenir, arilagtinilir ve vernik Uretiminde
kullanilacak duruma getirilir. Ham gomalagin bilesiminde %66 gomalak, %6
mum, %6 gliten ve %12 renk maddesi bulunur. Temizleme isleminde
regine bilesimindeki mumun %3-6’ si1 birakilir. Bu mum, dogal regine
bilesiminde kalarak katmana esneklik kazandirmak tzere dogal plastifiyan
gOrevi gorur. Temizleme ve arilastirma islemindeki hassasiyete bagli olarak,
gomalak reginenin rengi beyazdan turuncu-kirmiziya kadar degisim gosterir.
Renk acildik¢a regine kalitesi yukselir. DUgme, pasta, pul seklinde piyasaya

sunulur.
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4.4.1.2.3 Alkolde Co6zuinen Boyalar

‘Bazi anilin boya pigmentleri ve katran boya maddelerinin bir kismi
uretimleri esnasinda alkol grubu sivilarda ¢ézinecek sekilde islem gorura.
Cozlucu olarak genellikle ispirto (etil alkol) kullanildidi i¢in bu boyalar,
ispirtolu boyalar olarak bilinirler. Isik etkisine kargi dayanikli dedgildir.
Cozlucu sivi hizli buharlastidi icin boyanin nufuz kabiliyeti azdir ve ayni
zamanda uygulama guglukleri vardir. Cogu zaman odun tarafindan dengeli

emilmedigi icin lekeli renklemeye sebep olurlar.” >’

Renklendirme sekli fiziksel olup, yari ortlcu/értlict olmayan 6zellik gosterir.
Bir diger kullanim yeri, koruyucu katman yapan alkol tabanh vernik ve
(gomalak cilasi) cila eriyiklerinin renklendirilmesidir.

Alkolde eriyen boyalarin endustriyel uygulamalarda, 6zellikle seri Uretimde
yaygin kullanilani “lif Kabartmayan Agag boyalari” (NGR-Non Grain Raising
Stain)

Cozucusu alkol olanlarin en onemli temsilcisi “Jet-Stain” boyadir. Boyar
madde olarak, anilin veya katran boyalar ile sentetik renk maddeleri ve
metal bilesikleri, cozlcu olarak ise butil asetat, aseton, etil alkol, metil alkol,
keton, etil glikol, isopropil gibi organik ¢ézuculerin karigimi kullanilir.

Bu grubun ticari etkinligi ¢gok fazla olan dnemli temsilcilerinden bir digeri de
“‘Ecocolor Ahsap Renklendiriciler” olarak bilinen ¢ozelti halindeki agag
boyalaridir. Cozuclu olarak alkollerin yani sira su ile karisabilen organik
¢ozlculer kullanildigi icin, bu boyalar hem su ile hem de solventlerle
inceltilebilirler. Konsantre bilesikler halinde Uretildikleri icin inceltme orani,
elde edilmek istenen rengin tonuna baglidir. Uygulandiktan sonraki renk
arzu edilenden koyu tonda oldugunda, su, solvent ve diger renk agma
kimyasallari ile agilabilir. Lif kabartma 6zelligi ve kuruma suresi ¢ozeltideki
su bileseninin miktarina baglidir. Su bileseni arttikga lif kabartma 6zelligi
artar, kuruma siresi uzar. inceltmek igin tinerle su birlikte kullaniimamalidir.

157 Sénmez Abdullah, a.g.e., s.87.
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AQIK CEVIZ 8001 KOYU CEVIZ 8751 KIZIL CEVIZ 8700~ CEVIZ 8750

KIZIL MESE 8505

TURUNCU 3251

LACIVERT 5001

- Katalogdaki renkler uygulamaya gore degischil
. These colours may change due o opplication.

. Uygulamalar mese kaplama dzerine yapidmistir,
. Applications have beon made on oak veneer.

Resim 181. Universal Renlendirici

Yaglarda ¢ozunen boyalar;

e Yagi ugucu boyalar
e Pigmentli boyalar

e Koruyucu 6zellikli boyalar

“Yagi ugucu agac¢ boyalari, boyar madde/pigmentlerin terebentin, neft gibi
eterik yag veya hidrokarbonlarda c¢ozundarulmesi seklinde hazirlanir.
Cozelti halinde pazarlanirlar. Cozuculeri alkole oranla daha yavas ugucu
olmalarina ragmen, boyanin nufuz kabiliyeti dugsuktir. Soduk ortamlarda
viskoziteleri yukselir. Boyar madde pigmentlerin yagda erime orani

dusuktar.” 1°8

Co6zinmeyen boyar madde ve pigmentler stzilerek ayriimadigi zaman
desen kapatici 06zellik gosterirler. Suzulmlis boya ¢oOzeltisi ile lifleri
kabartmadan ve desen kapatiimadan renklendirme yapmak mumkundur.
Hazirlanmasi ve uygulanmasi kolaydir. Cozuculeri artik birakmadan

buharlasir.

138 Snmez Abdullah, a.g.e., s.88.
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Koruyucu ozellikli yag esasl aga¢ boyalarinda, ¢ézelti bilesimine bezir yagi
gibi koruyucu katman yapan yaglar da katilir. koruyucu ozellikli agag
boyalarinin yakin zamana kadar ¢ok fazla uygulama alani yoktu ve daha
cok geleneksel renklendirme malzemesi konumunda idi. Ancak ginimuzde
kullanilan ve ticari olarak pinotex, dewitex vb. isimlerle pazarlanan tahta

koruyucular bu grupta ele alinabilir.

Bu elemanlar, pigmentlerin yuzeye baglanmasini gergeklestirmek “pigment
baglayicihgi” gibi 6énemli bir fonksiyonu yerine getirirken, ayni zamanda
yaglama sonucu lif doygunlugunu saglayarak daha sonra surtlecek vernigin
odun dokusu tarafindan emilmesini engeller. Yag ve yag alkidi orani disuk
oldugu igin ince bir film seklinde koruyucu katman yaparlar. Katmanin su
itici (hidrofobik) 6zelligi vardir. Bu sebeple nemli ortamlar, deniz araglari ve

dis hava sartlari etkisinde kalan ahsap yuzeylerde kullaniimasi uygundur.

Ayrica, tahta koruyucularin mantar ve mikroorganizma etkilerine kargi

koruyucu kimyasallar ile takviye edilmis olmasi kouryuculuk 6zelligini arttirir.

Kuruma suresi uzundur. Tamamen kurumadan verniklendikleri zaman
katman adezyonunu zayiflattiklari gibi, hatali katman olusumuna da sebep
olurlar. Uygulandiklari zaman vernikleme islemine gecilmeden 6nce 24saat
sureyle kurutulmalari uygun olur. Uygulaniglarinda, boya ¢ozeltisi ylzeye
bolca surulur ve birka¢ dakika bekledikten sonra temiz bir cila bezii ile

kurulama iglemi yapilir.
4.4.1.2.4 Organik Coziciilerde (Solvent) Coziinen Boyalar
Organik ¢ozuculer, birgok vernikte ¢ozucl olarak kullanilan sivilardir. Anilin

ve katran boyalarin bu turu eter, ester, keton, aseton vb. ¢6zucU sivilarda

cozlnecek sekilde uretilmisleridir.
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Mum ile hazirlanan boyalar;

Bir tlr astar renklendirme malzemesi olup, metal tuzu ve alkali ¢ozeltilerine
sabunlastiriimis balmumu katillarak hazirlanir. Daha sonra bilesime arzu
edilen renkte suda eriyen asit etkili anilin boyalar karistirilir. Cézeltinin rengi
bazen bu maddeler ile aciimaktadir. Mumlu renklendirmede yuzey ayni
zamanda koruyucu bir katmanla kaplanmaktadir. Ancak katmanin mekanik
direnci dusuktur.

4.4.2 Aga¢ Boyalarin Uygulanmasi

Agac boyasi ¢ozeltilerinin hazirlanmasi ve surilmesi agamasinda yapilacak
hatalar renklendirmeyi bagarisiz kilar.

Hazirhk asamasi; renklendirme isleminde o6nemli bir asama olup, alt
basliklari agsagidaki gibidir:

e s parcalarinin isleme hazirlanmasi; oncelikle islem gdrecek ahsap
yuzeyler cila atdlyesi disinda perdah kurallarina uygun olarak
duzeltiimeli ve temizlenmelidir. Tozlari alinmalidir.

Boya c¢oOzeltilerinin asit veya alkali 6zellikleri dikkate alinarak is pargalari
uzerindeki mentese, kilit, makas vb. metal parcalar mutlaka sokulmelidir.

Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin islem oncesi soguk ve nemli
depolarda bekletiimesi sonucu aga¢ malzeme nem doygunlugu sinirina
gelebilir. Bu sebeple gerek is parcalarinin, gerekse boya sivisinin islem
oncesinde cila atolyesinde bir sure bekletilerek sicaklik ve nem dengesinin
kurulmasi saglanmalidir.

e Boyar maddenin/pigmentin hazirlanmasi: uygulayici hangi tur boya
gerecini kullanacagina kendisi karar verir ve ¢gogunlukla arzu ettigi rengi
ana renklerden belirli bir regete bilgisi dogrultusunda hazirlama yoluna
gider.
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Boyar madde/pigmentin miktarini belirlemede Ol¢glu ve tarti araglarindan

yararlanilir.

e (COzucuinin hazirlanmasi: boya ¢Ozeltisi hazirlamada su en fazla
kullanilan ¢ézlcu tipidir. Su temiz olmali ve icerisinde boyar maddenin
renginde degistirici etkisi olabilecek katki maddesi (kireg, klor vb.)
bulunmamahdir. Bu katki maddelerinin olumsuzluklarini gidermek icin su
kaynatilir. Kaynatilmis su daha sonra 60°C ye kadar sogutulur ve ik
halde iken ¢ozelti hazirlama islemine gegilir. Bdylece ayni zamanda 1si

etkisiyle suyun ¢cbézme gucu arttiriimis olur.

Boya c¢ozeltisi hazirlamada kullanilacak sivinin ¢ozme gucu yuksek
olmahdir. Bazen ¢abuk buharlagsmasini engellemek amaci ile alkole su

karistirihir.

e SUrme araclarinin hazirlanmasi: az sayidaki isler icin en uygun strme
araclari, firgca, sunger ve puskurtme tabancasidir. Bu amagla daha ¢ok
yassi ve oval firgalar kullanilir. Firga killarinin yumusak ve esnek olmasi

gerekir.

Firca Olglstu renklendirilecek ylUzeyin boyutlar ile orantili  olmaldir.
Kullaniimig, temiz ve bakimh bir firga ile yeni fircaya gore daha verimli islem
yapilir. Bu sebeple islem sonunda firga boyanin ¢ozucu sivisi ile temizlenir,

kurutulur diger islemler i¢in uygun sartlarda muhafaza edilir.
Surmede kullanilan uygun araclardan biri digeri dogal stingerdir. Cozeltiyi

dengeli emdigi ve yuzeye dengeli saliverdigi igin dogal deniz sungeri ile

yapilan renklendirmeler daha dizgun olur.
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Diger surme araci puskurtme tabancasidir. Puskiurtme tabancalari daha ¢ok
vernik uygulamak Uzere geligtiriimis ve Uretilmistir. Renklendirme
islemlerinde kullanilacak tabanca haznesi ve diger pargalarinin asit ve
alkaliler ile etkilesime girmemesi gerekir. Tabanca ug¢ acikligi fazla
olmamalidir. Boya c¢0zeltisinin viskozitesi vernik viskozitesinden dusuk
oldugu igin, hava basinci 2-2,5 bar, tabanca u¢ acikhginin ise 1,0-1,6 mm

olacak sekilde ayarlanmaldir.

e (COzeltinin hazirlanmasi: ¢bzelti hazirlama, surme ve depolama
kaplarinin asit yada alkaliler ile etkilesime girmemesi gerekir. Bu amagla

cam, emaye, porselen ve sert plastik kaplar kullanilir.

Birincisinde hazirlama kabina ¢6zicu sivi konulur, toz boya azar azar
dokalur ve devamh karigtiriir. Bu iglemde topaklanma ve kopuklenme
olmamasina dikkat edilmelidir. C6zinmeyi kolaylastirmak igin suyun kaynar
vaziyette kullanilmasi veya c¢oOzeltinin kaynatiimasi boyar maddenin
renklendirme yetenegini azaltabilir. ikinci metotta ise toz boya énce bir
kiguk kaba konulur ve az miktarda su katilarak gamur haline getirilir, daha
sonra hazirlama kabina alinir ve yeterli miktarda su ilave edilerek devamli

karistiniimak suretiyle ¢ozunduarular.

Boya ¢ozeltisinin surilmesi;

Boya ¢Ozeltisi prensip olarak yuzeye soguk halde ve bol miktarda surular,
odun dokularina nufuz etmesi icin bir stre beklenir, daha sonra fazlasi
silinerek (kurulanarak) yuzeyden alinir. Bunun icin elle yapilan
uygulamalarda surme iglemi once liflere paralel, sonra liflere dik ve en son
tekrar liflere paralel yonde olacak sekilde yapilir. Dusuk yogunluktaki
(yumusak) agac¢ odunlar c¢ozeltiyi fazla emdigi icin hemen kurulama

islemine gecilmesi yerinde olur.
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Alt ve arkalk gibi gorGnmeyen ve unutulan/ihmal edilen kisimlarda
baslamak yerinde olur. Dik duran vyuzeylerde isleme alt kenardan
baslamalidir. Bdylece Ust kisimlar boyanirken damlayan veya akan fazla
¢Ozelti, bnceden doygun hale gelen ve sivi emme yetenegi azalmisg odun

dokusu tarafindan emilmedigi i¢in lekeli renkleme 6nlenmis olur.

iki asamali kimyasal renklendirmelerde ilk boya sriildilkten sonra kuruma
suresi kadar beklenmelidir. Bekleme suresi kisa olursa negatif renklenme
gorulur. Sure gereginden fazla uzarsa oksijen alarak 6zelligini kaybeden ilk
boya yine negatif renklenmeye sebep olur. ilk boya c¢ozeltisinin agac

malzemedeki bosluklara tamamen girmesi saglanmalidir.

Renklendirilen islerin kurutulmasi;

Boya ¢Ozeltisi surulen isg parcalarinin kurutuldugu yerde, sicaklik artigi, hizli
hava akigi vb. ani kurumaya sebep olabilecek zorlamalar olmamali, rahat ve
sakin bir ortamda kurumaya terk edilmelidir. Agag¢ boyalari igin kurutma
sicakligi en fazla 35°C2ye kadar artirilabilir. Su ¢o6ziculi boyalar igin

kuruma suresi 1-3 saattir.

4.5 Renklendirmede Ozel Uygulamalar

4.5.1 Patine Boyamalar:

Yeni uretilmis mobilya ve dekorasyon elemanlarina renklendirerek antik
(eskimig) goruntu kazandirmak amaci ile gelistirilen sirme teknigi, “patine
boyama” olarak isimlendirilir. Patine boyama, agag¢ boyalari ile yapilabildigi

gibi renkli koruyucu ortu malzemeleri ile de yapilabilir.
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Antik  oldugu  kabul edilen
mobilyalarin géruntusunde, oymali
ve kordonlu kisimlarin girintileri
koyu renkte, c¢ikintilar acgik
renktedir. Bu gorintid  agacg
boyalari ile elde edilmek
istendiginde iki metot uygulanir.

Resim 182. Patine Ahsap Dokusu

Birinci metotta is par¢asinin tamami koyu renkte renklendirilir, daha sonra
cila topu yardimi ile boya ¢6zucusu kullanilarak gikintili kisimlarin rengi
acihir. Cila topu kuresel olup, lif birakmayan bir bez igerisine uzun lifli pamuk
veya yun konularak hazirlanir. Boylece, kuresel bir silme araci kullanmak
suretiyle nokta yada kuguk yuzey temasi saglanir ve sadece cikintili
kisimlarin rengi agilir. Silme isleminde su orani artirilmig uygun renk agma

cozeltileri de kullanilabilir.
ikinci metotta, énce isin tamami agik tonda renklendirilir daha sonra koyu
olmasi gereken girintili kisimlar u¢ agikligi 0,5-0,8 mm olan dekoratif boya

tabancilari kullanilarak koyulagtirilir. Bu islemde uygulayicinin tabanca

kullanma yeteneginin yuksek olmasi gerekir.

4.5.2 Ahsap Desen Boyamalar

Yapay ve dogal ahsap malzemeye, farkh teknikler uygulanarak dogal ahsap

gorunta verilmesidir.
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Resim 183. Ahsap Desen Dokusu Resim 184. Ahsa Desen Dokusu

Yapilisi: panel malzemeye gergcek (Benzetiimek istenen) ahsap malzeme
rengine uygun zemin rengi ile boyanir. Yapimak istenen rengine
malzemenin dokusuna uygun doku firgalar ile malzeme Uzerine uygulanir.

Son kat atilarak is bitirilir.

5

o e
m 186. Kusgdzi Ahsap Desen

Resim 185 Ahsap Desen Resi

Mermer Desen Boyamalar:

Yapay ve dogal ahsap malzemeye tas dokusu verilmesi islemidir.

Résirﬁ 187. Mermer Desen
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samasl

Yapilisi: Segilen uygulama yapilacak tas dokusuna en yakin zemin rengi
atilir. Farkli teknikler ile tas dokusu firga ile uygulanir ve is bitirilir.
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4.5.4 Ozel Sanatsal Boyamalar:

Cok farkh amagta ve desende
gunumuzde az sayida sanatcilar
tarafindan ahsap malzemede
dekoratif amacli yapilan
uygulamalardir.

Uygulanisi:  yapan  sanatginin
yapim teknikleri malzeme
secimine gére degisiklikler
gOstermektedir.

/ &
) )
L
" J

Resim 191. Karma Teknik

4.5.5 Metal Yapraklarin Kaplanmasi:

Dogal ve yapay ahsap malzemeye
cok ince kiymetli metal plakalarin,
yapistirilip uygulanma teknigidir.
Piyasada varak olarak
gecmektedir. Altin, gumus, bronz
gibi cesitleri vardir.En yaygin
olanlari altin ve gumus
yaprakhlardir.

Gergek yapraklarin yani sira sahte
metal yapraklarda vardir. Dogal
yapay ahsap malzemeye kiymetli
metal goruntusu vermekte
Resim 192 Altin Varak kullanihr.

4.6 Koruyucu Katmanin Tanimi ve Onemi

Aga¢ malzeme, sicaklik ile genlesmemesi, Isi iletkenli kat sayinin dusuk,
spesifik I1sinin yuksek olusu, sesi dengeli ve duzenli yaymasi yaninda
absorbe ederek yansimayi onlemesi, tam kuru halde iken elektrik akimina
kargi yuksek diren¢g godstermesi, hafifligini ragmen mekanik direng
degerlerinin yuksek olusu, iglenmesi onarim ve bakiminin kolay olmasi,
degisik yogunluk, renk, desen ve kokuda ¢ok sayida gesidinin bulunmasi
sebebi ile ylzyillardir is ve dus dekorasyonunun vazgegilmez malzemesi
olmustur. Dogal organik, higroskopik, anizotrop ve heterojen bir yapiya

sahip oldugu icin yanabilmekte, bdcekler tarafindan tahrip edilebilmekte,
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mantarlar tarafindan c¢urutulebilmekte, havanin sicaklik ve bagil nemine
badli olarak degisen denge rutubetine gére boyutlari degisebilmekte, glines
Isinlarinin etkisi ile solmaktadir. Aga¢ malzemeye emprenye edilmekte veya

yuzeylere koruyucu katmanla kaplanmaktadir.

“Koruyucu katman, mobilya ve dekorasyon elemanlarini mekanik etkiler,
fiziksel etkiler, kimyasal etkiler, acik hava sartlari etkisi, biyolojik zararlilarin
etkisi vb. etkenlere kargi korumak amaci ile katman yapma o6zelligindeki
malzemeler kullanilarak aga¢ malzeme yulzeylerinin kaplanmasi seklinde
hazirlanir.

e Kuruyan yaglar

e Mumlu geregler

e Cila ¢ozelisi

e Vernikler

Kullanilan verniklerdir. “'%°

“‘GUnUmuzde aga¢c malzeme ylzeylerinde kullaniimak Gzere oldukca fazla
sayida vernik Uretilmistir. Bu vernik sistemleri asagidaki gibidir.

e Yagl vernik

e |Ispirtolu vernik

e Selulozik vernik

e Sentetik vernik

o Asit sertlegtiricili (kirlenmeli) vernik

e Polyester vernik

e Poliuretan vernik

o Akrilik vernik

e Su bazli (¢dziiciili) verniklerdir.” '®°

159

Sénmez Abdullah, v.d., a.g.e., s.1.
160 S6nmez Abdullah v.d., a.g.e.,s.2.
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Mobilya ve dekorasyon elemanlarinin yuzeylerinin vernikle kaplanmasi her
zaman koruyucu katmanla kaplandigi anlamina gelmez. Vernik kullanarak

koruyucu katman hazirlayabilmek igin;

e Mobilya ve dekorasyon elemaninin kullanilacagi yer ve orada
karsilagsmasi muhtemel etkilerin g6z dniinde bulundurulmasi

e Bu etkilere n fazla dayaniklilik gosterecek, vernigin segilmesi,

e Secilen vernigin teknigine uygun olarak tatbik edilmesi,

e Bakim-onarim sureglerinin zamaninda yapilmasi ve tiketiciye katman

ozelliklerinin ve kullanim talimatinin duyurulmasi saglanmaldir.

Koruyucu katmanin bu etkilere kargi yeterli direnci gosterebilmesi igin

yapisal dzelliklerinin uygun olmasi gerekir.

Secilen vernigin uygulama sartlari ve tatbikati da onemlidir. Bu asamada
yapilacak hatalar katman performansini dogrudan etksler. Teknige uygun
olarak yapilmayan vernik uygulamalari ile yuksek performansli koruyucu

katmanlar elde edilemez.

Koruyucu katman ahsap mobilya ve dekorasyon elemanlarini dig etkilere
kars! korurken ayni zamanda onun estetik degerini arttirir. Verniklene agag¢
malzemenin rengi, lif yapisi (deseni) daha belirgin hale gelir. Ayrica
pigmentlenmis opak boyalar ile degisik dekoratif calisma imkanlar
yaratilarak (catlak boya, resimle sisleme vb.) cazip ve estetik degeri yuksek
mobilyalar Uretilebilir. Lake boyama (6rticu koruyucu katman) teknikleri ile
hem ekonomik degeri dusik malzemelerin mobilya Uretiminde
kullanilabilmesi mumkun hale gelir, hem de Urun cgesitliligi yaratilarak
isletmelere ekonomik fayda saglanabilir. Ayni zamanda gunin modasi

olarak benimsenen renk ve parlaklikta mobilya Gretimi gerceklestirilebilir.
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4.6.1 Film Olusumunun Esaslari

Koruyucu katman hazirlamada kullanilan vernikler genellikle seffaf
(transparent) katmanlar verirken, pigmentlenmis opak boyalar Oortucu
koruyucu katman yaparlar. Seffaf katmanlarda film olusumunda, kuruyan
yaglar, sentetik recineler selllozik ve vinilpolimerleri, polyesterler, amino
recineler ve Uretan recineler gibi yuksek polimer agirlikli malzemeler
kullanilir. Film yapici bu regineler, firga, rulo, puskurtme, daldirma ve diger
uygulama metotlari igin yeterli aliskanlikta ve yogunlukta olacak sekilde
uygun c¢ozuculer ile ¢ozelti haline getirilirler. Buna goére vernik, katman
yapma o0zelligindeki dogal ve yapay reginelerin uygun sivilardaki ¢ozeltisi

olarak tanimlanir.

“Vernik

Katman yapma ozelligindeki regineler Uygun ¢ozucu
e Ana baglayici

e Modifiye elemanlari

e Recineler

e Plastifiyan” '’

Vernik bilesiminde yer alan ana baglayici vernige ana karakteristik 6zelligi
kazandiran elemandir. Modifiye elemani olarak kullanilan regineler,
planstifiyanlar vb. ana baglayicinin zayif taraflarini gidermek ve vernigin

Ozelliklerini gelistirmek amaciyla vernik bilesiminde yer alir (modifikasyon).

Cozucu sivilarin  fonksiyonu, katman vyapicilari ¢ozmek ve c¢ozeltide
homojen halde tutmaktir.

161

Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.4.
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Trasparent olamayan (opak) katmanlarda boya bilesimine film yapici,
¢bzucu ve kurutuculara ilave olarak renk pigmenti katilir. Pigmentler beyaz,
siyah ve diger bitin renklerde toz hale getirilmis olup, film yapici igerisinde
erimez ve homojen ¢oOzelti yapmaksizin boya igerisinde dagiimis halde
bulunurlar. Boya tatbik edildigi zaman ¢oézicu buharlasir, film yapici
cOzeltide daginik haldeki pigmentleri baglayarak film icerisinde devamli
kalmasini saglar. Bu sebeple film yapici pigment baglayici olarak da
isimlendirilir.

Katmanlarda pigment, renk ve antitrasparentligi sagladigi gibi katman
sertliginin artisina da katki saglayabilir. Bir cok durumda ise film yapicinin
gunes 1gi1gmnin ultraviyole (UV) iginlarn etkisi ile bozulmasini engelliyici
koruyuculuk yaparlar.

Film yapici bir gcok degisik metot ile sivi halden kati hale donusur ve metoda
badli olarak katman 6zellikleri farklilagir. Bazi metotlarda esnek, bazilarinda
mesin gibi kirllmaz, bazilari ise sert, kati ve kirilmaz film yaparlar. Katmanin
yararl omru ve servis gereksinimleri film yapicilarin karisimdaki degerleri ile
belirlenir.

Vernikler sivi halden kati hale 3 metod seklinde gecerler.

e (COzucl buharlagsmasi ile kuruma
e Oksidasyon sonucu kuruma
e Reaksiyon sonucu kuruma’dir.

Cozucl buharlagmasi ile kuruma; bu kuruma sekli igin en iyi 6rnek gomlak
cilasinin kurumasidir. Cila eriyigi, gomlak regine alkolde ¢oézundurulerek
hazirlanir ve aga¢ malzeme yuzeyine ince bir kat halinde tatbik edildiginde
alkol buharlasarak ylzeyden ayrilir, gomlak regine ise ylzeyde ince bir film
yapar. Bu metotta film yapici da herhangi bir kimyasal degigiklik olamadan
kuruma tamamen fiziksel kurallarla gergeklestigi icin kuruma sekli “fiziksel
kuruma” olup, kuruma asamasindaki buharlasan ¢ozicu filme geri
kazandirildiginda filmde 6nce yumusama daha sonra ¢ézinme goralur.
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“Oksidasyon sonucu kuruma; bu kuruma sekli i¢in bezir yaginin kurumasi
ornek olarak verilebilir. Bezir yagi aga¢ malzeme ylzeyine ince bir film
seklinde suruldugunde havadan veya uretimi agamasinda bilesime katilan
oksijen verme yetenegindeki metal oksitlerden oksijen alarak sivi halden
kati hale gecer. Oksidasyon sonucu kuruyan film yapicilarin iki veya daha
fazla molekull arasinda karsilhikh baglar kurulur. Boylece baslangigte
doymamis haldeki molekul, kurulan bu bagdlar iyi doymus hale gecer. Buna
gore, bu tur kurumalarda bir polimerik yapi s6z konusudur. Oksidayon
sonucu kuruma ayni zamanda oto oksidasyon sonucu gelisen bir

polimerizasyon reaksiyonu olarak da bilinir.” '®?

Oksidasyon sonucu kuruma, kuruyan yaglarda, yagli verniklerde ve yag
alkidleri ile bilesiminde kuruyan yag bulunduran verniklerde goralur.

Reaksiyon sonucu kuruma; bu tip kuruma molekuller arasi polimerlesme
reaksiyonu sonucu gelisen bir kurumadir. Polimerizasyon genel anlamda
‘monomer birimlerinin birbirleri arasindan kimyasal baglarla baglanarak

blyUk polimer molekulleri olusturmasi” seklinde tanimlanabilir.

Bir polimer binlerce monomerden olugur. Reaksiyonunbaglangicinda birinci
basamakta iki monomer biraraya gelerek dimer olusturur. Daha sonra bir
dimer bir monomer ile birleserek tirimer’i , iki dimer birleserek tetrameri
olusturur ve bu islem basamak basamak ilerleyerek iri molekUlli polimeri

meydana getirir.

4.6.2 Koruyucu Katman Hazirlama

Agac malzeme ile koruyucu katman hazirlamada yag, mum, cila,

boya/vernik gibi malzemeler kullaniimakla birlikte, bunlar icerisinde en

yaygin kullanilani verniklerdir. Bu sebeple koruyucu katman ile vernik
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Sénmez Abdullah vd., a.g.e., s.5.
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katmani 6zdeslesmistir. Bu nedenle koruyucu katman denilince akla vernik

katmani gelmektedir.

Aga¢ malzemenin teknigine uygun sekilde Ust yluzey islemlerine
hazirlanmasi (perdah), basariyi dogrudan etkiler. Bu bakimdan agac¢
malzemenin boya/vernik tatbikatina hazirlaniginda agag turlerine gore hatali
sonuglar verebilecek vernikler ve bunlari 6nleme careleri, renklendirmede
kullanilan agag¢ boyasi ile vernik etkilegsiminin sonuglari vb. konular ile
katman oOzellikleri ve vernikleri uygulama alanlari bu bdlimde ele

alinacaktir.

Kuruma, kusursuz katman olusumuna etki eden onemli bir faktordur.
Kuruma hizi, polimerizasyon reaksiyonlarinda reaksiyonun yonund ve

siddetini degistirecegi etki yapar.

Uygulama metodu ve araglarinin se¢imi ile tatbikat asamalari katman
Ozellikleri ve kalitesini etkileyen onemli konularda bir digerdir. Buna gore
vernik sistemlerini ele aliniginda, yapi ve tanim, kuruma 6zellikleri, katman
Ozellikleri ve uygulama alanlari, uygulamanin yapihigi alt basliklar halinde

sunulmustur.

4.7 Ahsap Malzeme Ust Yiizey Uygulamasinda Kullanilan Vernik

Sistemleri

4.7.1 Yagh Koruyucu Katman Hazirlama (Bezir Yagi)

Yagli koruyucu katman hazirlamada, kuruyan yaglardan yararlanilir. Bezir
yagi, kuruyan yaglarin en onemlisi ve uzun yillardan beri kullanildidi igin

Ozellikleri en iyi bilinenidir.

GUnUmuzde yaglarin koruyucu katman hazirlamada kullanigi yaygin bir

uygulama sekli degildir.
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ReS|m 193 Protim Solignum Dis Cephe Boyasi

Bezir yagi; kendir, kenevir tohumlarinin sicak veya soguk preslenmesi

sonucu elde edilir.

Mobilya ylzeylerinde kullanilan haliyle, bezir yagi “kendir, kenevir
tohumlarindan elde edilen yagin metal oksitler ile pisiriimis hali” olarak
tanimlanabilir.

Kuruma 6zellikleri

Bezir yagi molekulleri baglangigta doymamis haldedir ve bir tur kuruma
reaksiyonu olan oksidasyon ile doygun hale gegerek kururlar. Sivi halden
kati hale gegiste oksijene ihtiya¢ vardir. Bunu havadan veya bilesimine

katilan metal oksitlerden temin ederler.

Bezir yagdi yuksek sicaklikta “termal polimerizasyon” da sertlesebilir.
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Resim 194. Protim Solignum ile boyanmis bir ahsap cephe

“‘Kurumusg bezir yagi katmanina “linoksin” denir. Linoksin, polimerizsayon
sonucu yeni bir madde (polimer) konumuna gectidi icin genellikle bezir
yaginin ozelliklerini tagsimaz. Ancak organik yapisini ve higroskopik madde
olma 6zelligini korur. Bu sebeple mantar ve mikroorganizmalar tarafindan
besin maddesi olarak kullanilabilir. Ayrica ortamin bagil nem basinci ile
katmanin su ¢cekme guclne bagh olarak su alir yada verir. Kendisi su itici
olmasina ragmen katmanin su ile olan bu iligkisi uzun sure devam ederse

katmanda catlamalar gérilir.” '®

Linoksin sertligi az, esnekligi fazla bir katmandir. Bu yuzden mekanik

etkilere direnci zayiftir.

Bezir yagi, yarim yag olarak aga¢ malzeme yuzeylerine suruldugunde, onun
rengine ve lif yapisini belirgin hale getirir. Mat, canli ve derinligine bir

goruntu verir.

16 Sonmez Abdullah v.d., a.g.e., s.50.
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Bu katman oOzellikleri dikkate alindiginda, mobilya ve dekorasyon
elemanlarini dig ve gorunen kisimlari ile mekanik etkilere magruz
kalabilecek yerlerde kullaniimasi dogru olmaz daha ¢ok mobilyalarin alt
tabla, Ust tabla ve araliklarinin dis kisimlari ile gérinmeyen yerlerde ve
ekonomik olmadigi dusuncesi ile vernik uygulamasindan kaginilan yerlerde
kullanilir. Renklendirilerek hasir ve sepet 6rgu gibi dekoratif hediyelik islerde
kullanilabilir. Bazi verniklerden (sentetik, yagl boya/vernik gibi) 6nce aga¢
malzemeye doygun hale getirerek vernigin aga¢ malzeme tarafindan
emilmesini dnlemek amaci ile astar olarak kullanilabilir.

Her tur aga¢ malzeme yuzeyine surulebilir. Bezir yagi uygulamasi, elle
yapilan basit uygulamalar seklinde firca, rulo, sunger gibi araglar
kullanilarak yapilir.

Bezir yaginin ambalaj viskozite degerleri ¢ok yuksek oldudu igin terebentin
veya neft ile inceltilerek “ yarim yagd “seklinde kullanilir. Yarim yag %47
bezir yagdi, %47 terebentin-neft, %6 sikatif karisimi seklinde hazirlanir.
Sikatif, metal oksitlerin (kursun, kobalt,mangan oksitler) uygun sivilarda
¢ozundurulmus halidir. Bu asamada bilesime katilma sebebi kurumayi
cabuklastirmaktir.

Yarim yag, kolay surllir ve aga¢ malzemeye daha iyi nufuz eder.
Kurumanin ilk evrelerinde yatay konumu bozulmamali ve tozlanmamasina
dikkat edilmelidir. Kurutma ortaminda sicakhigin arttirlmasi ve hava
sirkllasyonu ¢ozlicu buharlagsmasini hizlandiracagi igin kuruma suresini
kisaltir.

Bazi verniklerden once astar olarak kullanilabilir. Gomalak cilasi, seliilozik
vernik, sentetik vernik ve yagh boya/vernikten 6nce kullanildiginda yagin

tamamen kurumasi beklenmelidir.

Bezir yagi, anilin veya iyi cins kaliteli toprak boyalar ile renklendirilerek,
renkli bezir yagdi olarak da kullanilabilir. Renk pigmentlerinin yaglardaki
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¢ozunurlUkleri az oldugu igin pigment miktari dusuk tutulmahdir. Daha gok
dekoratif amagclarla kullanilan renkli bezir yadi yari desen kapatici 6zellik

gOsterir.

Gunumuzde ozellikleri gelistiriimis renkli yagli koruyucu katman yapan Ust
yuzey malzemeleri hazir ¢ozelti halinde satiimaktadir. Bunlar tahta

koruyucular olarak (pinotex, martex, dewitex vb.) pazarlanmaktadir.

Tahta koruyucular, formulasyonunda yag alkidleri kullanildigi i¢in ¢ok ince
katman yapan bir tar verniktir. Yag katmanini mantar mikroorganizma
etkisine dayanikli hale getirebilmek icin bilesime (fungicide vb.) bazi
kimyasallar katilmigtir. Bilesimindeki yagdan dolay! su itici, kimyasallardan
dolayi ise biyolojik zararhlara karsi dayanikli bir malzeme konumunda
oldugu icin, dograma, panjur, pergole, bahge ¢iti, bahge mobilyasi vb.

yerlerde kullanilabilir.

Vernikli tahta koruyucularda ise yag alkidi orani arttinimistir. Koruyucu
katman yapma 6zelligi daha fazla olan bu turlerde uygulama firga ile yapilir.
Ozellikle dis hava sartlarina maruz kalan aga¢c malzemenin korunmasi
amaci ile ince katlar halinde her yil yapilan uygulamalarla 4-5 yilda belirli bir
katman kalinh@ina ulagilir. Katlar arasinda 220-240 numara zimpara ile hafif
bir zimparalama yapilmalidir. Bu katmanin émru, tek kat uygulamasi ile

elde edilenlere gore ¢cok daha fazladir.

4.7.2 Seliilozik Sistem

Boya/vernik uygulamalarinda yakin zamana kadar yaygin olarak kullanilan

onemli vernik sistemlerinden birisidir.

“Yapi ve Tanim

Vernigin genel tanimindan bilesenleri ve genel yapi semasi;

235



Selilozik Vernik

Nitroseluloz Nitrolu sivilar
Modifiye elemanlari Aktif solventler

Recineler Yardimci
Solventler

Plastifiyanlar Seyrelticiler

Dolgu ve katki maddeleri

+
Renk pigmenti (renkli seffaf vernikler ve opak boyalarda

8.049 KREM [ BEICE

)u 164

H-344 ACIK KAHVE / BROWN

| -
M-5¢ UE

M-519 POLIS MAVISI | NAVY BLUE

K-568 DODGE KIRMIZISI | DARK RED

A-534 OKSIT SARI | OXIDE VELLOW
A-178 KROM SARI | CHROME YELLOW

¥-761 GIMEN YESILI | DEEP GREEN

MG-109 PARLAK ALUMINVUM | ALUMINIUS

K845 BORDO / CLARET RED V-551 MAKINA YESILI | GREEN

Resim 195. Seliilozik Sonkat Renklen

“Nitrosellloz; selllozik sistemde ana baglayici (esas regine) olarak
kullanilir. Regine, kirli beyaz renkte, yanici-patlayici 6zellikte, kristalize, sert
ve kati, kirllgan, yanma derecesi dusuk ve olusumunu tamamlamis bir
polimerdir. Tek basina kullanildiginda kati maddesi dusuk oldugu igin ince
film verir. Katman yapma oranini ylkseltmek igin Uretim asamasinda vernik

bilesimine modifiye elemanlari katilir.” '®°

Modifiye elemani olarak kullanilan dogal ve yapay regineler,

boya/verniklerin sertlik, parlaklik ve adezyonu arttirdiklar gibi 1sl, 1s1k, su,

164 Snmez Abdullah v.d., a.g.e., s.52.
165 S3nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.53.
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nem, asit, alkali dayanimini arttirir, katman yapicihgini iyilestirici, masiyeti

azaltici etkide bulunurlar.

Plastifiyanlar ise esnekligi arttirarak katmanin gatlamasini engeller, agac
malzemenin sinirli dlgulerdeki hacim degisikliklerine (¢alismasi) uyum

saplamasina yardimci olurlar.

Dolgu gereci olarak kullanilan aluminyum, magnezyum, ¢inko gibi metallerin
tuzlar ile kaolin, talk, gibs vb. dolgu vernigi, opak boya ve macunlardan
katman yapma o0Ozelligini iyilestirmesinin yani sira aga¢ malzemedeki
bosluklarin ve gbzeneklerin (trahe c¢ukurlari) kolayca doldurulmasina
yardimci olurlar. Mat verniklerde kullanilan sentetik matlastirma gerecleri de

bu sinifa girer.

Renk pigmenti, renksiz-seffaf (trasparent) verniklerde kullanilmaz. Renk
pigmentinin katilim amaci ve miktari iki temel esasa gore yapilir. Boya
olarak tanimlanan ve Ortucl koruyucu yuzey hazirlamaya uygun bir
malzeme (opak boya) hazirlanmak istendiginde, pigment daha iri, értlcu
Ozellikte ve daha fazla miktarda katilabilir. Ancak renkli-seffaf (renkli vernik)
boya hazirlanirken pigmentin sadece vernigi renklendirmesi ve desen
kapatici Ozellikte olmamasi gerekir. Dolayisiyla bu verniklerde pigment
homojen ¢ozelti verecek sekilde ¢o6zunebilir olmali, miktar fazla
olmamalidir. Bu tip boyalar piyasada italyan ceviz, italyan maun, seffaf pas
rengi boya vb. olarak pazarlanmaktadir. C6zucu sivi olarak , nitrosellloz ve
diger katman yapicilari ¢ozme ve seyreltme yetenegindeki aktif ve yardimci
¢ozlculer ile seyrelticilerin en uygun kompozisyonu hazirlanir. Literatlre
nitrolu sivilar olarak giren bu bilesim uygulamada “selulozik tiner” olarak

bilinmektedir.
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Kuruma ozellikleri

Nitrosellloz vernik Uretimine sokulmadan Once kati ve olusumunu
tamamlamig bir polimerdir. Bu sebeple reaksiyon kabiliyeti yoktur. Diger film
bilesenleri de ayni yapida oldugundan, bu malzemeler ¢ozucu etkisi ile
kolayca ¢oézinduralur. Sivi halde aga¢ malzeme yuzeyine suruldikten
sonra tekrar kati hale geg¢medi igin bilesiminde bulunan ¢ozuculer
buharlagmalidir. Bu yonuyle selulozik vernikler ¢ézucu buharlagmasi ile
sertlesir ve fiziksel kuruma yapar. Katman olusumunda herhangi bir
reaksiyon s6z konusu degildir. Kuruma suresini ¢dzUculerin buharlagsma hizi

belirler.

Toz tutmazlik kurumasi; vernikli is Uzerine konun tozlarin yapismadigi
andaki kuruma evresidir. Tozlanmanin etkisiz hale getirilemedigi ¢alisma
kosullarinda ¢pk onemli bir evredir. Kontrol, pudra benzeri tozlarin yas
vernikli ylzeye serpildikten sonra, yapisip yapismadigina bakilarak yapilir.

Bu asamada sadece yuzey kurumasi tamamlanmistir.

Elle dokunabilirlik kurumasi; bir kuvvet uygulamadan elin kendi agirhgi ile,
parmak uclar ile vernik katmanina dokunuldugunda parmak izinin
¢ikmadigr andaki kuruluk derecesidir. Bu asamada sadece yluzeysel
kuruma degil ayni zamanda katman derinliklerinde de bir miktar kuruma

olmustur ve ¢ozucu buharlagmasi devam etmektedir.

Zimparalanabilirik kurumasi; zimpara yapildidinda vernik tozlarinin
zimparaya yapismadigi andaki kuruma evresidir. Bu agsamada ytlzey sertligi
kisman artmis, fakat ¢oziicli buharlasmasi devam etmektedir. islemler arasi
gecis, yani dolgu verniginden son kat vernik uygulamasina gegis i¢in bu

kuruma evresinin stresi onemlidir.
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istiflenebilirlik kurumasi; is pargalari Ust Uste konuldugunda birbirine
yapismayacak derecedeki kuruma evresidir. Bu asamada katman sertligi
iyice artmigs ancak ¢6zliclu buharlagsmasi devam etmektedir. Culnku
atolyelerde ve yer sikintisi g¢ekilen is yerlerinde Uretim hizini arttirabilmek
icin bu evrenin kisa olmasi 6nemlidir.

Tam kuruma; kurumanin bu evresinde katman, harici etkilere dayanikli hale
gelmistir. Kimyasallara dayanikhligin yani sira, 6zel parlatma igleminde
kullanilan pasta, polish vb. etkilenmediginden biu iglemlere gegilebilir. Bu
sure selllozik verniklerde ¢ok uzun degildir. Reaksiyon kurumali verniklerde
tam kurumanin gergceklesmesi igin polimerizasyon reaksiyonunun
tamamlanmasi gerekir ki bu sire genellikle 2-3 haftayi bulur.

Vernik katmanlarinin kurumasina etki eden faktorler genellikle yas film
kalinhgi, ortam sicakligi ve hava sirkllasyonudur, fiziksel kurmal
verniklerde  kuruma mekanizmasi ¢b6ziclU buharlagsmasina  gore
duzenlendigi icin ince katlar halinde uygulanan vernik katmani ¢abuk, kalin
uygulandiginda ise geg¢ kurur.

Kurutma ortaminda yaratilacak hava sirkulasyonu, ¢cézucu buhari ile doygun
hale gelen havanin taze hava ile yer degistirmesini saglar. Bu durum
kuruma suresini kisaltir. Clnku taze hava daha fazla ¢ézlcu buhari gekme
Ozelligindedir.

Katman 6zellikleri ve uygulama alanlari

Selulozik verniklerde kullanilan katman yapicilar olusumunu tamamlamis
polimerler olup, kuruma fiziksel olarak gerceklesir. Bu sebeple vernik filmi
molekldl donugsumsuz, katman donusumludar. Kuruma evrelerinde
buharlagan ¢ézucu tekrar katmana kazandirilmak istendiginde film yumusar
ve ¢Ozulur. Bu tur koruyucu katmanlar aseton vb. kuvvetli ¢ozucu etkilerine
dayanikli degildir.
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“Selllozik vernikler, bilesiminde yer alan maddelerden dolayi sert ve esnek
katmanlar veriri. Nitrosellloz kendisi zaten sert olmakla birlikte modifiye
elemani olarak kullanilan recineler katmanda sertlik artisina katkida
bulunurken, plastifiyanlar da yeterli esnekligi kazanmasini saglarla. Bu

sebeple katman, mekanik etkilere yeterli direnci gosterirken ayni zamanda
» 166

agac malzemedeki hacim degigikliklerinden zarar goérmez.
Nitrosellloz ve diger regineler su itici 6zellikte olamadigi igin selllozik vernik
katmanlarinin suya karsi dayaniklihk orani sinirhidir. Ozellikle kuruma
asamasinda katmandan olusan gozle gorulemeyen c¢ok kuguk delikgikler
nedeniyle uzun sdreli su etkisinde su veya su buhari bu delikgiklerden
gecerek aga¢ malzeme yulzeyine ulasabilir. Bu durumda dnce katman-agag
malzeme arakesitinde beyazlagsma daha sonra katmanda catlama ve
kavrayarak pul-pul dokulme gorulir. Bu sebeple katmanin su ve nem

etkisinden korunmasi gerekir.

Katman zayif asit ve alkaliler ile ev i¢i kimyasallara karsi yeterli dayanikliliga
sahiptir. Limon suyu, sirke asidi, deterjan, gay, kahve, meyve suyu vb. ev igi

kimyasallar olarak bilinir.

Sigara atesi 800-1000°C sicaklik yaydidi i¢in higbir vernik katmani bu etkiye
tam ve mutlak anlamda dayanikh degildir. Bu yonuyle selllozik vernik

katmani sigara atesine en az dayanikliligi gosteren katmandir.

Selulozik verniklerin i¢ mekanlarda, yemek odasi, yatak odasi (tuvalet
masasi Ust tablasi harig), oturma odasi mobilyasi vb. yerlerde kullaniimasi
uygun olur. Harici kisimlarda ve banyo, mutfak mobilyalari ile otel, restoran,

hastane vb. mobilyalarinda kullaniimasi 6nerilmez.

166 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.53.
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Uygulama Ozellikleri

Agag¢ malzemenin uygulamaya hazirlanmasi; selulozik vernigin sertlesmesi
kimyasal reaksiyon sonucu olmadigi i¢in kusursuz olma kosulu ile her tur
aga¢ malzeme yuzeyine uygulanabilir. Aga¢g malzemenin rutubeti en fazla

%12 olmalidir.

Surme araglarini hazirlanmasi; seltlozik vernikler kaliteli islerde fir¢a, cila
bezi ve rulo hari¢ diger butin surme teknikleri ile tatbik edilebilir. Firga ile
uygulandiginda ¢ézucusu hizli buharlastigi ve donidstimla katmanlar verdigi
icin yuzeyde firgca izleri kalir. Bazi is parcalarina firca ile uygulanmasi
gerekiyor ise bu durumda bilesime kurumayi geciktirici solventler (retarder)
katimalidir.  Firca temiz, bakimh esnek ve yumusak killi olmahdir.
Plaskurtme tabancasi ile uygulama en fazla bagvurulan sirme teknigidir.
Puskurtme tabancasinin temiz, bakimli ve ayarlarinin iyi yapiimig olmasi
gerekir. Tabanca u¢ acgikligi 1,6-1,8 mm puskurtme hava basinci 3-4 bar
olmahdir. Selllozik vernik iri molekll yapili olup arzu edilen atomizasyonun

gerceklestirilebilmesi i¢in ylksek hava basinci gerekir.

Vernigin uygulama hazirlanmasi; suirme aracina gore viskoziteye getirilir.
Bunun igin, ambalajindan hazirlanma kabina alinan vernige sadece ihtiyag
duyulan miktarda tinerin katilmasi yeterli olur. Dolgu vernikleri ve mat
vernikler ambalajindan hazirlama kabina alinirken iyice karistirilarak dolgu
ve matlagstirma malzemelerinin vernik igerisinde homojen dagilimi
saglanmalidir. SelUlozik verniklerin puskurtme tabancasi i¢in uygulama

viskozitesi 20sn, flow-cup/4mm (20°C)’dir.

Uygulamanin yapiligl; selllozik sistem vernikleri ile koruyucu katman
hazirlamada dolgu ve son kat vernikler kullanilir. Seltlozik vernikler ile
gerekenden kalin hazirlanan katmanlar zamanla c¢atladigi i¢gin 150-200u°

dan fazla katman olusturmak oldukga risklidir.
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Dolgu kati uygulamasi; dolgu kati bu sistemde selllozik dolgu vernigi ile
hazirlanir. Amag¢ aga¢ malzemeyi doygun hale getirmek ve bosluklar
(g6zenek) doldurmaktir. Bu verniklerde zimparalanma yetenegini azaltici
recgineler ¢ok az miktarda kullaniimigtir. Ayrica gézenek doldurma
yetenegini arttirici aliminyum, magnezyum, ¢inko bilesikleri ile pudra kaolin
vb. dolgu maddeleri ilave edilmistir. Zimparalanma yetenegini arttirmak igin
cinko strearat katilmistir. Bu yonuyle dolgu verniginin suya ve diger harici
etkilere dayanikli olmadigi sdylenebilir. Bu nedenle bir son kat vernikle
kapatiimalidir.

Yeterli dolgu katini olusturabilmek i¢cin  minimum 1-2 kat vernik
uygulanmalidir. Kaba teksturla (mese, disbudak vb.) aga¢c malzemede 2-3
kat uygulamaya ihtiya¢ duyulabilir. Dolgu katinin tim katman kalinhdinin
Ya'UnU gecmemesi Onerilir. Son kat vernik uygulamasindan 6nce bu tur
katman bozukluklarinin giderilmesi i¢in zimparalama islemine ve dolgu
katinin tamamen dizgun hale getiriimesine ihtiya¢c duyulur. Dolgu vernigi
katmani kuru halde iken zimparaya yapismadan kolayca zimparalanabilir.
Kaba zimparalama isleminde 220-280 numarali zimparalar kullanilir. Son
kat vernik uygulamasindan once yapilan son zimparalama igleminde 360
numarall zimpara ile dolgu katinin dizeltimesi katman katinin kalitesini
yukseltir. Kaba zimparalama isleminde dolgu katinin bdlgesel de olsa
¢clkmamasina ve dizeltme amaci ile yapilan son zimparalama isleminde ise
katman kalinh@inin farklilasmamsina 6zen gdsterilmelidir.

Son kat vernik uygulamasi; harici etkilere dayanikli olmasi gereken ve
katmanin Ust boluminde yer alan vernik filmi “son kat” olarak alinir. Ve bu
amacla kullanilan vernikler son kat vernikleri olarak isimlendirilir. Parlak,
mat ve yari mat (ipek mat) tarleri vardir.

Parlak yuzey hazirlamada orta uzunlukta molekil bagi ile nitroseliloz

kullanilir. iki kat uygulanmasi, yeterli parlakhgin elde edilebilmesi igin de
dolgu katinin ¢gok dizgiin olmasi ve gdzeneklerin tamamen doldurulmasi
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gerekir. Son kat parlak vernik uygulamasindan sonra arzu edilen parlaklik
elde edilebilir. Ancak bu parlaklik cam gibi ham, igslenmemis ve sert bir
gorunuste olup estetik olarak degeri duguktur. Parlakligin estetik olmasi ve
rahatsiz edici olmamasi i¢in 6zel parlatma islemi yapiimalidir.

Ozel parlatma islemine katmanda tam koruma gerceklestikten sonra,
kuruma asamasindaki tozlanmadan dolayr yuzeyde olusabilecek
purtzlulugun giderilebilmesi i¢cin, zimparalama islemi ile baslanir.
Zimparalama 360-400 numarali zimparalar ile ve islak olarak yapilir. Su ile
¢alismanin sebebi, ylzeyin i1sinmamasi, zimpara bosluklarinin dolmamasi
ve yapisinda regine bulunan son kat vernigin zimparalanma gugligunun
giderilmesidir. Zimparalama islemine puruzluk giderilene, yuzey tamamen
duzeltilene ve yluzeyde parlak noktalar kalmayincaya kadar devam edilir.
Cila topuna alinan ¢ozelti tamamen kuruyana kadar yani topun sirme
yuzeyinde beyazlagma olana kadar dairesel hareketlerle yluzey tamamen
duzeltene kadar devam edilir. Gerektiginde cila topuna ¢oOzelti konularak
islem tekrarlanir. PurtzlUlUkleri giderilen ve tamamen dizgln hale getirilen
yuzeyde once ince tanecikli parlatma pastasi daha sonra polish ile parlatma
islemine devam edilir. Parlatma pastasi ve polish ile calisilirken kuguk
yuzeylerde temiz ve yeni cila topu, buyuk yluzeylerde ise polisaj motoru ve
kege kullanihr. Parlatilan ylzeyde bir miktar mat gorunta (saten)
istendiginde yuzey lifler yonunde atkili veya ince aliminyum tel (cin
teli/bulasik teli) ile ovulur. Ovma isleminde ylzeyde derin cizikler
olusturmamalidir. Bu metotla olusturulan mat yuzeyler daha kaliteli ve
dayaniklidir.

Mat yuzey hazirlamada c¢ogunlukla son kat mat vernikler ile basarili
sonuglar alinir. Mat verniklerde uzun molekul baglh nitroseltloz kullanilir. Bu
verniklerin katman yapma O0zelligi zayiftir. Arzu edilen matlk sentetik
matlastirma gerecleri ile saglanir. Vernigin diger bilesenleri parlak vernikte
oldugu gibidir. Matlastirma geregleri iri ve miktar olarak fazla kullaniimis ise
tam mat, kuguk ve az miktarda kullanilmis ise yarim mat vernik hazirlanir.
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Mat ylzey hazirlanirken dolgu katinda genellikle trahe bosluklarini
tamamen doldurulmasina gerek duyulmaz bu yuzden dusik yogunluklu ve
kaba teksturlli aga¢ malzeme yuzeylerinde mat vernikler ile mat gérinuamlu
katman olusturmak, malzeme, isgilik ve zaman tasarrufu saglar.

Selulozik vernikler ile yapilan 6zel bir uygulama sekli de, agik renk agacg
malzeme yuzeylerindeki sararmayi onlemek icin yapilan igiktan koruyucu
astar vernik uygulamasidir. Ozel amaglar igin Uretilen astar vernik , giines
IsIgindaki dalga boyu UV isinlarini emen ya da geri yansitan renksiz seffaf
pigmentler ile guglendiriimigtir. Vernik, dolgu kati tamamlanip, zimpara ile
duzeltilen yuzeylere son kat vernikten once tatbik edilir. Bu vernikten
beklenen faydayi saglayabilmek icin is pargasi yuzeylerinin her yerine esit
kalinlikta surulmesi gerekir. Aksi takdirde yuzeyin bazi boélumlerinde yeterli
korumayi saglarken, yeterli kalinlikta olmayan bodlumlerde sararma
gorulebilir. Vernik genellikle tek kat olarak uygulanir. Daha sonra zimpara

yapilmamali ve Uzeri mutlaka bir son kat vernikle kapatiimahdir.

4.7.3 Sentetik Sistem

Dyormailt” v
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Dogal recinelerin koruma, katman ve uygulama Ozellikleri yetersiz
kaldigindan, Uretimi gerceklestirilen ilk sentetik recine 6rneklerinde dogal

recinelerden yararlaniimistir.

Saf sentetik (yapay) recineler ile Uretilen boya/vernikler ilk olarak plastik
sanayi, otomotiv endustrisi ile lamine elemanlarda kullaniimak Uzere

hazirlanmistir.

“‘Boyal verniklerin hemen hemen tamaminda katman yapici olarak sentetik
recineler kullanildigindan sentetik sistem tanimina girerler. Ancak
ulkemizde sentetik sistem terimi insaat sistemi olarak bilinir ve uygulama
alani bulur. Bina i¢ ve dis cephe boyalari, siva ve diger birgok insaat
malzemesinde sentetik recgineler baglayici olarak kullanilir. Mobilya

yuzeyleri ve daha ¢ok harici etkilere acik yerlerde kullanilan ahsap malzeme

ile deniz aracglarinin korunmasi amaci ile hazirlanan boya ve vernikler
» 167

sentetik sistem icerisinde yer alir.

SiYAH S 005

. Katalogdaki renkler uygulamaya gore degisebilir.
. These colours may chamge due to opplication.

. Uygulamalar mee kaplama iizerine yapilmigtir
. Applications have been made on oak veneer.

BURMA'H I3T.

PINOCOLOR

Sentebih Ahyap Repklendirici

www.akzonobel.com.tr

i

Resim 197. Sentetik Ahsap Renklendiriciler

17 S3nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.59.
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Yapr ve tanim; sentetik sistemde kullanilan boya/verniklerin ana
karakteristik Ozelligi, bilesiminde kuruyan yag veya yag alkidi (yag
asidi+alkol=yag esteri) bulundurulmasidir. Sentetik boya/vernik Uretiminde
yag alkidinden bagska olusumunu tamamlamis vinil tipi polismerler (PVA,
PVAC, vb.) ile Uretan alkidler, epoksi esterleri ve strenal alkidlerde kullanilir.
Bu yapay regineler sadece modifiye amaci ile degil, bazi durumlarda ana
baglayici olarak da kullaniimaktadir. Sentetik sistemin gelisme surecinde
polivinil asetat, polivinilklorir asetat ve vinil klorir ana baglayici olarak
yaygin kullanim alani bulmustur. Ganumuzde akrilik, epoksi, Uretan vb.
recineler sayesinde cesitlilik artmis ve degisik amacli verniklerin Uretimi
kolaylagmistir.

Sentetik boya/vernik Uretiminde kullanilan regineler genellikle termoplastik
Ozelliktedir. Ancak termoset yapidaki bazi alkidler ile modifiye edilebilir.

Sentetik sistemde ¢dzlicu olarak terebentin gibi ¢dzuculerin yani sira neft ve
diger hidrokarbonlar genis kullanim alani bulur. Buna gore sentetik sisteme
ait boya/verniklerin esas bilesenleri ve genel yapi semasi;

Sentetik Sistem

“Kuruyan Yag ve Yag Alkidleri Terebentin

Modifiye Regineler Neft ve diger hidrokarbonlar
Vinil tipi polimerler Sentetik tiner
Uretan Alkidleri

Epoksi esterler

Strenal alkidler

Ve diger sentetik regineler
Dolgu ve katki maddeleri

+

Renk pigmenti (opak boyalarda)
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Sentetik vernik “yapay recineler ile modifiye edilen kuruyan yaglar ve yag
alkidlerinin terebentin, neft ve hidrokarbon grubu sivilardaki ¢ozeltisidir’
seklinde tanimlanabilir. Sentetik boyalar (opak) bu sistemin pigmentlenmis

» 168

seklidir.

Kuruma ozellikleri

Sentetik sisteme ait boya/vernikleri kuruma/sertlesme mekanizmasi agirlikli
olarak, Uretimde kullanilan kuruyan yag ve yag alkidinden dolayi oksidasyon
reaksiyonuna goére kurulmustur. Kuruma asamasinda oksidasyonun yani
sira ¢Ozucunun de buharlagsmasi gerekir. Bu sebeple, sentetik sistemde
kuruma, sertlesme suresi diger solvent ¢oziculu sistemlere gbre daha
uzundur. Kurumanin ilk evrelerinde solvent buharlagsmasi daha etkilidir. Jel
asamasl ve kurumanin diger asamalarinda oksidasyon da kuruma suresinin

kisalmasina yardimci olur.

Kuruyan yag veya yag alkidinin modifikasyonunda kullanilan diger polimerik
recineler de (Uretan, epoksi vb.) kuruma mekanizmasini degistirici etkide
bulunabilir. Ancak genellikle gorulen etkin  kuruma sekli ¢ozucu

buharlagsmasini yani sira oksidasyondur.

Uygulama ortaminin sicakhgi 18-20°C olmalidir ve 5°C’den dusuk
sicakliklarda uygulama vyapilmamalidir. Ortam sicakhginin arttirimasi
¢ozlcu buharlagsmasini hizlandirir. Toz tutmazlik kurumasi 3-4 saat,

dokunma kurumasi 24saat, tam kuruma 3-4 ginde tamamlanir.

18 S3nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.60.
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Resim 198. Sentetik Boyali Cephe

Katman 6zellikleri ve uygulama alanlari

Bilesiminde bulunan kuruyan yagdan dolayl sentetik booya/vernik
katmanlari su itici 6zelliktedir. Bu sebepler daha ¢ok dis hava sartlarina agik
yerlerde kullanilan ahsap mobilya ve dekorasyon elemanlari ile deniz
araglarina uygulanir. Fomulasyonda kuruyan yag ve yag alkidlerinin fazlaca
kullanildigi durumlarda esneklik artar, katman sertligi azalir. Katman
esnekliginin artmasi, aga¢ malzemenin hacim degisikliklerine uyum
saglamasini kolaylastirip ¢ekme-gsisme toleransini artirarak katmanin
catlamasini engeller.

Sentetik reginelerin birbirleriyle uyumlu olduklari strece, birlikte sinirsiz
kullanim imkani vardir. Formulasyona katilan her bir recine katmana farkli
ozellikler kazandirir. Uretan alkidler ve eposiler ile modifiye edilen tirleri
iskele ayaklari, baraj kapaklari ve deniz araglarinda kullaniimaktadir. Bu
vernikler esnek ve yeterli sertlikte olup, bocek, midye vb. biyolojik etkenlere
karsi koruyucu kimyasallar ile takviye edilmeli suretiyle de kullanilabilir.
Termoplastik yapida olanlar sicaklik etkisine maruz kaldiklarinda sertligini
koruma yonunde vyeterli direnci gOsteremezler. Arastirmalar harici
kisimlarda kullanilan bazi sentetik boya/vernik katmanlarinin sertliginin yaz
aylarinda azaldigini gdstermektedir.
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Opak boyalar formulasyonunda yer alan pigmentler nedeniyle dis hava
sartlarina o6zellikle gunes isinlarina kargi daha dayaniklidir. Pigmentler
gunesin bozucu kisa dalga boylarindaki 1sinlari emme yeteneginde olup,
aga¢ malzemedeki suyun buharlagsmasini ve olugacak buhar basinci ile

katmanin ¢atlamasini azaltici etkide bulunurlar.

Avrupa Ulkelerinde uzun zamandan beri uygulanan ve son zamanlarda
ulkemizde duretilen renksiz dig cephe verniklerine katilan, gunes
Isinlarindaki UV dalga boylarini emme veya geri yansitma kabiliyetindeki
pigmentler sayesinde seffaf (transparent) katmanlarin da dayaniklihgi

arttinmustir.

Buna gore, sentetik sistem boya/vernik daha ¢ok harici kisimlarda kullanilan
mobilya ve dekorasyon elemanlari ile i¢ dekorasyonda su ve nem etkisinde
kalan mobilyalarda kullanilmasi uygun olur. Ayrica deniz araglari ve su ile

direk temasi olan iskele ayagi vb. yerlerde tercih edilir.

Uygulama ozellikleri

Aga¢ malzemenin uygulamaya hazirlanmasi; her tur aga¢ malzeme
yuzeyine surllebilir. Bilesiminde bulunan yag ve yagl bilesiklerden dolayi
acik renk aga¢ malzeme yuzeylerinde hafif sararma yapabilir. YUzeydeki
recine, kir, yag vb. ile tamirat amacgl uygulamalarda eski boya ve vernik

kalintilari iyice temizlenmis, yuzeylerdeki tozlar alinmis olmalidir.

Vernigi uygulamaya hazirlanmasi; sentetik vernikler genellikle ambalaj
viskozitesinde uygulamaya hazir haldedir. Firga ve rulo uygulamasinda
aga¢ malzeme yuzeylerine tek katta 80-100 g/m? hesabiyla tatbik edilir.
Sentetik boyalar uygulamaya hazirlanirken ambalajinda iyice karistirilarak,
tabana c¢Okmesi ihtimali olan pigmentlerin ¢ozeltide homojen dagilimi

saglanmalidir.
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Surme araglarinin hazirlanmasi; sentetik boya/vernikler icin en uygun
surme araci firga ve rulodur. Firganin orta sert yada sert killi olmasi

gerekir.

Sentetik boya/vernigin puskurtme tabancasi ile uygulanmasi uygun dedgildir.
Kuruma suresi uzun oldugu igin havada yas halde ugusan sentetik
boya/vernik zerrecikleri ¢alisan kisini el, ylz, sa¢ vb. giysi ile kapatiimayan
acik yerlerine konarak yapigkan etki yapar ve rahatsizlik verebilir. Ayrica,
tabanca ucundan gikigta atomize olan vernik zerreleri havanin oksijeni ile
cevrelenerek kismen okside olabilir. Bu halde ylzeye gittiklerinde kismen

okside olmus bu molekuller kohezyonu azaltici etki yapabilir.

Uygulamanin yapilisi; sentetik verniklerin uygulaniginda ilk olarak agac¢
malzemeyi doygun hale getirerek vernigin gereksiz yere emilmesini
onlemek ve biyotik zararllara direngli hale getirmek icin tahta koruyucular
ile astar kat uygulamasi yapilir. Daha sonra ylzeylere 2-3 kat vernik
uygulanir. Tim katman kalinligi 100-200 p oldugunda yeterli kabul edilir.

Sentetik boya uygulamalarinda ylzeye ilk olarak gézenek doldurma
yetenegindeki astar boyalar sirilir. lyice kurutulan astar kati 180-220
numarall zimpara ile zimparalanarak kabaran agag lifleri alinir. Daha sonra
macunlanan yuzeyler kuruduktan sonra 220-240 numarali zimpara ile (kuru
olarak) tekrar zimparalanir ve yeniden astarlanir. Astar kat yeniden 280-320
numarall zimpara ile zimparalandiktan sonra yuzeylere en az iki kat son kat
boya uygulanir. Tam olarak kurutulan ytzeyler arzu edilirse 6zel parlatma

islemi ile parlatilir.
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4.7.4 Asit Sertlestiricili Sistem

“‘Polikondenzasyona dayali bir kuruma mekanizmasina sahip olduklar ve
sertlesme reaksiyonlarinda asit katalizor kullanildigi igin bu isimle anilirlar.

Ayrica “asit kurlenmeli (AC)” vernikler olarak da bilinirler.

Yapli ve tanim;
Asit sertlestiricili sistemlerde boya/vernik Uretiminde fenol, Ure ve melamin
formaldehit regineleri kullanilir. Katmana ana karakteristik ozellikleri bu

recineler kazandirir ve en fazla kullanilani Ure formaldehittir. “¢°

Ure regine, dimetilol Ure olarak ve olusumunu tamamlamamig halde, yani
reaksiyon kabiliyetine sahip iken vernik Uretiminde kullanilir. Reginenin
uretimi esnasinda kullanilan alkali katalizér (sodyum hidroksit) sebebiyle pH
7-8,5 seviyesinde olup 50C’de reaksiyona girebilecek durumdadir.
Boya/vernik Uretiminde kullaniimak Uzere hazirlanan dimetilol Gre alkollerde
¢ozunebilecek sekilde Uretildigi icin sistemde solvent olarak butanol, ksilol

gibi alkoller kullanilir.

Melamin formaldehit reginesi, asit sertlestiricili verniklerde kullanilan diger
onemli reginedir. Melamin ile formaldehitin reaksiyon sonucu elde edilir. Ure
formaldehit ve melamin formaldehit recineleri “amino recine” olarak bilinir.
Melamin formaldehit ile Uretilen boya/vernik daha ¢ok harici etkilere maruz

kalabilecek yerler ile beyaz egya ve otomotiv sanayinde kullanilir.

Alkali reaksiyonlari ile Uretilen reginenin uygulama asamasindaki
reaksiyonunu asit ortaminda tamamlamasi arzu edilir. Zira asit reaksiyonu
ile olugan molekullerin asit, alkali, i1s1, 11k direnc yuksektir. Buna gore asit
sertlestiricili sisteme ait boya/verniklerin esas bilesenleri ve genel yapi

semasi

19 S3nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.63.
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“Asit Sertlestiricili Sistem

Fenol, Gre ve melamin formaldehit regineler Alkol grubu sivilar
Yag alkidleri

Diger modifiye elemanlari

Dolgu ve katki maddeleri

+

Asit sertlestici (uygulama asamasinda katilir)” '™

Asit sertlegtiricili sistem; “iki bilesenli (komponentli) bir verniktir. Vernigin
birinci bileseni, yag alkidleri ile modifiye edilmis fenol formaldehit ve amino
recinelerin alkol grubu sivilarda ¢ézUnmus halidir. Vernigin ikinci bileseni
reaksiyonu baglatan ve ileri seviyelere tagiyan asitlerden olusmaktadir”.

Seklinde tanimlanabilir.

Kuruma Ozellikleri

Asit sertlegtiricili vernikler kondenzasyon polimerizasyonu ile sertlesir. Asit
sertlestiricinin  katihmi ile reaksiyon kabiliyeti olan reginenin yarida
birakilmig reaksiyonu yeniden baglatilarak, ileri seviyelere tasinir ve
sonunda reaksiyon tamamlanarak kati hale gecgis tamamlanir. Hava
kurumal tipler icin uygun ortam sicakhgr 18-20C’dir. Ancak bu verniklerde
kuruma suresini kisaltmak igin ortam sicakhdr artinlabilir. Sicaklik

artirrminda ust sinir 50C’dir.

Kurutmanin ilk evrelerinde ¢b6zicu buharlasmasi etkili olup, ileri agamalari
polimerizasyon reaksiyonu ile gergeklesir. Reaksiyon yavas gelistigi icin tam
kuruma (kimyasallara dayanikliik kurumasi) uzun slrede tamamlanir.
Alkid/ure tiplerinde toz tutmazlik kurumasi 10-15 dakika, dokunabilirlik

kurumasi 30-40 dakika ve tam kuruma 2-3 haftada tamamlanir.

170 S6nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.63.
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Esas kuruma mekanizmasi kondenzasyon reaksiyonu olmakla birlikte, film
birlesenleri kurumaya farkh 6zellik kazandirir. Firin kurumali tipler ylksek
sicakliklarsa serlesecek sekilde hazirlanir ve sertlesme icin 90-170 C

sicakliga ihtiya¢ duyulur.

Katman Ozellikleri Ve Uygulama Alanlari

Polimerizasyon reaksiyonu ile sertlesen asit sertlestiricili vernik katmani
molekdl dontsumlu, katman donusumsuzdir. Bu sebeple ¢ozicu etkilerine
dayaniklidir. Sertlik degerleri diger bircok vernige gore biraz daha fazla
oldugu icin, mekanik etkilere, 6zellikle gizilme ve darbelere direnci yuksektir.
Sertligine ragmen esnek katman verdiklerinden catlama riski azaltilmigtir.

Su ve nem etkileri, asit ve alkaliler ile ev i¢i kimyasallara karsi dayaniklidir.

Buna gore; i¢ dekorasyonda, tavan, taban ve duvar kaplamalarinin (lambiri,
asma tavan vb) verniklenmesinde, ev i¢i mobilyalar ile daha ¢ok isyeri
(buro, otel, restoran vb.) dekorasyonundaki mobilya ve dekorasyon

elemanlarinin verniklenmesinde kullanilir.

Uygulama Ozellikleri

Aga¢ malzemenin uygulamaya hazirlanmasi; asit sertlestiricili verniklerin
bazi agag turleri Uzerinde renk degistirici etkisi vardir. Bu renk degisi daha
¢ok aga¢ malzemenin hlcre geperinde bulunan ekstraktiflerin oksidasyonu

sonucu olmaktadir.

Agac malzeme verniklemeden once renklendirilecek ise, aga¢ boyasinin
formaldehite dayanikli olmasi gerekir. Bunun nedeni, formaldehitin bazi
agac¢ boyalarini soldurmasidir. Ayrica aga¢ boyasi ¢Ozeltisine amonyak
katilmamalidir.  Amonyak asit sertlestiriciyi etkileyerek reaksiyonu

durdurabilir.
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Mobilyada takili durumdaki mentese, kulp, Kkilit vb. Metal Dbilesikli
aksesuarlar asit sertlestiriciden etkilenecegi icin vernikleme igleminden 6nce
mutlaka sokulmelidir.

Surme araclarinin hazirlanmasi; asit sertlestirici vernikler bilinen butin
surme metotlar ile uygulanabilir. Firga ve puskurtme tabancasi ile
surulmesi halinde, firca temiz ve bakimli olmali, bandaji demir bilegikli
olmamalidir. PUskurtme tabancasinda vernigin temas ettigi depo ve iletim
kanallari gibi kisimlar asitten etkilenmeyen bir alasim metalden yapilmaldir.
Plskurtme uygulamasi icin tabanca ug¢ acgikhgi 1,6-1,8 mm, hava basinci 2-
3 bar olmahdir.

Vernigin uygulamaya hazirlanmasi; Reaksiyon sonucu sertlesen bir vernik
oldugu icin uygulanan ihtiyag duyulan miktar kadar hazirlanmaktadir. I.
Komponente sertlestirici karigtirildigi  andan itibaren belli bir zaman
araliginda kullaniimasi gerekir. Bu slreye “acik sire” veya kap émru denir.
Asit sertlestiricili vernikler icin acik sure genellikle 24 saat (20 °C) olmakla
birlikte, ortam sicakligina ve mevsimsel degigikliklere gore farkli
olabilmektedir.

Dolgu verniklerinde ve mat verniklerde depolama sartlarina ve slresine
badli olarak ambalajinda dibe c¢okebilecek sentetik tanecikler
bulunmaktadir. Bu yuzden, dolgu ve mat verniklerin ambalajindan
hazirlama kabina alinmadan once bir karistirici arag ile iyice karistirilarak
bu taneciklerin vernik icerisindeki homojen dagilimi saglanmalidir.

Ozellikle puskirtme tabancasi uygulamasinda, ambalaj viskozitesinde
puskdrtme imkani olmadigi icin vernik kendi tineri ile inceltilmelidir.
Genellikle %15-30 tiner katilimi ile viskozite 18-20 sn, flow cup/4 mm2ye
getirilebilir ve bu akiskanlik puskirtme uygulamasi icin yeterlidir. Firga
uygulamasinda ambalaj viskozitesi, 6zellikle sertlestirici katilimindan sonra
yeterli olmakla birlikte kolay surulebilmesi igin bir miktar tiner ilave edilebilir.

254



Vernigin uygulamaya hazirlaniginda oOnce sertlegtirici daha sonra tiner
ilavesi uygun olur. Sertlestiricinin bir miktar viskozite dusurucu etkisi vardir.
Bu ylzden tinerden sonra katildiginda viskoziteyi normal sinirlarin altina
dusurebilir.

Uygulamanin yapiligl; asit yerlestiricili vernikler dolgu kati ve daha sonra

son kat seklinde uygulanir.

Dolgu kati; dolgu katinin hazirlanisinda, ayni sisteme ait veya firma
Onerisine uygun olarak selllozik, poliiretan veya polyester dolgu
verniklerinden birisi kullanilir. Amag¢ aga¢ malzemeyi doygun hale getirmek

ve gbzenekle doldurmaktir.

Zimparalama islemi; dolgu kati kuruduktan sonra 220-240 no’lu zimpara
kullanilarak katman yuzeyi duzeltilir. Zimparalama iglemi kuru olarak yapilir

ve islem bitiminde tozlar iyice temizlenir.

Son kat uygulamasi; asit sertlestiricili son kat verniklerin parlak, ipek mat ve
mat turleri bulunmaktadir. Arzu edilen ylzey goruntusuni (parlak, mat vb.)
verecek uygun vernik segilerek genellikle 2-3 ¢apraz kat halinde uygulanir.
Katlar kuru x yas uygulamasi seklinde yapilir. Katlar arasi bekleme suresi
yazin 4-6 saat olup, kisin bu sure uzatilabilir. 12 saati gegen beklemelerde
katlar arasi baglantinin guglendirilebilmesi igin dnceki kat 360-400 numarali
zimpara ile hafifge zimparalanmalidir. Vernigin uygulandigi yada

kurutuldugu ortamda amonyak buhari bulunmamalidir.
4.7.5 Polyester Sistem
Polyester regine, oldukca fazla endustri kolunda ve ¢ok ¢esitli malzemelerin

uretiminde kullanilan bir reginedir. Sektorel bazda kullanim yerine gore

reaktiviteleri farkli olup, deniz araglari, banyo, kiivet vb. Uretiminde dusuk,
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digme, anahtarlik, oto ve beyaz esya aksesuarlari vb. Uretiminde orta,

mobilya endustrisinde kullanilanlar ytksek reaktivitelidir.

Yapi Ve Tanim

“‘Boyalvernik endustrisinde kullanilan doymamis polyester (alkid) regine, iki
fonksiyonlu karboksili asitleri ile iki fonksiyonlu alkollerin reaksiyonu sonucu

elde edilen bir esterdir.

Sistemde ¢dzlcu olarak vinil tipi bir monomer olan stiren kullanilir. Stiren
doymamis polyester molekulleri arasinda c¢apraz baglar kurar. Boylece
polyester reginenin kendi molekulleri arasinda gelisen ve termoplastik
polimerlerin olustugu dogrusal (lineer) polimerizasyona c¢apraz bagli/i¢
boyutlu termoset yapi kazandirir. Capraz bag adedi arttikga polimerin

sertligi artar.” "’

Doymamis polyester reginenin sertlesmesi ya yuksek sicaklik veya katalizor
yardimi ile olur. Katalizdr (sertlestirici) olarak organik peroksitlerden

yararlanilir.

Sertlestirici katihmi ile baslayan reaksiyon yaklasik 24 saatte (20°C)
tamamlanir. Bu ylzden sertlestiriciyi pargalayarak aktivitesini arttirmaya
yardimci olacak bir katalizére (hizlandirici) ihtiyac duyulur. Polyester
sistemde hizlandirici olarak kobalt bilesiklerinden yararlanilir. Hizlandirici,
sertlestirici Uzerinde aktivitesi olan ve onu pargalayarak reaksiyon etkinligini
arttiran bir bilesen oldugu icin, hizlandirici ile sertlestirici yalin halde
birbirine karistiriimamalidir. Aksi takdirde bu iki elemanin ani reaksiyonu
sonucu, buylk bir hizla ve fazla miktarda hazirlama kabindan gevreye
sigrayan sertlestirici galisana zarar verebilir. Kuvvetli oksijen yukla bir

¢Ozelti olan sertlestirici goze bulastiginda korlige sebep olabilecek

71 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.68.
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derecede ciddi yaralanmalara yol agabilir. Bu sebeple calisma esnasinda
hemen mudahale edebilmek igin bir fincanda borlu su bulundurulmal, g6z
hemen bu ¢ozelti ile daha sonra temiz su ile yikanmali ve vakit gegirmeden

tibbi kuruluslara gidilmelidir.

“‘Polyester vernigin birlesiminde ayrica parafin, alev &nleyiciler, dolgu
maddeleri ve uygulama yerine gore tix (koyulastirici) bulunur.

iki fonksiyonlu karboksilli asit+iki degerli alkol= doymamis alkid recine

Doymamisg alkid regine + stiren= [.Kompenent

+

Hizlandirici

+

Sertlestirci (Il. Kompanent-uygulama asamasinda)

Polyester polimeri (sertlesmis katman)

Polyester verniginin yapi semasi

Polyester vernik genellikle G¢ elemandan olusan bir set halinde pazarlanir.
Bu durumda polyester vernik; “iki bilesenli bir verniktir. Birinci bileseni
doymamis alkid reginenin monomer yapil stirendeki ¢ozeltisi, ikinci bileseni
reaksiyonu baglatan ve ileri asamalara goturerek sertlesmeyi saglayan
sertlestiricidir. Sistemde ayrica reaksiyon suresini kisaltmak i¢in hizlandirici

kullanilir.” Seklinde tanimlanabilir.” '™

172" S¢nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.68.
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Kuruma ozellikleri

Polyester vernigin kuruma mekanizmasi kopolimerizasyon reaksiyonuna
gore ayarlanmistir.

Polyester regine molekullerinin kendi aralarinda gelisen dogrusal (lineer)
polimerizasyon igin bir reaksiyon baslatici gerekmeyebilir. Zira uzun sure
depoda bekletilen polyester vernigin |. Komponenti ambalaji iginde
sertlesebilmektedir. Bu ylizden polyester vernik depolama émri olan (miatli)
bir verniktir ve depolama suresi kis mevsimi sartlarinda 6 aydir. Yazin bu
sure 3 aya inebilir.

Alkid regine + stiren bilesimine sertlestirici karistirildigi andan itibaren
reaksiyon baslar ve basamak basamak gelisir. Birinci basamak da iki
monomerden olusan dimer, ikinci basamak da bir dimer ve monomerden
olusan trimer meydana gelir. Bu sure¢ bilesenlerin doymamislik halinin
bitimine ve bilesenlerin reaksiyon kabiliyeti kalmayincaya kadar devam eder
ve sonugta katman sertlesir. Norma ortamda (20°C) bu sureg¢ 10-12 saatte
tamamlanir. Ancak bilesime ayrica hizlandirici katilir ise reaksiyon 30
dakikada tamamlanir. Buna gore; bilesenlerin karigsim sekli ve agik sureler.

Bilesim Acik Suare

|. Komponent + sertlestirici 10-12 saat (20°C)
|. komponent + hizlandirici Sinirsiz

|. komponent + sertlestirici + hizlandirici 30 dk. (20°C)

Sicakhk kuruma suresini kisaltici etki yapar. Kurutma ortami sicakligi
120°C oldugunda, sertlesme slresi birka¢g dakikaya iner. Bu sebeple
kurumanin c¢abuk olmasi istendiginde ortam sicakhgi arttirilabilir, hava
sirkllasyonu kuruma suresini kisaltirken, polyester vernik katmanina zarar
verebilir. Zira polyester vernigin reaksiyonu esnasinda agiga c¢ikan ve

100°C’ye ulasan ekzotermik reaksiyon isisinin belirli bir siire azalmamasi
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gerekir. Ayrica uygulama ve kurutma ortaminda yangin tehlikesi doguracagi

icin selulozik tiner buhari bulunmamasina dikkat edilmelidir.

Stiren buhari fena kokulu ve saghga zararlidir.

Uygulama ve kurutma ortaminda havanin bagil neminin %65’ten fazla
olmamasi gerekir aksi halde, vernik katmani ile aga¢ malzeme ara kesitinde
kurulan baglar zayiflar ve gogu zaman yetersiz adezyondan dolay! vernik

katmani yluzeyden kolayca kaldirilabilir.

Katman Ozellikleri Ve Uygulama Alanlari

Polyester vernik molekdl donusumll, katman donlsumsiz oldugu igin
kuvvetli ¢dzicu etkilerine bile dayanikli katmanlar verir. Katmanin sertligi
fazla esnekligi azdir. Bu sebeple mekanik etkilere direnglidir. Ancak agacg
malzemenin calismasina uyum saglayamaz. Mobilya kapagi gibi bir iki
noktadan monte edildigi icin serbest hareket edilen is pargalarinin bir
yuzeyine kalin katman halinde uygulandiginda, katmanda meydana gelen
geriim  ¢ogu zaman is pargcasinin egilme, bukulme, kamburlasma vb.

deformasyonuna sebep olur.

Katmanin kohezyonu ylksek ve esnekligi az oldugu icin, sivri ucglu darbe
etkilerine maruz kaldiginda iri parcalar halinde kopmalar olur. Bu sebeple
montaj iglemlerinde ve matkap ile delme iglemlerinde katmandan parca

kopmasi seklinde problemler yasanabilir.

Polyester vernik katmanlari genellikle kuru sicaklik etkisine dayanikli
degildir. Bu vernik ile igslem gérmis masa ve sehpa tablasi gibi islerin
uzerine konulan sicak caydanlik, yemek tenceresi vb. birakildigi yerde
katmanda beyazlagsmaya sebep olur. Bu durum daha ¢ok bilesiminde

parafin bulunan polyesterlerde, sicaklik etkisi ile parafin ylzeye
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tasinmasinin bir sonucu olabilir. Beyazlasan bdlgede parafin yuzeye
tamamen ¢ikmis ise zayif bir ihtimalde olsa, alkol veya kolonya dokulerek

yakilmak suretiyle bu hata giderilebilir.

Katman su, nem, 1sik etkisi ve kimyasallara dayaniklidir. Termoset yapida
oldugu icin sigara atesine en fazla dayaniklihk bu vernik katmaninda elde
edilir. Sigara atesinin geldigi yerde katmanda sadece hafif bir ¢cokme

gorulur. Esmerlesme ya da yanma olmaz.

Yukarida belirtilen katman 6zelliklerinden dolayi polyester vernik daha ¢ok
mekanik etkilere direncli olmasi istenen mobilyalarda veya tuvalet masasi,
sehpa ve masa ust tablalari vb. mobilya elemanlarinda, baro mobilyalari,
otel, restoran, banka subesi vb. halkin kullanimina acik isyerlerindeki

mobilya yluzeylerinde koruyucu katman hazirlamada kullanilabilir.

Uygulama Ozellikleri

Agac malzemenin uygulamaya hazirlanmasi; her agag turt polyester vernik
icin uygun taban olusturmaz. Ozellikle hiicre ¢eperlerine yerlesmis vaziyette
yag ve fenollu bilesikler bulunan tik, makasar, pelesenk, paduk, zeytin gibi
agag turlerinde vernigin reaksiyonu arzu edildigi gibi tamamlanamadigi igin
katman kusurlari goérdlir. Bu tir aga¢c malzeme yulzeylerine polyester
vernigin uygulamasi zorunlulugu var ise, 6nce uygun bir vernikle (politiretan
gibi) bariyer kat uygulanarak polyester vernigin aga¢c malzeme ile temasi

engellenmelidir.
Bu vernikle uygulama yaparken aga¢ malzemenin rutubeti %12’den fazla

olmamalidir. Fazla rutubetli yizeylerde polyester vernik aga¢ malzeme ile

yeterli adezyonu kuramaz.
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Agac malzeme renklendirildikten sonra polyester vernik ile igslem gorecek
ise, secilecek agac boyasi polyester vernigin sertlestiricisine dayanikh
olmahdir. Polyester vernikte sertlestirici olarak kullanilan organik
peroksitlerin renk soldurucu 6zelligi vardir.

Surme araglarinin hazirlanmasi; polyester vernik aga¢ malzeme
yuzeylerine degisik teknik ve yontemlere gore surllir. Surme araclar da
uygulama yontemine gore degisir. DOkme yonteminde sadece vernik
hazirlama kaplari ve agag ispatula yeterli olurken, puskurtme yonteminde iki
cesit puskurtme tabancasi kullanilir. Bunlardan tek sivi kanalli olani diger
verniklerde de kullanilan geleneksel puskurtme tabancasidir. Ancak
polyester vernik iri molekulli oldugu igin puskurtme bashgr farkli olup,
tabanca ug¢ acihgr 2-2,5 mm olacak sekilde ayarlanilir. Diger puskurtme
tabancasi ¢ift kanalli olup, polyester vernik icin 6zel Uretilmistir. Cift sivi
kanalli pusklrtme tabancasinda puskirtme bagliklarinin  birisinden
|.komponent + hizlandirici karisimi digerinden I. Komponent + sertlestirici
karisimi veya sadece sertlestirici puskurtulur. Puskurtme uygulamasinda
hava basinci 2-2,5 bar olmalidir.

Polyester vernik geri donusimsuz katmanlar olusturdugu icin sirme
araglarindaki artiklarin sertlestikten sonra temizlenmesi imkansiz hale gelir.
Bu sebeple islem bitiminde hazirlama kaplari ve surme araglari seltlozik
tinerle temizlenmelidir.

Vernigin uygulamaya hazirlanmasi; polyester vernik genellikle G¢ elemanli
olarak uretilir ve pazarlanir. Vernigin uygulanmaya hazirlanmasinda bu ug
elemanin belirli bir siraya gore bilesime katilmasi uygun olur.

Polyester vernik agik sureli bir vernik olup kullaniimayan kismi hemen
sertleseceqi icin ihtiyag duyulan miktar kadar hazirlanmahdir. Bu amagla,
hazirlama kabina alinacak |.komponent miktari 300-350 g/m? olacak sekilde
ayarlanmali, bilegsime daha sonra firma onerilerine uygun olarak hizlandirici,
en son olarak serlestirici ilave edilmelidir. Hizlandirici Uretim agamasinda |.
Komponente katilanlara uygulama asamasinda sadece sertlegtirici ilave
edilir. Sertlestirici katilimi uygulama metodunun 6zelligine gore yapiimalidir.
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Ambalaj viskozitesindeki polyester vernik inceltimeden uygulanabilecek
akigkanliktadir. Bu sebeple uygulama asamasinda genellikle tiner

kullanmaya ihtiya¢ duyulmaz.

Uygulamanin Yapilisi

Renksiz, seffaf (transparent) katmanlar polyester vernik kullanilarak degisik
sekillerde hazirlanabilir. Polyester vernik ile bu tur katmanlari hazirlanirken
gecmisten gunumuze gelen ve en fazla uygulanan sekline gore, 6nce
vernigin aga¢ malzeme ylzeyine surulip kurutulmasi, daha sonra 06zel
parlatma iglemi yapilamsidir. Bu yontemde, tozsuz ortamda 24 saat
kurutulan vernik, zimparalama islemi icin yeterli sertlige ulasir. ZImparalama
islemi 1slak olarak ve asindirma ile yuzey duzeltme prensibine goére
kalindan inceye dogru degisik zimparalar kullanilarak 2-3 kademede yapilir.
ik zimparalamada 180-200, ikinci zimparalamada 280-320, son
zimparalamada 400-600 numarali zimparalar kullanilir. Agiga ¢ikan
zimpara tozlarinin g¢alisani rahatsiz etmemesi zimpara tasi bogluklarinin
dolmamasi ve surtunmeden dolay! yluzeyde olusabilecek 1sinmayi dnlemek
icin 1slak ¢alisma yaplilir. YUzeyi 1slatmada su kullanildigi gibi su + gaz yagi
karisimi da kullanilabilir. Gaz yagi ayni zamanda zimparanin kaymasini da
kolaylastirir. Zimparalama iglemi, yuzey tamamen duzeltilinceye ve
katmandaki parlak noktalari tamami giderilinceye kadar devam eder. En

son zimparalama ince tanecikli zimpara ile ve lifler ydninde yapilmalidir.

Parlatma pastasi, igerisinde asindirma yetenegindeki ¢ok kuguk taneciklerin
ulundugu koyu kivamdaki bir malzemedir. Ylzeye az ve daginik olarak
surulur. Daha sonra kuguk iglerde cila topu ile buyuk islerde kege veya kuzu
postu takili polsaj makinesi ile 6nce dairesel en son duz hareketler ile iglem

yaparak zimpara izleri giderilir.
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Zimpara izleri tamamen giderildiginde katmanda vyeterli parlaklik elde
edilir,ancak ylzeyde yagdan kaynaklanan bir matlik vardir. Bu sebeple
katman once ispirto ile silinir, daha sonra polish ile parlatma iglemine devam
edilir. Polish kuguk islerde renksiz muflonlu pazen bez, buyuk islerde ise
polisaj makinesine takilan temiz kuzu postu kullanilarak dairesel
hareketlerle tatbik edilir. Katman iyice parlatildiktan sonra temiz pazen bez
ile silinir. Pasta ve polishin vernikle islem gorecek diger is parcgalarina
sigramasi 6nlenmelidir. Ozellikle polish ile lekelenmis is pargalari

verniklendiginde krater seklinde ( balik gozu ) silikon agilmasi gorulir.

Parlatilmasi zor, zaman alici ve gunumuz sartlarina gore de ekonomik
degildir. Bu sebeple gunumuzdeki endustriyel uygulamalarda genellikle 6zel
parlatma islemleri terk edilerek, zimparalama asamasindan sonra is
parcalarina politretan parlak veya mat son kat vernikleri uygulanmaktadir.
Bu tur uygulamalarda polyester vernik bir dolgu vernigi gibi kullanilmakta ve
onun sertlik degerlerinin yliksek olusu avantajindan yararlaniimaktadir.

Son zamanlarda gelistirilen parafinsiz polyester vernikler,diger vernikler gibi
uygulanmaktadir. is parcasi yiizeylerine istege bagl olarak bir veya iki
capraz kat seklinde uygulanan vernik, tozsuz ortamda kurutuldugunda
parlatma vb. islemlere gereksinim duyulmaksizin canli ve parlak katmanlar

verebilmektedir.

Renkli katman hazirlamada, sadece polyester vernikle kullaniimak Uzere

uretilen “ Polyester Renk Pastasi “ kullanilir. Renk pastasi, polyester
vernigin . Komponentinin pigmentlenmis hali olarak dusunulebilir. Bu
yuzeyden reaktif hale gecebilmekte ve polyester vernigin sertlestirici ile
reaksiyonu baslatilabilmektedir. Sari, kirmizi, mavi, yesil, beyaz,siyah vb.
renkleri vardir. Uygulama asamasinda polyester vernigin birinci
komponentine karigtirilarak  kullaniir. Az katilmasi halinde renkli-

transparent, fazla katilmasi halinde renkli-ortucu ozellik gosterir.
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Renkli calismalarda, duz tek renk lake veya degigik goruntuler veren renkli
dekoratif desen calismalari yapilabilir. Bundan baska, ada¢ malzeme
yuzeylerine kauguklu yapigtiricili tutkallar kullanilarak saglam bir sekilde
kumas kaplandiktan sonra bu ylzeylere de renkli yada seffaf polyester
vernikler uygulanabilir. Ylizeye uygulama metotlari ve parlatiimasi seffaf

polyester vernikte oldugu gibidir.

4.7.6 Poliliretan Sistem

Il B B
ERCT - 1Im

Resim 199. Ral Renk Sistemi Resim 200. Ral Renk Sistemi

Polilretan sistem, son yillarda agdag isleri endUstrisinde en fazla uygulama

alani bulan vernik sistemidir.

Polidretan sistemde ana baglayici olarak kullanilan Uretan regineler ¢ok
farkli malzemeler ve Uretim teknikleri ile Uretildigi igin yapisal farkhihklar
gOstermektedir.

Yapi Ve Tanim
Sisteme ait boya/verniklerin yapisal 6zelliklerinin farklilagsmasinda asil etki
poliliretan recineye aittir. Uretimde, Hint yagdi tirevleri, yag alkidleri,

polieterler polyesterler gibi ¢ok degisik 06zelliklerdeki malzemeler

kullaniimaktadir.
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“‘Poliuretan sisteme ait boya/verniklerinin esas bilesenleri ve genel yapi

semasi

Polidretan sistem
Polilretan recine Nitrolu sivilar
Modifiye elemanlari
Recineler
Plastifiyan
Diger katki maddeleri
Dolgu yapicilar
Matlastirici maddeler

+

Renk Pigmenti (opak poiuretan boyalarda)

+

Sertlestirici (Uygulama asamasinda katilir)

Polidretan sistemde, politretan recineler ile karigabilen diger bazi regineler

modifiye elemani olarak kullanilabilmektedir. “'"®

Polidretan dolgu ve mat verniklerin Uretiminde vernik bilesimine ¢inko
tuzlari, pudra, talk vb. dolgu yapici malzemeler ile mat verniklerin
uretiminde degisik irilik ve miktarlarda sentetik matlagtirma maddeleri
katiimaktadir. BOylece mat, ipek mat ve matlastirma maddesi katiimaksizin
parlak son kat vernikler Uretilebilmektedir. Ortlicii koruyucu katman
hazirlanmak Uzere bilesime renk katilarak polilretan opak boyalar

uretilebilmektedir.

13 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e.,s.78.
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Sistemde ¢ozucu olarak, keton, ester, aromatik hidrokarbon vb. aktif
solventler kullanilir. Politretan vernigin tirlu dikkate alinarak, Uretiminde
kullanilan katman yapicilari gozme ve seyretme yeteneginde tiner karigimi

hazirlanir.

Bazi politretan boya/verniklerin sertlesebilmesi icin katalizér kullanimina
ihtiyac duyulur. iki komponentli sistemlerde ve oksidasyon sonucu
sertlesenlerde kullanilan katalizor farklidir. Bu birlesenlerin kullanilisinda

yine firma onerilerine uyulmalidir.

Son zamanlarda guincellesen su ¢ozlculu verniklerin politiretan regineler ile
uretilenleri de mevcuttur. Bu sistemde kullanilan poliGretan regine su da
¢cozunebilmekte ve solvent ¢dziculu sistemlerdekilerden farkh sekilde
uretiimektedir. Anyonik ve katyonik sisteme goére arzu edilen molekl
agirhigina ulagsana kadar reginenin reaksiyonuna musaade edilir. Bu
olusumunu tamamlamig poliGretan regineler su icerisinde dispersiyon

¢Ozelti yapacak sekilde vernik tretiminde kullanilir.

Bu aciklamalardan sonra agac isleri endustrisinde kullaniimak Uzere
hazirlanmis ve yaygin olarak uygulanan iki komponentli politretan vernikler;
“iki bilesenli bir verniktir. Birinci bileseni reaksiyon kabiliyeti olan polilretan
recinenin nitrolu sivilardaki ¢ozeltisi, ikinci bileseni reaksiyon kabiliyeti olan
polilretan reginenin nitrolu sivilardaki ¢ozeltisi, ikinci bileseni ise sertlestirici

olarak kullanilan isosiyanattir” seklinde tanimlanabilir.

Kuruma oOzellikleri

“Politretam verniklerin kuruma mekanizmasini reginenin reaksiyon kabiliyeti
ve sekli belirler. iki kompomemtli sistemlerde allofanat, nem kiirlenmeli

sistemlerde bitret olusumu, yag modifiyelilerde ise oksidasyon reaksiyonlari

goraldr.
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iki fonksiyonlu asitler + (i¢ fonksiyonlu alkoller = Alkid regine
Alkid recine + isosiyanat = On polimer
On polimer + ¢dziicl = |. Komponent

+

Sertlegtirici (isosiyanat — [l.komponent-uygulama asamasinda katilir)

Sertlesmis politretan regine katmani

On polimer olarak kullanilan polyester, polieter ve akrilik reginelerin
yapisindaki aktif hidrojen nedeniyle reaksiyon kabiliyetindedir. Bu tur

politiretanlarin reaksiyonunda isosiyanatlar sertlestirici olarak kullanilir.” "

Fabrikasyon Uretimlerde kullaniimak Uzere bloke sistemli politretan
boya/vernik/macun hazirlanabilmektedir. Bu tiplerin kuruma mekanizmasi,
UV. lIginlar ile sertlesme esasina gore kurulmustur. Bunun igin, makine

parkinda UV. Kurutma sistemlerinin bulunmasi gerekmektedir.

iki komponentli politiretan verniklerin kuruma mekanizmasi igin, kurumanin
ilk evrelerinde ¢ozucu buharlagmasinin etkili oldugu, ayni zamanda
polimerizasyon reaksiyonunun devam etti§i sdylenebilir. Uretiminde
kullanilan ¢oézutcuiler hizli buharlastigi igin, toz tutmazlik kurumasi 5-10
dakikada, dokunma kurumasi 25-30 dakikada, zimparalanabilirlik kurumasi
2-3 satte tamamlanabilmektedir. Tam kuruma polimerizasyonun yavas
gelismesi sonucu 2-3 haftada gergeklesmektedir. Polilretan verniklerin
diger turlerinde bu sureler degismekle beraber, tam kuruma suresi ¢ok fazla

degismemektedir.

Ortam sicakhginin artinimasi ve hava sirkulasyonu kurumanin ilk
asamalarini hizlandirir ancak, polimerizasyonda karsilikli ¢apraz baglarin

kurulmasi belli bir streyi gerektirdigi icin yeterli olumlu katki saglamaz.

174 S¢nmez Abdullah v.d., a.g.e., s.80.
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Ortamin bagil neminin %65’i agsmasi veya bilesime herhangibir sekilde (tiner
bilesimindeki veya puskirtme havasindaki su vb.) su molekulininu girmesi
vernigin sertlesmesini engeller. Zira reaksiyon baslatici olarak kullanilan
isosiyanat su ile reaksiyoa girerek Ure olusturulur. Ure ise iki komponentli

sistemler i¢in bir reaksiyon baslatici degildir.

Vernigin uygulama ve kurutma iglemlerinin yapildigi ortamlar iyi

havalandirmali, acik alev ve yuksek sicakliktan kaginiimahdir.

Katman Ozellikleri Ve Uygulama Alanlari

Poliiretan verniklerin yayginlagsmasinda, geligtirilmis Ustin katman
Ozellikleri etkili olmustur. Sert, esnek, saglam, asinma direnci yuksek, suya,

deterjana ve kimyasallara direncli katmanlar verir.

Bu Ozellikleri dikkate alindiginda katman mekanik etkilere direncli ve agag
malzemenin calismasina uyum saglayabilmektedir. Molekller kohezyonu
yuksek oldudu igin katmanda g¢atlama olmaz ve olusumunu aga¢ malzeme
yuzeyinde tamamladigi igin adezyonu vyuksektir. Molekul dontusumli
dolayisi ile katman donusimsiz oldugu igin kuvvetli ¢dzicu etkilerine,
termoset yapisi nedeniyle 1slak ve kuru sicaklik etkilerine dayanikhdir.

Selulozik vernikten fazla, polyester vernikten daha az dayanikhlik gosterir.

Uretilenleri, acglk renk aga¢ malzemeler ve beyaz boyall ylzeylere
uygulandiinda sararmaya sebep olur. Bu renk degisimi nedeni ile zaman
icerisinde eskime (yaslanma) sonucu vernigin kendi rengi de sari-turuncu
ya donusebilir. Alifatik isosiyanat kullanilanlari gtines i1sigina dayanikli olup,
herhangi bir renk degisimi olmaksizin kendi rengini uzun sure muhafaza

edebilirler.
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Suya dayanikh olmasina ragmen, devamh su etkisine maruz kalacak
yerlerde kullanildiginda ise, aga¢ malzeme yuzeylerinin tamaminin
verniklenerek su ve nem girisi engellenmelidir. Su izolasyonu iyi yapiimamis
islerde aga¢ malzemeye herhangi bir sekilde giren su, daha sonra ¢ikmak
istediginde nefes alma yetenegi, nem kurlenmeli tarlerin su ve neme karsi

dayaniklihgi daha fazladir.

Ozellikleri dikkate alindiginda politretan vernik, dncelikle mekanik etkilere,
kimyasallara, 1s1, 1sIk ve suya dayanikli olmasi gereken yerlerdeki ahsap
ylizeylerinde kullanilir. i¢c dekorasyonda o6zellikle salon, g¢alisma odasi,
yatak odasi, vb. yerlerdeki mobilya ve dekorasyon elemanlari i¢in uygun
olabilir. Tek bilesikli parke vernigi olarak Uretilenleri, ahsap taban, tavan ve

duvar kaplamalarinda kullanilir.

Uygulama Ozellikleri

Aga¢ malzemenin uygulamaya hazirlanmasi: poliuretan vernikler her tar
aga¢ malzeme ylzeyine uygulanabilir. Aga¢ boyalar Uzerinde ¢ok fazla
renk degistirici etkisi olmadigi igin kaliteli agac¢ boyalari ile renklendirilmis

yuzeylere surulebilir.

iki komponentli tiirleri %12’den fazla rutubetli yliizeylere uygulanmamalidir.
Fazla rutubet reaksiyon durdurucu etki yapabilir. Nem kurlenmeli ve su

¢Ozuculu turlerin rutubet toleransi daha genistir.

Hidrojen peroksit ile rengi acilan aga¢ malzeme yuzeylerinde renk lekeleri

olusabilir. Bu yuzeylerde denenerek uygulama yapilimalidir.
Surme araglarinin hazirlanmasi; politretan vernikler her tir sirme araci ile

tatbik edilebilir. Ancak kaliteli islerde, bilesiminde hizli buharlasan ¢ozlcu

bulunan turleri firga ile strilmemelidir. Kiguk ve hafif molekual yapih oldugu
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igin, puskurtme tabancasi ile yapilan uygulamalarda tabanca ug acikhgi 1,6-

1,8 mm, puskurtme havasi 2-2,5, bar olacak sekilde ayarlanmalidir.

Surme araglar igslem bitiminde selllozik tiner ile vernik artigi kalmayacak

sekilde temizlenmelidir.

Vernigin uygulamaya hazirlanmasi; iki bilesenli verniklerde, hazirlama
kabina 6nce 100g/m? olacak sekilde |. Komponent konulur. Daha sonra
firma Onerilerine uygun olarak genellikle %30-50 oraninda sertlestirici,
uygulama akigkanhgina getirmek icin ise %20-30 oraninda tiner katilimi
gerektirir. Polilretan verniklerin puskurtme tabancasi i¢in uygulama

viskozitesi 18-20 sn, flow-cup/4mm’dir.

Poliiretan dolgu ve mat vernikler ambalajindan hazirlama kabina
alinmadan once bir karigtirma cubugu ile karigtirilarak homojen dagilimi

saglanmalidir.

Polidretan vernikler reaksiyon kurumali oldugu igin, sertlestirici karisimindan

sonra belli bir zaman araliginda (ac¢ik sire) kullaniimasi zorunlulugu vardir.

Sertlegtirici olarak kullanilan isosiyanat uygun sartlarda saklanmadiginda
zamanla koyulasir. Uretildigi anda su akiskanliginda hazirlanip pazarlanan
sertlestiricinin yarisi kullanilip diger yarisi uzun sure depolandiginda,
ambalajin bos kismi hava ile dolar ve havadaki atmosferik nem ile
reaksiyona giren isosiyanat uUre formuna gecerek koyulasir. Ambalajinda
yarim kalan sertlestirici daha kuguk bir kaba alinip agzi kapatildiktan sonra

depolandiginda bu bozulmanin énune gegilebilir.
Polidretan verniklerde kullanilan aktif ¢ézuculer genellikle su ile karismazlar.

Ancak alkol toleransli olup da bilesiminde alkol bulunduranlarda bilesime

sonradan katilan su fark edilmez. Politretan vernik uygulamaya hazirlanir-
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ken viskozite ayarlamada kullanilan tinerde su bileseni varsa vernigin
sertlesmesine imkansiz hale gelebilir. Firma Onerisine uygun tinerin

kullaniimasi bu bakimdan onemlidir.

Elemanlari birbirine karistirilan poliuretan vernik hazirlama kabinda 15-30
dakika bekletildikten sonra tatbik edildiginde daha basarili sonuglar alinir.
Bu bekleme suresi igerisinde polimerizasyonun baslangi¢ evreleri hazirlama
kabinda tamamlandigi i¢cin molekuleler bir miktar buyur. Bekletimeden
uygulanan vernik kuguk molekilli ve hafif oldugu icin o6zellikle dik

yuzeylerde akma yapar.

Uygulamanin yapilisi; poliuretan vernikler ile yapilan uygulamalarda sirasi
ile 6once dolgu kati, daha sonra zimparalama islemi ve son kat vernik

uygulamasi yapilir.

Dolgu kati; aga¢ malzemenin gobzeneklerini doldurmak ve son kat
verniklerin duzgun yuzeyli katman yapmasini saglamaktadir. Bu amacla
poliiretan dolgu vernikleri kullanilir. Tek capraz katta 120-150 g/m?
hesabiyla tatbik edildiginde, ince teksturli aga¢ malzeme yuzeylerinde
yeterli dolgu kati elde edilir. Kaba teksturli malzemelerde ve 6zellikle parlak
yuzey hazirlanacak is parcalarinda yeterli olamayacagi igin, bu ylzeylerde

2-3 ¢apraz kat uygulanir. Katlar arasi bekleme suresi 6-12 saat olmalidir.

Dolgu katinda hava kabarcigi olusmamasi ve aga¢ malzemenin
gozeneklerinde sikismasi ihtimali olan havanin digsari atilmasi igin
uygulamanin baslangicinda yuzeye tozlanma seklinde ince bir kat dolgu

vernigi uygulanir.
Dolgu verniklerinin bilesimindeki dolgu maddelerinden dolayi katmanlarinin

mekanik etkilere kargi direnci son kat verniklerden daha azdir. Bu sebeple

Ozellikle birden fazla kat uygulamasinda dolgu katinin kalinlasmasini
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onlemek icin katlar arasinda zimparalama iglemi yapiimali ve bu islem
sonucu agiga c¢ikan verniktozlar iyice temizlenmelidir. Bazi firmalar dolgu
kati hazirlamada sellulozik ve polyester verniklerin de kullanilabilecegini

onermektedir.

Zimparalama iglemi, zimparalanma kuruluguna ulasan dolgu kati, son kat
uygulamasina hazirlanirken zimpara ile duzeltilir. Zimparalama isleminde
amag¢ katman ylzeyini duzeltmek oldugundan, islem once 180-220
numarall, daha sonra 360-400 numarali zimpara ile yapilir. Ik
zimparalamada liflere dik uygulama da yapilabilir, ancak en son
zimparalama mutlaka lifler yéninde yapilmali ve zit yondeki zimpara izleri

giderilinceye kadar isleme devam edilmelidir.

Son kat vernik uygulamasi; politretan son kat verniklerin parlak , ipek mat
tirleri bulunmaktadir. YlUzeyde arzu edilen gorunus ozelliklerini verecek
son kat vernik turu secildikten sonra tek katta 100-120 g/m? (30-35p) olacak
sekilde ve 2-3 ¢apraz kat uygulamasi seklinde tatbik edilir. Uygulama kuru x
yas olarak yapilir. Katlar arasi bekleme suresi 1-3 saat olmalidir. Bir dnceki
katta tozlanmadan ileri gelen katman kusuru yoksa zimparalama iglemi
yapillamaz. Sayet zimparalama iglemi yapilmasi gerekli ise katman 12-24

saat bekletilerek kurumasi saglanmalidir.

Parlak vernikler ile tatmin edici yluzey parlakhgi elde edilir. Ancak parlakligin
cazip hale getirilmesi ve estetik degerinin artiriimasi igin 2-3 hafta kurutulan
yuzeylere parlatma pastasi ve polish ile 6zel parlatma islemi yapilabilir.

4.7.7 Akrilik sistem

Ust ylizey malzemesi olarak ilk yillarda akrilik ¢ozelti polimeri daha sonra

emulsiyon polimeri seklinde kullanilimistir.
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Yapi Ve Tanim
“Akrilik regine, akrilik ve metakrillik asitlerin alkoller ile reaksiyonu
sonucunda elde edilen bir polimerdir. En énemli Gstlnlukleri renksiz, seffaf

katmanlar vermesi ve katmanin zamanla sararmamasidir.

Kopolimer akrilikler uygun c¢o6zlculerde direkt olarak c¢ozundarullrler.
Cozicu olarak ester ve ketonlarin yani sira tuluol, kisilol gibi aromatik
hidrokarbonlar  kullanilir.  Katman termoplastik yapidadir. Kuruma

reaksiyonlarinda katalizor kullanilmaz. Bu sebeple tek bilesenli bir verniktir.

iki komponentli akrilik verniklerin l.komponenti termoset yapili akrilik
recinedir. Tek bilesenli termoplastik Ozellikli akrilik verniklere gore
katmanlarinin sertlik ve katiik degerleri daha yuUksektir. Kuru ve islak
sicaklik ile ¢ozucu etkilerine dayaniklidir. Bunun yani sira, hafif ve kiguk
molekullt oldugu icin dusuk viskozite ile uygulanmasina ragmen uygulama

sonrasinda yiizeyde yeterli kalinlikta katman olustururlar.” '"°

Emdlsiyon seklinde hazirlanan akrilik boya/verniklerde, recgine jel halde
hazirlanir, yikanir ve kurutulduktan sonra vernik tretimine sokulur. Cézucu

olarak su kullanilir ve sertlesmeleri suyun buharlasmasi ile olur.

Akrilik sistemde kullanilan modifiye regineler ¢ok cesitli olup, bunlar
icerisinde nitroseltloz ve vinil reginelerin etkinligi daha fazladir. Plastifiyan
olarak ise daha ¢ok ftalat ve sebakatlar gibi kimyasal plastifiyanlar kullanihr.
Dolgu ve mat verniklerde, dolgu yapici ve matlik verici sentetik tanecikler
kullanilir. Ortiicti koruyucu katman hazirlamak (izere uretilen akrilik (opak)

boyalar degisik renk pigmentleri ile renklendirilir.

175 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.82.
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“Akrilik vernik
Akrilik recine Ester, keton, hidrokarbon
ve diger organik ¢ozucu karigimlari

Modifiye Elemanlari

Recineler

Plastifiyanlar
Diger katki maddeleri

Dolgu yapicilar

Matlastirici maddeler

+

Renk pigmenti (akrilik opak boyalarda)

+

Sertlestirici (uygulama asamasinda katilir)

Buna gore, Il.komponentli akrilik vernikler; “iki komponentli bir verniktir. I.
Komponent akrilik regine ve plastifiyanlarin organik ¢dzuculerde ¢oézinmus
halidir. 1l. Komponent reaksiyon baglatici olarak kullanilan isosiyanattir.”

Seklinde tanimlanabilir.” '7®

Kuruma Ozellikleri

Hazirlanan vernikler, tek bilesenli, ikis bilesenli ve su ¢dzlculu olmak Uzere

3 cesittir.

Tek bilesenli olanlarda kuruma sekli fiziksel olup, kuruma mekanizmasi
¢6zlcu buharlagsmasina goére kurulmustur. Coézuculerin buharlasma hizi
kuruma suresini belirler. Sistemde kullanilan ¢ézlculerin buharlagsma hizi
yuksek oldugu i¢in kuruma sureleri kisadir. Sicak mevsimlerde ve ¢ok sicak
ortamlarda kullanilirken buharlasma hizini yavaglatici ve geciktirici

(retarder) solvent ilavesi gerektirebilir.

176 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.83.
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iki bilesenli (komponentli) olanlarda, sertlestirici katilimi ile reaksiyon baslar.
Kurumanin ilk evreleri ¢dzlcu buharlagsmasi ile olurken, ileri asamalari
polimerizasyon reaksiyonu ile tamamlanir. Akrilik verniklerde ilk kuruma
asamalari yavas gelisir. Ornegin; toz tutmazlik kurumasi 1-2 saat, dokunma
kurumasi 3-4 saat, zimparalanabilirlik kurumasi 24 saat (20°C)’dir. Tam
kuruma 2-3 haftada tamamlanir. Ortam sicakhgi artirilarak kuruma suresi
kisaltilabilir. Sertlestirici olarak kullanilan isosiyanatin tiri kurumada
etkilidir. Aromatik isosiyanatlarin kurumadaki etkinligi alifatiklerden daha
fazladir.

Katman oOzellikleri ve uygulama alanlari

Akrillik verniklerin en dnemli 6zelligi, renksiz, seffaf (transparent) katmanlar
vermesi ve ilerleyen zaman igerisinde eskime (yaslanma) sonucu katmanda
sararma olmamasidir. Sdrlldtkleri nalrel ya da renklendiriimis agac
malzeme yuzeylerinde ¢ok fazla renk degistirici etkileri yoktur.

Tek bilesenli akrilik vernikler ¢ozicu buharlagmasi ile kuruduklari igin,
katmanlari molekul donusumsutz, katman donusumll Ozellik gosterir. Bu
sebeple c¢dziicli etkilerine dayanikli degildir. iki komponentli olanlar
termoset yapida ve donusimslz katmana ship oldugu igin kuvvetli
¢ozlculere direnclidir. Il.komponentli olanlarin sertligi daha fazladir.
Esneklik degerleri polyester ve poliuretan boya/vernik katmanlarindan daha
fazladir. Bu sebeple katmanda g¢atlama, kiriima vb. kusur olusumu daha
azdir. Termoplastik katman yapan tek bilesenli akrilik boya/vernik
katmanlarinin 1s1 dayanimi ll.komponentlilere gére daha azdir.

Akrilik verniklerde modifiye elemani olarak kullanilan polimerler katman

Ozelliklerinde etkilidir. Akrilik reginenin hazirlanigindaki kimyasal islemler ve
vernik dretiminde kullanilan modifiye regineler katman ozelliklerini belirler.
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Bu sebeple vernik dreticilerinin amaca uygun vernigin Uretilmesinde,
uygulama asamasinda ise kullanici tarafindan uygun olanin seg¢iminde
titizlik gosterilmelidir.

Uygulama Ozellikleri

Akrilik verniklerin genel uygulama oOzellikleri poliuretan vernik gibidir. Renk
degistirici Ozellikleri ve zamanla sararma Ozellikleri olmadigindan, acik
renkli aga¢ malzeme yuzeylerinde ve agac¢ boyalari ile renklendirilmis
yuzeylerde tercih edilirler.

Dolgu kati hazirlanirken kendi sistemine ait dolgu verniklerinin yani sira
poliuretan dolgu vernigi ve polyester vernik kullanilabilir. Dolgu kati
hazirlanirken, ince teksturli aga¢ malzeme yuzeylerine her katta 100-120
g/m? (kuru film kalinligi 30-35u) hesabiyla ¢apraz 1-2 kat tatbik edilir. Kaba
teksturlulerde bir kat daha fazla surllebilir. Katlar arasindaki bekleme suresi
2-6 saat olup, 24 saati gegen beklemelerde yeni vernik uygulamasi
yapllmadan oOnce katman mutlaka zimparalanmalidir. Dolgu vernigi
katmanin zimparalama isleminde 180-220 numarali zimparalar kullanilr.
islem kuru olarak yapilir ve son kat vernigi siiriilmeden énce vernik tozlari
iyice temizlenmelidir.

Son kat vernigin uygulanisinda arzu edilen goéruntlylu verecek parlak mat
veya ipek mat verniklerden birisi segilir ve poliuretan verniklerin uygulama
Ozelliklerinde belirtilen esaslara uyulur. Uygulama viskozitesi 15-18 sn, flow-
cup /4 mm (20°C) dir.

4.7.8 Su ¢oziicu (bazl) sistemler
“‘Boyal/vernik  Uretiminde  ¢b6ziclu  olarak  glinimizde  solventler
kullaniimaktadir. Cevre koruma ve insan sagligina verilen énem arttik¢a

solvent kullanimi azaltilmaya baglamis ve bu konudaki zorlamalar artmigtir.
C6zume yardimci olmak tzere yapilan hukuki dizenlemeler boya/vernik
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uretiminde su ¢ozuculu polimerlerin kullanimini hizlandirmistir. Aslinda su
¢ozlcull sistemler boya olarak uzun zamandan beri bilinmekte ve
kullanilmaktadir. Bu boyalar ingaat sistemlerinde yaygin kullanim alani
bulurken, benzer sistemler suyun aga¢ ve metal malzemeler ile uyumlu
kullanilamayacag! endisesini dogurmustur. Sistemin agac isleri sektorine
girisini gugclestiren sebepler, ilk zamanlarda kullanilan &érneklerinin agacg
malzemede I|if ve doku kabarmasina sebep olmasi, tamir bakim
imkanlarinin az olugu ve mobilya fabrikalarinin cila hatlarindaki kurutma
kabinlerinin  metal kisimlarinin su buhari etkisiyle paslanabilecegi

endisesinden kaynaklanmistir.” "’

Su ¢ozucullu sistemlerde esas ¢ozucu “su” olmakla birlikte katman yapici
olarak kullanilan regineler su ile tam olarak ¢ozunemediginden yardimci
solventlerin  kullanilmasina ihtiyag duyulur. Bu sistemde kuruma
mekanizmasi suyun buharlagsmasi esasina gore kurulu olup, su genellikle
yardimci solventlerden once ayrilir. Kuruma agsamasinda katmandan en son
ayrilan solvent onem tagimaktadir. Cunku, ayrilan solventin 6zelliklerine
bagh olarak giderilebiilir. Baslangi¢ kurumasi da yine yardimci solventler
tarafindan belirlenir ve genellikle kurumayi yavaslatmak Uzere yardimci
solvent olarak, glikol eter, dietilen glikol, monobutil eter, diaseyon alkol ve
butoksi etanol kullanilir. Uygulama ortaminin bagil nemi yliksek oldugunda,
suyun buharlasmasi zorlastigi igin yardimci solventler daha énce ayrilir.
Halbuki yardimci solventlerin yayilmayi kolaylastirma, bilegenlerin homojen

karisimini saglama ve devam ettirme gibi onemli katkilari vardir.

Su ¢ozucllu sistemlerde kullanilan reginelerde hidroksil (-OH) ve karboksil
(-COOH) fonksiyonellikleri vardir. Katman yapici olarak, suda ¢ozinen
akrilik, politretan, polyester ve bazi alkid regineler tek olarak veya

modifikasyon amaci ile birkag birlikte kullaniimaktadir.

77 Sénmez Abdullah v.d., a.g.e., s.130.
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Cozelti polimerizasyonu; kullanilan katman yapici monomer yapida olup
sulu ortamda 0,01-0,5 mm ¢apinda damlaciklar halinde dagitilir. Birlesme
reaksiyon durdurucu (stabilizatér) katildiktan sonra mekanik karistirma
islemi ile damlaciklarin birlesmesi engellenir. Reaksiyon durdurucu olarak
metil seltloz, poivinil alkol gibi suda ¢6zlunen organik polimerler ile kaolin,
magnezyum silikat, aluminyum hidroksit gibi suda ¢ézunmeyen inorganik
bilesikler kullanilir.

Su ¢dzuculu boya/verniklerin genel 6zellikleri

Bu sisteme ait boya/vernikler katman yapicilarinin 6zelliklerine bagl olarak
farkli kuruma, katman ve uygulama Ozelliklerine sahiptir. Agagcisleri
endustrisinde kullanilmak Gzere hazirlananlarin henlz gelistirme ¢alismalari
son seklini almadigi igin, ozellikleri ile ilgili kesin bilgiler vermek yaniltici
olabilir.

Su ¢bzuculi boya/verniklerde katman yapici olarak politretan, polyester,
akrilik ve bazi alkid recgineler tek baglarina veya birlikte kullaniimaktadir. Bu
recineler termoplastik ve termoset olarak iki farkh yapida olup
boya/verniklerin katman, kuruma, uygulama ve diger Ozelliklerini bu
recginelerin gesit, form ve formilasyonunda kullanilan maddelerin miktarlar
belirlenmektedir.

ingiltere’den ithal edilerek (lkemizde pazarlanan ve agpa¢ malzeme
yuzeyleri igin hazirlanmig bir su ¢6zuculi vernikte “akripol” regine
kullanildigi belirtiimektedir. Vernigin tretiminde kullanilan recgine polimerleri
1 A biylkliginde kiresel tanecikler halinde olup, sertlestirici olarak
polifonksiyonel azerdine (bir isosiyanat tird) kullaniimigtir. Bu haliyle
kullanilan regine termoset yapili, vernik ise reaksiyon kurumalidir. Agac¢
malzeme ylzeyine uygulandiktan sonra hava ile temasa gectigi andan
itibaren molekuller kubik sekle donusmeye baglamakta ve kenarlar
yumusayip polarik gengel gibi uzantilar olusturmaktadir. Bu ¢engeller
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yardimi ile molekuler birbirlerini gekmekte ve su buhari diginda higbir seyin
gecisine musaade etmeyen kupler olusturmaktadir. Bu vernigin test
raporlari ile desteklenmis katman 6zelliklerinde, cevre dostu ve iSO 9000
kalite belgesine sahip oldugu, su, 1sik, mantar ve milroorganizma etkilerine,
BS 476 sinif 1’e gore atese, ‘25'lik sulfurik asite, %36’lik hidroklorik asite,
%47’lik sodyum hidroksite, %80’lik laktik asite ve tuzlu suya dayanikli
oldugu belirtilmis, ayrica, anti statik (ylzeyin toz-kir tutmamasi) 6zellikte
oldugu, -40 °C ile + 60 °C aras! sicakliklardaki termal soklara dayanikli
oldugu, UV sinlari emme yeteneginde oldugu, gida ambalajlarinda
kullanildiginda bile toksik etkisi olmadigi, dikey yluzeylerde kullanildiginda

10 yil kullanim émri oldugu, antigrafiti 6zellikte oldugu belirtiimektedir.

Ulkemizde kullaniimakta olan su ¢dziicull vernikler ile yapilan
arastirmalarda sertlik degerlerinin fazla olmadigi ve dolayisi ile bu vernik
katmanlarinin darbe, c¢izilme ve asinma direnglerinin duguk oldugu
belirlenmistir. Cozucu olarak kullanilan su, yilhk halkalardaki yogunluk farki
cok belirgin olan igne yaprakh aga¢ odunlarinda doku kabarmasina sebep
olmaktadir. Gerek fibril seklindeki kesik lif uglarindaki kabarma gerekse
odun dokusundaki kabarmanin onlenebilmesi icin son islatma ve yeniden
zimparalama iglemine ihtiya duyulmaktadir. Aga¢ malzemenin
zimparalanmasi igleminde sirasi ile 60-100 ve 180 numarali zimparalar
kullanildiktan sonra, islatihp kurutulan ylzey son olarak 320 veya 400
numarall zimpara ile yeniden zimparalanmalidir. Ayrica su ¢ozuculu
vernikler, Ozellikle tanenli aga¢g malzeme yuzeylerinde gozle gorunur bir

renk degisimine de neden olmaktadir.
Lif kabarmasi olasiliginin ylksek oldugu ve sorun yaratabilecek yuzeyler ile

restorasyon galismasi yapilan aga¢ malzeme yuzeylerinde son islatmada

mumu alinmis %3-5 ‘lik gomlak cilasi ¢ozeltisi kullanilabilir.
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Su ¢dzuculu vernikler, basit ve ucuz islerde cila bezi,fir¢a, rulo, singer vb.
ile elle uygulanabilir. Katman kalitesi ve Uretim hizi yiksek islerde
puskurtme tabancasi, silindirli vernik sirme makinesi ve lak dokme
makinesi kullaniimaktadir. Uygulamanin yapildigi ortamdaki havanin
sicakhgi ve bagil nemi 6nemli olup, sinirlar sicaklikta 20 °c, bagil nemde ise
maksimum %70 olmalidir. Su ¢dzuculu boya/verniklerin kuruma sureleri de
solvent c¢ozucululer gibi kisa oldugu igin katman kalitesi uygulama ve
kurutma ortamindaki tozlardan olumsuz etkilenir. Diger taraftan kurutma
ortaminda surekli olarak havaya karisan su buhari bir sure sonra havayi
doygun hale getirir. Bagil nemi artan ortamda kurutulmak istenen vernigin
kuruma suresi uzar. Bu yuzden surme ve kurutma ortaminin iyi
havalandirilarak nem ile doygun hale gelmig havanin taze hava ile yer
degistirmesi saglanmalidir. Taze havanin ortama isitildiktan sonra verilmesi

kurutma suresini kisaltir.

4.8 Boya Vernik Katmanlarinda Olugsan Kusurlar

Kabarma

Kusurun tanimi: Kabarma (lifting) boyal/vernik uygulamasindan sonra
katman yuzeyinin kirigik gorulmesi.

Muhtemel sebepler: Sentetik boya/vernik katmanlarinin Gzerine daha sonra
selllozik sisteme ait boya/vernigin surtlmesi ile birlikte, gdzme gucl yuksek
selllozik tinerin doénusimsuzliuk o6zelligi gosteren sentetik boya/vernik
katmanini ¢ézemeyisi ancak amorf bolgelerde genlesmeye sebep olmasi,
boya/vernik uygulamalarinda katlar arasinda yeterli bekleme suresinin
verilmeyisi, eskimis ve ¢ok fazla sertlesmig-bolgesel sertlik farkliliklari olan
katmanlar Uzerine yeni boya/vernik uygulamasi yapilmasi, dolgu katinin

zimparalama esnasinda ¢ok fazla inceltiimis olmasi.
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Onleme metotlari ve onarimi: Son kat boya/vernikten 6nce ayni sisteme ait
veya uygun dolgu ve astar kati olusturmali, kuruma periyodunda uygun ve
Onerilen slrelere uyulmali, boya/vernik viskozitesini ayarlarken Uretici firma
tarafindan onerilen tiner kullaniimali, bir seferde gereginden fazla miktarda
boya/vernik uygulanmamaili.

Portakal kabugu puturlenme

Kusurun tanimi: Uygulamadan sonra boya/vernigin iyi yayilamayisindan
dolay! katmanda portakal kabugundaki gibi purtzIi yizey olusumu.
Muhtemel sebepler: Puskirtme tabancasinin is pargasi yuzeyine ¢ok yakin
veya ¢ok uzak tutulmasi, akiskanhgi az boya/vernik ile calisma, gereginden
kalin surlilen katmanda boya/vernigin dizgin dagilim yapmamasi, ¢abuk
buharlasan ¢o6zicu kullanimi nedeniyle boya/vernigin hizli kurumasi ve
normal yayllmasini yapmamasi, ¢abuk kuruyan boya/vernik ile puskirtme
uygulamasi yaparken hava basincinin duslik boya/vernik ayarinin ise
yuksek olmasi sonucu sivinin ylzeye iri pargaciklar halinde gitmesi ve o
sekilde kurumasi, puskurtme tabancasi meme g¢apinin buyuk olmasi, astar
/dolgu katinin cok gbzenekli veya emici olmasi, boyanacak/verniklenecek
yuzeyin sicak olmasi, puskurtme kabini girisinde hava cereyani olusmasi
veya kabin sicakliginin yuksek olmasi.

Kaynama

Kusurun tanimi: Boya/vernik katmanlarinda kuruma sonrasinda gorulen ve
tepesinde toplu igne basi seklinde delik¢ik bulunan kabarciklanma

Muhtemel sebepler: Boyal/vernik Uretiminde c¢ok hizli buharlasan
solventlerin kullaniimasi, sicakli§i fazla uygulama ortamlarda boya/vernigin
gerekenden kalin sdrtlmesi, birden fazla kat uygulamalarinda katlar
arasinda bir onceki katin g¢dzuculerinin buharlagmasi igin gereken surenin
beklenmemesidir. Bu gibi durumlarda, 6n buharlagmasini yapmayan ve film
icinde kalan ¢ozuculer sivi halden gaz hale gegerek ayrilmak istediklerinde
filmi delerek disari ¢ikarlar.
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Onleme metodlar ve onarimlari: Katlar arasinda bekleme sireleri yeterli
olmali, ¢dzlculerin 6n buharlasma zamanlarina uyulmali, ¢ok sicak
uygulama ortamlarinda boya/vernige ¢o6zicli buharlasmasi yavaslatici

sivilar (retarder) katilmahdir.

Akma ve sarkma

Kusurun tanimi: Dikey konumdaki veya egik duran yuzeylerde boya/vernigin
uygulanmasindan sonra sarkmasi veya kalin film ya da boya/vernik

yigintilarinin olugmasi.

Muhtemel sebepler: Boyal/vernigin ¢ok kalin uygulanmasi, puskurtme
tabancasinin meme c¢apinin buyuk, sivi ayarinin ¢ok dusuk olmasi, tiner

kullaniminin fazla olusu, ge¢ buharlasan ¢6zicu kullanimi.

Hava kabarcigi olusumu

Kusurun tanimi: Boya/vernik katmaninin derinliklerinde hava kabarcigi

olugsmasi.

Muhtemel sebepler: Uygulamanin hemen déncesinde hazirlama kabindaki
boya/vernigin ¢ok hizh ve hatali karistirlmasi sonucu olusan hava
kabarciklarinin dagitiilmasini beklemeden uygulama yapilmasi, kurutma
ortami veya firin sicakliginin yuksek olmasi, hizli buharlasan ¢o6zucu
kullanilmasi, boya/vernik akigkanliginin az olmasi, uygulama yapilacak

yuzey sicakliginin yliksek ve ahsap yuzeyinin ¢ok gézenekli olmasi.
Sutld gorunta

Kusurun tanimi: Boya/vernik uygulamasindan sonra yuzeyde mat, donuk,

bugulu, kirli beyaz renkte bir gorintd olusumu.
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Muhtemel sebepler: Boyal/vernik bilesimindeki ¢ozuculerin ¢ok hizh
buharlasmasi sonucu yuzeyin ani sogumasi ve uygulama ortamindaki
havada bulunan atmosferik nemin katman vyulzeyinde yogunlasmasi,
uygulama ortaminda sicakligin ¢ok diguk olmasi, soguk depodan gelen is
parcalarina hemen uygulama yapilmasi ya da ¢ok soguk depodan getirilen
boya/vernik ve tiner hemen kullaniimasi, viskozite ayarlamada hatali tiner
kullaniimasi, puskurtme kabininde yeterince hava dolagimi ve sicakligin

saglanamamasi.

Krater olusumu

Muhtemel sebepler: Uygulama ylzeyinin su, silikon (silikon esasl pasta,
polish lekesi gibi), yag vb. adezyonu azaltacak maddeler ile kirletilmis
olmasi, kompresorden gelen puskurtme havasina karismis haldeki yag

veya suyun boyal/vernige karigsmasi,

Yeterli parlakligin elde edilemeyigi
Kusurun tanimi: Boyal/vernik katmanlarinda beklenen parlakligin elde

edilememesi.

Muhtemel sebepler: Boyal/vernik uygulama viskozitesine getirilirken
gereginden fazla miktarda veya firma Onerilerine uygun olmayan tiner
kullanilmasi, aga¢ malzemenin tekstur 6zelligi dikkate alinmaksizin uygun
olmayan kalinlikta ve yeterli miktarda dolgu kati hazirlanmamasi, dolgu kati
icin yeterli kuruma zamani verilmeden son kat boya/vernik uygulanmasi,

son katin gok akigkan boya/vernik kullanilarak ¢ok ince surdimesi.

Kuru (Kumlu) paskirtme

Kusurun tanimi: Boyal/vernigin yuzeye toz sgeklinde ulagsmasi sonucu

kirilgan, kumlu katman olusumu.
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Muhtemel sebepler: Puskurtme tabancasi ile is arasindaki mesafenin gok
fazla olmasi, tabancanin hareket hizinin ¢ok fazla olmasi, firma onerilerine
uygun tiner kullanilmamasi, uygulama viskozitesinin ¢ok yuksek olmasi,
uygulama ortami sicakligina gore ¢ok hizli buharlagan tiner kullaniimasi,
puskurtme tabancasinda puskirtme bagshgi ile tabanca ug¢ acikhdinin
uyumlu olmamasi (kapasitesi yuksek puskiartme bashginda kuguk caph

puskirtme ug acgikligi olan meme kullaniimasi).

Zimparalanma guglugu

Kusurun tanimi: Boya/vernik katmanlari zimpara yapilmak istendiginde zor,
zaman alici ve yorucu bir galismayla karsilasiimasi, boya/vernigin toz hale

gegcememesi ve zimparaya yapismasi

Muhtemel sebepler: Boya/vernik katmaninin zimparalama kuruluguna
gelme suresinin uzamasli veya kurumasi beklenmedigi icin katmanin yeterli
sertlige ulasmamis olmasi, iki bilesenli boya/verniklerde sertlestiricinin az
katilmasi sonucu polimerizasyonun yonu ve siddetinin degistiriimesi, farkh
firmalarin  boyal/vernik ve sertlestiricilerinin  birlikte  kullaniimasi,
boya/vernigin Uretimi asamasinda zimpara yetenegini artirici elemanlarin
yetersiz katilimi veya zimparalama iglemini gugclestiren boya/vernik

bilesenlerinin katmanin Ust kismina tasinmasi.

Tebesirlenme

Kusurun tanimi: Daha ¢ok opak boya katmanlarinda ve zaman zaman dig
cephe verniklerinde gorilen bir kusur olup, boya/vernik katmanlarinda

zamanla eskimeden kaynaklanan tebesir tozuna benzer tozlanma

olusmasidir.

284



Muhtemel sebepler: Uretim asamasinda bilesime katilan pigment miktarinin
fazla olmasi, boyal/vernigin uygulama asamasinda c¢ok fazla inceltiimis

olmasi, katmanin ¢ok eskimis olmasi.

Catlama

Kusurun tanimi: Boya/vernik katmanlarinda kigtk catlaklarin olusmasi,

Muhtemel sebepler: Boya/vernik katmanlarinin gerekenden kalin
olusturulmasi, polimerizasyon reaksiyonlari ile sertlesen boyal/verniklerde
gerektiginden fazla sertlegtirici katihmi, kalinhgi fazla olan katmanlarin
birbiri Uzerine uygulanmasi, katmanda nem c¢ekici film bilesenlerinin
bulunmasi, boya/vernik katmanlarinin uzun sureli neme veya suya maruz
birakilmasi, yas boya/vernikli is parcalarinin ¢ok ylUksek sicakliklarda
kurutulmasi veya katmanin kurutulmasi esnasinda ani sicaklik

degisimlerinin yarattig1 gerilime maruz kalmasi.

Sararma

Kusurun tanimi: Beyaz veya acik renkli boya/vernik katmanlarinin

sararmasl.

Muhtemel sebepler: Boya/vernik Uretiminde bilesime katilan kuruyan yag ve
yag alkidi oraninin yuksek olmasi, poliuretan sistemlerde kullanilan ikinci
komponentin sararma  egiliminin  yuksek  olugu, boya/vernik

formulasyonunda yuksek miktarda nitrosellloz kullaniimasi.

Onleme metodlari ve onarimi: Sararmasi istenmeyen yerlerde kullanilacak
acik renk boyalarda kuruyan yag ve yag alkidi bulunmamasi, vernik katmani
olusturulurken de seluloz vernikler sararma direnci yuksek akrilik verniklerin

kullaniimasi,
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Sararma gorulen katmanlarin onarimi yapilirken, katman once 220-380
no’lu zimparalar ile iyice zimparalanmali, daha sonra 1-2 kat son kat

boya/vernik uygulanmalidir.

Zimpara ¢izigi goruntisu

Kusurun tanimi: Zimparalama iglemi tamamlanan dolgu/astar katindaki

zimpara izlerinin son kat uygulamasindan sonra kaybolmamasi.

Muhtemel sebepler: Dolgu/astar katinin dizeltimesinde kullanilan
zimparanin asindirici taneciklerinin ¢ok iri olmasi, son kat boya/vernigin

yayllmasinin ¢ok iyi olmamasi, son katin doldurma gucunun zayif olmasi.

Son katin ince gérinmesi

Kusurun tanimi: Boya/vernik katmanlarinda son katin zayif ve ince

gorunmesi.

Muhtemel sebepler: Kaba teksturli aga¢ malzemede yetersiz kalinlikta
dolgu kati ve son kat uygulamasi, son kat boya/vernigin ¢dzucusunin
astar/dolgu katini ¢ézerek aga¢ malzemenin bogsluklarina dolmasina sebep
olmasi, astar/dolgu katinda normal kuruma suresi kadar beklemeden son
kat uygulamasinin yapilmasi, son kat boya/vernigin doldurma gucindn

dusuk olmasi.

DusUk cizilme direnci

Kusurun tanimi: Tamamen kurutulmus katmanlarin ¢ok kolay gizilmesi veya

silindigi zaman bile ¢izik izleri géruntlisu vermesidir.
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Bu izler koyu renkli opak boya katmanlarinda daha belirgin gorulurken,
renksiz seffaf (transparent) vernik katmanlarinda daha az goérulir ya da fark
edilmezler. Cogu zaman silinme sonrasi gorulen gizik goruntist, her zaman
icin, katmanlarin gizilme direncinin disuk oldugu anlamina gelmez.
Muhtemel sebepler: Katmanin yuzey sertliginin yeterli olmamasi, yeterli
kuruma saglanmadan ¢izilme direncinin kontrol edilmesi.

4.9 Aga¢ Malzemenin Korunmasi ( Emprenye)

Organik bir hammadde olan aga¢ malzeme cesitli kimyasal maddeler ve
metotlarla korunmadan kullanilirsa, mantarlar,bécekler ve deniz
organizmalari tarafindan gurutilmesi ya da tahrip edilmesi dogal bir olaydir.
Bu faktorlerin etkisi ile aga¢g malzemenin kullanim degeri 6nemli olgude
azalmakta ve her yil blyuk maddi kayiplar s6z konusu olmaktadir.

GunUmuzde, cesitli metodlar yardimi ile aga¢ malzemeye kimyasal
maddeler emdirilerek c¢urime ve tahribat Onlenmekte, yanma ise
geciktirilebilmektedir. Bu amagla yulzlerce kimyasal madde, emprenye
maddesi olarak denenmis ve denenmektedir.

Aga¢ malzemeyi koruyacak olan karigimlarin emrenye sayilabilmeleri igin

su Ozellikler gerekmektedir.

N

Resim 201 Emprenye YapllmaS|
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“Zehirlilik: Bir emprenye maddesi, mantar, bocek ve deniz zararlilarina kargi
zehirli olmalidir. Zehirlilik derecesi en o6nemli faktdérdir ve emprenye

maddesinin hangi konsantrasyonda zehirli oldugu bilinmelidir.

Devamlilik: Zehirlilik etkisi uzun yillar surmeli, yikanmaya kargi direngli,

ucuculugu disiik ve kimyasal bakimdan stabil olmalidir.” '8

Acik Havada Kullanilan Aga¢ Malzemede Gorulen Degisimler

Degisim Sekli Degisim Nedeni

Biyolojik degradasyon Mantarlar, Bdcekler, Termitler,
Bakteriler

Yanma Yangin (Yildirim,Giines,insan )
Sisme, Daralma, Donma, Yagmur, Deniz suyu, Buz

Catlama,Deformasyon
Renk degisikligi, Erozyon, Catlama Acik hava etkisi (Glnes, sicaklik,
Rutubet,

Ruzgar, Asit Yagmurlarr)

Gerilmeler, Catlaklar, Kirllma, Asinma Mekanik etki (RUzgar, Yagmur,

Dolu, Kar ve Diger Yukler)

CO2 + H20 Agag Odun CO2 +H20

Nufuz kabiliyeti: Kimyasal maddeler sadece yuzeyde tutulmamali, odunun
derinliklerine kolay ve yeknesak bir sekilde nufuz etmelidir. Emprenye
maddesinin viskozitesi ¢ok yuksekse, oduna iyi bir sekilde nufuz
edemeyeceginden, zehirli olmasinin ve devamlihginin bir degeri

kalmayacaktir.

18 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.303.
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4.9.1 Emprenye Maddelerinin Ozellikleri

Metallere etki yapilmamali: Metaller Uzerinde korozyon etkisi yapmamalidir.
Koroziv etkisi bulunursa, hem emprenye tesisinde kullanilan metal kisimlari,
hem de emprenyeli aga¢g malzeme ile birlikte kullanilan gesitli metal

baglayicilari etkileyerek, agindiracaktir.

insanlar igin zararli olmamali: Emprenye islemlerinde ¢alisanlarin ya da

kullanan kisilerin saghgini olumsuz yonde etkilememelidir.

Odunu tahrip etmemeli: Emprenye maddeleri odunu ayristirmamali, fiziksel

ve mekanik 6zelliklerini azaltmamalidir.

Ekonomik olmali: Emprenye maddeleri ¢ok pahali olmamali ve bulyuk
harcamalara yol agmamalidir. Yeterli miktarda bulunabilmeli ve fiyati ticari

kullanimi engellememelidir.

Nakliyat: Emprenye maddeleri glvenli ambalajlar iginde ya da tankerlerle

tasinmali, ¢cevreye zarar vermemelidir.

Yanmaya dayanikl olmali: Emprenye maddeleri yanici olmamali ve odunun

yanmasini kolaylagtirmamalidir.

“Biyolojik zararlilara kargi zehirli oldugu tespit edilen emprenye maddeleri
Uc ana grupta toplanmaktadir. (1)Yaglh emprenye maddeleri, (2) Organik
¢ozlculi emprenye maddeleri, (3) Suda c¢o6zunen tuzlar. Emprenye
maddelerinin G¢ ana grupta toplanmasinin nedeni, oduna nifuz eden etken
kimyasal maddeleri tagiyan sivilarin farkl tipte olmasidir. Her tip emprenye

maddesi belli bir uygulama alani igin uygun olmaktadir.” '"®

1 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.305.
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Ornegin; yagli emprenye maddeleri son derece islak sartlar altinda
kullanilacak aga¢ malzeme igin avantajlara sahip koruyuculardir. Emprenye
edilen malzemede suyun hareketini yavaglatarak mantarlarin gelismesini
durdururlar. Yagl bilesikler i¢in sorun, yuzeylerin yagl olmasi nedeniyle
malzemeye cila ya da boya surulememesidir. Organik ¢dzluculu emprenye
maddelerinde, zehirli maddeleri tasiyici olarak hafif organik ¢dztculer
kullanilmakta ve emprenyeden sonra ¢ozuculer kolayca buharlagmakta,
aga¢ malzeme emprenye ediimemis bir gorunids kazanarak
boyanabilmektedir. Suda ¢dzlinen tuzlarda ise aktif maddeyi tagiyici olarak
su kullanildigindan, iglemden sonra malzemenin tekrar kurutulmasi
gerekmektedir. Kurutma yapilmazsa, kullanim yerine malzeme, taze haldeki
gibi daralma goOsterecektir. Bu tip koruyucu maddelerle emprenye edilen

aga¢ malzemede herhangi bir koku bulunmamaktadir.

Dinyada ve ulkemizde en fazla kullanilan emprenye maddeleri arasinda,
kreozot (yagli emprenye maddesi), tributiltin oksit, tributiltin naftenat, bakir
naftenat, pentaklorfenol (organik ¢ozuculi emprenye maddeleri),
bakir/krom/arsenik,  bakir/krom/bor, asit bakir  kromat,amonyakh

bakir/arsenik (suda ¢dztinen tuzlar) sayilabilir.

Bir emprenye isleminin etkinligi biyolojik zararlilara karsi kullanilan kimyasal
maddenin 06zelligi ile odunun anatomik yapisina baglidir. Koruyucu
maddenin, 6zellikle zehirliligi, nifuz derinligi ve absorbe edilen miktari agac¢

malzemenin kullanim suresini etkilemektedir.
4.9.1 Agac Malzemenin Emprenye islemine Hazirlanmasi
Aga¢ malzemenin kullanim yerine gerekli olan butiun kesme, delme ya da

oyuk agma islemleri emprenyeden once gergeklestiriimeli ve malzeme son

sekline getirilmeli.
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Emprenyeden sonra malzeme Uzerinde yapilacak herhangi bir iglem,
emprenye edilmemis kisimlari agiga cikaracagindan, bécek ve mantarlarin

ariz olmasina neden olmaktadir.

4.9.3 Emprenye Metodlari

“‘Agac malzemenin kullanim yerine ¢gurimeden uzun yillar hizmet vermesi
icin emprenye maddelerinin oduna emdirilmesi iglemi, (1) basing
uygulamayan, (2) basing uygulayan, (3) besi suyunu ¢ikarma, (4) difuzyon,
(5) yerinde bakim metotlari, olmak Uzere bes tip uygulama sekli ile
gerceklegtirilebilmektedir. Koruyucu madde ve metodun seciminde,
teknolojik ve ekonomik sartlarla birlikte kullanim alani da dikkate alinarak

verilmelidir.” 18

4.9.3.1 Basing Uygulamayan Metotlar

Emprenye maddesini aga¢ malzeme igersine nufuz ettirmek icin herhangi
bir basing tatbik etmeyen metotlar bu gruba girmektedir. Aga¢ malzeme
basit bir sekilde emprenye edilmek istendiginde kullanilan bu metodlarda,

genellikle emprenye maddesi absorpsiyonu ve nufuz derinligi az olmaktadir.

Firca ile Sirme ve Puskirtme Metotlari

Basin¢ uygulamayan metodlarin en basit ve kolay olani firga ile sirme ya
da pusklirtme iglemleridir. Ancak, emprenye maddesinin derine nufuz
etmeden, sadece yuzeyleri ortmesi, diri odunun emprenyesinde dahi sorun

yaratmaktadir.

180 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.309.
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Agac malzeme yuzeyi kirli ya da islak oldugunda absorpsiyon miktari daha
da azalmaktadir. Bu metodlarla en iyi sonucu elde edebilmek igin emprenye
maddesi temiz ve kuru aga¢ malzeme yuzeyine birka¢ kat olarak tatbik
edilmelidir. Birinci kat kuruduktan sonra diger katlar surulirse, emprenye
maddesi ancak birka¢ mm kadar aga¢ malzeme igersine girebilmektedir.
Cok ince bir tabaka halinde sirme, malzemenin korunmasi icin yeterli

olmamaktadir.

Binalarin dis cephe kaplamalarinda oldugu gibi genis alanlarin emprenyesi
ya da bdcek ariz olan gati kerestesinin emprenyesi s6z konusu oldugunda,
puskurtme metodu, firca ile sirme metoduna tercih edilmektedir. Ancak,
kapali yerlerde puskurtucu kullanan kigiler agiz ve burunlarina mutlaka

respirator takmalidirlar.

Malzeme yuzeyindeki catlaklar tamamen dolduruimus ve bol miktarda
emprenye maddesi surilmus ya da puskurtulmus olsa dahi, bu metodlarla
aga¢ malzemenin omrl sadece 1-3 yil uzatilabilmektedir. Bu nedenle uzun
sureli bir koruma isteniyorsa, bu islemlerin periyodik olarak tekrarlanmasi
gerekir. Ancak, her iki uygulama seklinde de emprenye maddesi derine
nufuz etmediginden toprakla temas eden yerlerde veya mantar ¢uruklugu
riskinin yuksek oldugu yerlerde kullanilan aga¢ malzeme igin tavsiye

edilmemektedir.

Daldirma Metodu

Bu metod, aga¢ malzemenin birka¢ saniye ile 3-60 dakika arasinda
emprenye maddesi igersine batirilip, ¢ikartiimasi seklinde uygulanmaktadir.
Firca ile surme metodundan biraz daha etkilidir. Malzeme tamamen
emprenye maddesi i¢ersine daldirildigindan, firga ile sirmeye gore daha
fazla yeknesaklik saglamakta ve butun catlaklarin emprenye maddesi ile

doldurulmasi mimkiin olmaktadir.
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Bu metodla emprenye edilecek aga¢ malzemenin rutubeti LDN altinda
oldugunda daha iyi sonu¢ alinmaktadir. Bu uygulama seklinde de enine
yondeki nifuz sinirli kalmakta, absorbe edilen koruyucu maddenin buyudk bir
kismi malzeme igersinde boyuna yonde yayilmaktadir. Ayrica, boy ve
kalinh@r arasidaki oran 1/20 olan bir aga¢ malzeme 10 dakika emprenye
maddesi i¢ersine batirilacaksa, absorbe edilecek tim emprenye maddesinin
yarisi, ilk 15 saniyede odun tarafindan emilmekte, daha sonra absorpsiyon
hizi giderek azalmaktadir.

Daldirma metodu, 6zellikle toplu konut ingsaatlarinda, fabrikalarda pencere
dogramalarinin ve mavi renk olusumuna kargi korunmasi gereken
kerestelerin emprenyesinde kullaniimaktadir. Bu amagla ¢ogunlukla organik
¢ozluculi emprenye maddeleri kullaniimakta ve daldirma suresi yaklasik 3
dakika olarak uygulanmaktadir.

Batirma Metodu

Bu uygulama seklinde, aga¢ malzeme 2-3 gun emprenye maddesi i¢ersinde
birakilmaktadir. Surenin uzatilmasi nufuz derinligi ve absorpsiyon miktarini
artirmakla  beraber, absorpsiyonun buyuk bir kismi ilk gun
gerceklesmektedir. Slre uzun oldugundan, bu metod son yillarda fazla
uygulama alani bulamamaktadir.

Sicak ve Soguk metot

Sicak ve soguk metod, basin¢g uygulamayan metodlarin en etkili olanidir.
Metodun esasi sicaklik degisimi ile meydana gelen basing farkliliklarindan
yararlanarak, emprenye maddesinin aga¢ malzeme igerisine derin bir
sekilde nufus etmesini saglamaktadir. Bu metodda, hava kurusu haldeki
aga¢ malzeme Once sicak emprenye maddesi igerisine batiriir. Hava
kurusu malzeme igerisinde hacminin vyaklasik %50’si kadar hava
bulundugundan, hlcreler icindeki hava, sicak emprenye maddesi ile
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Isinarak geniglemekte ve disari atilmaktadir. Daha sonra malzeme sicak
emprenye maddesinden soguk emprenye maddesine gecirildiginde,
soguma nedeniyle hicrelerde kiugulen hava vakum etkisi yaparak koruma
maddesini malzemenin igine cekmektedir.

Metodun uygulanmasi ¢ok esnek olup, sartlara gore degistirilebilmektedir.
Sicak ve soguk olarak iki ayri kazanin bulundurulmasi ekonomik agidan

uygun degildir.

Sicak ve soguk emprenye maddesi icerisinde bekletme sureleri agag

malzemenin ¢apl, boyu ve turl dikkate alinarak degistirilebilir.

4.9.4 Basing Uygulayan Metodlar

Basin¢g uygulayan metodlar aga¢ malzemenin emprenyesinde en etkili
metodlardir. Bu metodlari uygulayan tesislerde aga¢ malzeme c¢elik bir
kazan igerisine yerlegtirimekte ve belli bir basing yada vakum (algak
basing) altinda emprenye maddesi, onum hucrelerin igerisine sevk
edilmektedir. Bu uygulama sekli ile emprenye maddesinin malzemede daha
yeknesak dagilmasi, daha derine nifus etmesi ve daha fazla miktarda
absorbe edilmesi saglanabilir. islemin tamamen kapall bir kazan iginde
gerceklestiriimesi, islem sartlarinin genis ¢capta kontrol imkani vermektedir.

Basin¢ uygulayan metodlar iginde iki metod en fazla kullaniimaktadir.
Bunlar bos hiicre ve dolu hiicre metodlaridir. Son yillarda toprakla temasta
olmayan ve su basma seviyesi Uzerinde kullanilan aga¢ malzemenin
emprenyesinde algak basing (vakum) metodlari giderek 6nem kazanmaya
baslamigtir. Ayrica, bu metodlar kadar genis kullanim alani olmayan,

osilasyon, degisken basing ve ¢ok yuksek basingli metodlarda vardir.
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Dolu Hicre Metotlari

‘Dolu hucre metodunun amaci emprenye edilen malzemede en yuksek
seviyede koruma maddesi absorbe edilmesini saglamaktir. Bu nedenle
hdcrelerdeki havanin mamkin oldugu kadar fazla miktarda gikarilmasi ve
emprenye maddesinin girmesini 6nleyen hava yastiginin ortadan
kaldiriimasi gerekmektedir. Boylece hucre lumenleri ve ¢eperleri emprenye
maddesi ile dolmaktadir. islem sonunda kazandan basing kaldiriidiginda
hdcreler iginde kalan havanin genislemesiyle emprenye maddesi atiimasi,

bu metodda en az diizeye indirilmektedir. “'®*

Bos Hucre Metotlari

‘Fazla kreozot harcayan dolu hicre metodu ile yapilan uygulamanin
maliyeti yuksek oldugundan daha ekonemik, devamli olarak yeter derecede
koruma saglayacak metodlar arastirilmasi yoluna gidilmis ve bos hucre
metodlari bulunmustur. Bos hlcre 6n vakum iglemi disinda, dolu hicre
metoduna benzer. Ayrica, bos hlicre metodu uygulamasinda basing sona
erdiginde, aga¢ malzeme icerisinde sikisik durumda bulunan hava
yardimiyla disariya atilir. Boylece hicre lumenleri bog kalir. Fakat hucre
ceperleri tamamen emprenye edilmektedir. Bu metodlarin amaci, agag
malzemede derin bir ntfuz saglamakla birlikte, kreozot sarfiyatini azaltmak
ve masraflar dusik seviyede tutmaktir. Bos hicre metotlari, endustriyel
maksatlarda suda ¢o6zinen tuzlarla nadiren kullanilir. Genellikle kreozot ya

da agir yaglarda ¢oziinmiis pentaklorfenol ile uygulanmaktadir.” 182

181
182

Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.313.
Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.313.
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Resim 202. Vakumlu Emprenye Ornegi

Algak basing (vakum) metotlari

Dusuk basing uygulayarak emprenye maddelerinin aga¢ malzeme igerisine
girmesini ve malzemenin uzun yillar hizmet etmesini saglayan bircok metot
vardir. Bazi hallerde vakumla birlikte birka¢ kp/cm22’ lik basing da tatbik
edilmektedir. Vakum metotlarini en Onemlisi ¢ift vakum metodu olup,
endustriyel bakimdan ilk defa 1960’li yillarda basari ile kullaniimaya

bagslanmigtir.

Cift vakum metodu: metodun prensipleri dolu hiicre metoduna uymaktadir.
Ancak, kullanilan basing, distk oldugu icin absorpsiyon miktari ve nifuz
derinligi, dolu hucre metotlarindan daha azdir. Bu metot da binalarda su
basma seviyesi uzerine kullanilacak kereste de temiz, kuru ylzeyler elde

etmek ve hizl bir islem gergeklestirmek hedeflenmistir.
Cift vakum emprenye kazanlari, dikdortgen enine Kkesitli dograma

kerestesinin fazla miktarda yerlestiriimesi igin, silindirik yerine kare kesitle

yapilmistir. Cift vakum metodu bes asamada gerceklestiriimektedir.

296



On vakum; aga¢c malzeme kazana yerlestirildikten sonra anatomik
yapisina uygun bir degere kadar vakum uygulanir. Ornegin; pinus
sylvestris igin 3dakika sure ile 250mm Hg vakum yapilir.

Kazana emprenye maddesi verilmesi. Uygulanan vakum muhafaza
edilerek emprenye maddesi kazana uygulanir.

Basing periyodu; emprenye kazani c¢ozelti ile doldugunda vakum
birakilarak, atmosfer basincina, ya da yardimci hava basinci ile 2kp/cm2
ye kadar ¢ikarilmaktadir. Basing ya belli bir sire ya da yeter miktarda
cozeltinin absorbe edilmesine kadar devam ettirilir. Ornegin;sarigam
emprenyesinde atmosfer basincinda 3dk, ladin ve gdknar da ise 1-
2kp/cm2 basingta 1 saat beklenmektedir.

Emprenye maddesinin digari alinmasi; basing uygulamasi bittikten
sonra atmosfer basincina doénulerek emprenye ¢ozeltisi kazandan disari
alinir.

Son vakum 20dakika sure ile 500mm Hg’lik vakum yapilir. Boylece fazla
emprenye maddesi aga¢c malzemeden c¢ikarilir ve yulzeylerin Kkuru

kalmasi saglanir.

Cift vakum metodu diger metotlarla karsilastirildiginda en énemli etkinligini

dograma endustrisinin ihtiyacina uyum saglamasi, oldugu soylenebilir. Bu

metotla emprenye edilen kereste sadece 1-2 gun gibi kisa bir sture sonra

yapistiriimakta, boyanmakta ve cam takma iglemler yapilabilmektedir.

“Osilasyon ve degisken basing metodlari

Gug ve ¢ok gu¢ emprenye edilen agag turlerinden dolu hicre metodunun

uygulanmasinda gucliklerle karsilasildigindan, osilasyon basing metodu

gelistirilmistir. Bu metotda taze haldeki yada kurutulmus aga¢ malzeme

suda ¢ozunen tuzlar kullanilarak, yiksek ve agag¢ basinglarin birgok kez

tekrarlanmasiyla emprenye edilmektedir. En yUksek basing 8 kp/cm2, en
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dugsik vakum 720 mm Hg olarak uygulanmaktadir. Vakum iglemleri
suresince aga¢ malzemedeki hava emilirken, ayni zamanda besi suyu da
cikariimaktadir. Basing periyodu suresince ise, emprenye maddesi agac¢

malzeme igerisine sevk ediimektedir.” '®®

Cok yuksek basingli metodlar

Cok yuksek basingli metodlar, dolu hicre metodu esasina gore uygulanir.
Ancak, burada uygulanan basin 70 kp/cm2'ye kadar g¢ikariimaktadir. Bu
nedenle de endustriyel bakimdan uygulanmasinda guglikler ¢ikmaktadir.
GunUmuze kadar bu metodla galisan U¢ fabrika kurulmustur. Amag, klasik
metodlarla gu¢ emprenye edilen okaliptus turlerinde nufuz derinligi ve

apsorpsiyon miktarini arttirmaktir.

Besi suyu ¢ikarma metodu

Metodun esasi, yeni kesilmis taze haldeki, kabugu soyulmamis agac¢
govdelerinde besi suyunun, emprenye maddesi ile yer degistiriimesi
prensibine dayanmaktadir. Metot ¢ogunlukla, kesimden sonra en geg¢ iki

hafta icinde ve kabugu soyulmamis direklere uygulanmaktadir.

Taze haldeki kabuklari soyulmamis tel direkleri hafif meyilli destekler
uzerine 30 cm aralikla, kalin u¢ yukarida, ince ug asagida olacak sekilde
yerlestiriimekte ve kalin uglarina kapsuller takilmaktadir. Kapstuller bir boru
yardimiyla, 10 m yuUkseklikte 1500 litre hacmindeki emprenye maddesi
deposuna baglanir. Bdylece kapsullerdeki basincin 1.5 kp/cm2’ye ulagmasi
saglanmaktadir.

Bu metotda onceleri %1.5'luk  bakir sulfat ¢ozeltisi kullanilirken suda

¢ozulen tuzlardan bakir/krom/bor esasli Wollmann tuzlari kullaniimaktadir.

183 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e.,s.321.
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Metodun uygulanmasinda, toprak igindeki depoda hazirlanan emprenye
¢Ozeltisi bir pompa ile yukaridaki depoya basilarak, buradan kapstullere
verilmektedir. Agag tirine gore degismekle beraber, birkag gin (8-14 gun)
icerisinde, mavi renkli emprenye maddesi tel diregin ince ucundan akmaya
basladiginda, tum deri odun emprenye edilmektedir. Emprenye maddesi
gunde ortalama 1.5 m’lik bir hizla direk icerisinde ilerleyebilir. Uygulama
sona erdikten sonra, direkler 5-8 gun kabuklu olarak birakilmakta, daha
sonra kabuklari soyularak kurumaya terk edilmektedir.

Diflzyon metotlari

Birbiri ile temas halinde bulunan c¢esitli maddelerin molekulleri, birbiri
icerisine karisip yayilabilmekte ve bu olaya difuzyon adi veriimektedir. Taze
haldeki aga¢ malzeme ylUzeyine, yogun haldeki suda ¢ozunen tuzlar tatbik
edildiginde emprenye c¢ozeltisi ile odun igerisindeki besi suyu arasinda
konsantrasyon farki bulundugundan ¢ok yogun ortamdan az yodun ortama
dogru bir yayillma olmaktadir.

Cift diflzyon metodu

Bu metod daha ¢ok ¢it direklerinde uygulanmaktadir. Cit direkleri dnce
%4’luk sodyum florlr ¢ozeltisinde 3 gun, %9’luk bakir silfat ¢dzeltisinde
yine 3 gun bekletilerek emprenye edilirler. Bu tuzlardan bagka son yillarda
Wollmann tuzlari (Cu,Cr,B) ve kreozot da kullaniimaktadir. Ancak bu metod
ile fazla zaman harcanmakta ve emprenye islemi sartlari kontrol
edilememektedir.

Osmoz metodu

‘Difizyon esasina dayanan bu metod da, bulamag¢ (pasta) haldeki
emprenye maddesi tel veya ¢it direklerine firga ile strllmekte ve direkler

siki bir sekilde istiflenerek su gecirmeyen bir ortl ile sikica sarilmaktadir.
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Difizyon olayinin gergeklesmesi icin yaklasik 1 ay beklenmelidir. Kalin ¢apl
aga¢ malzemede nufuz derinligini arttirmak icin, bu stre 90 glne kadar
cikarilabilir. Daha sonra o6rtu kaldirilarak 8 gun beklenmekte ve direkler agik

havada kurutulmaktadir.” '8

islem gérecek aga¢ malzemenin taze halde olmasi ve kesimden kisa bir
sure sonra osmoz metodunun uygulanmasi tavsiye edilmektedir. Emprenye
maddesi surulen tel direkleri bir althk Gzerine Uggen sekilde istif edilmekte,
her istifteki direk sayisi 36-45 adet arasinda degismektedir. Direk sayisi en
fazla 55 olarak alinmakta, en alt siradaki direk sayisi 8-9 yada 10 adet
olacak sekilde duzenlenmektedir.

4.9.5 Yanmayi Onleyici Emprenye Maddeleri ve Ozellikleri

Odun hammaddesi; organik bilesiklerden meydana gelmistir. Yapi
malzemesi olarak kullaniimaya baslanmasindan bu yana, yangina karsi
korunma ihtiyaci Uzerinde her zaman dusunulmustar. Yangin, agac¢
malzemenin once yuzeylerinde etki yapmakta, daha sonra tutusturarak alev
yayllmaktadir.

Tutusma 0Ozelligi sadece odunun kimyasal yapisina degil, ayni zamanda
malzeme buyukligld ve sekline de baghdir. Aga¢ malzemede yuzeyin
hacme orani, yanabilen maddelerin tutusmasinda énemli bir dlguduir. Oran
blyudukge tutusma kabiliyeti artar ve alev daha c¢abuk yayilir. Kaba lifli
yuzeyler ve keskin kenarlar tutusma kabiliyetini arttirmaktadir. Ayrica,
tutusma agac turlerine, yogunluguna ve rutubetine de baghdir. Yogunluk
arttikca yanma hizi hiperbolik bir sekilde artis gosterir. Ornegin; diinyadaki
en hafif odun olan balsa’nin yanma hizi ¢amdan 3, meseden 5 ve
pelesenkden (lignum vitae) 10 kat daha fazladir. Odun islaksa, yanma
sirasinda 1Isinin bir kismi, odun igerisindeki suyun buharlagtirimasi ile
azalmaktadir.

184 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.325.
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Yanmayi Onleyici Maddelerin Ozellikleri ve Uygulama Metotlar!

Herhangi bir agag¢ kullanim yerine monte edilmeden dnce yanmayi onleyen
kimyasal maddelerle emprenye edilecekse uygulama metodlarindan birinin
seciminde problem sdézkonusu degildir, basing metodlari kullanilabilir.
Ancak, insa edilmis binalarda degisik boyutlarda sorunlar ortaya cgikabilir.
Aga¢ malzemenin yerinden gikarilmasi ve emprenye edildikten sonra tekrar
yerine monte edilmesi pratik bakimdan c¢ok gugtur. Bu gibi hallerde

koruyucu madde yuzeye fir¢a ile surtlmeli yada puskuartulmelidir.

Ylzeye sUrme ve puskurtme metotlari

Yuzeye firga ile surme yada puskurtme metodlar ile tatbik edilen
koruyucular, kdépuk meydana getiren ve kopuk meydana getirmeyenler

olmak Uzere iki grupta toplanirlar.

Képuk meydana getiren koruyucular

‘Bu tip emprenye maddelere yuksek sicaklikla kargilastiklarinda once
yumusar, sonra tutusmayan gazlar meydana getirirler. Gaz, 6rti maddesi
tarafindan tutularak, orijinal tabaka kalinhiginin 50 kati kalinhginda bir kopuk
tabakasi olusturur. Bu asamada yanmayi O&nleyici kimyasal madde

sertlesir.” 1%

185 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.329.

301



Kopuk meydana getirmeyen maddeler

Bu gruba giren kimyasal maddeler yiksek sicaklikla karsilastiginda, ya
yanmayan kimyasal maddelere donusur. Ya da silikatlar ve boratlar gibi
yanma sirasinda ergiyerek, koruyucu parlak bir tabaka olustururlar.

Bazi su bazi emulsiyon haldeki yanmayi onleyici maddeler verniklerle ve
emdulsiyon haldeki boyalarla karistirilarak, degdisik renklerde piyasaya
cikariimaktadir. Bazi solvent bazli maddeler ise parlak ya da mat vernikler
seklinde hazirlanirlar. Ancak, bunlar rutubete kargi hassas oldugundan,
yuzeye surulurken yuzeylerin iyi hazirlanmasi ve rutubet, sicaklik sartlarinin
dikkate alinmasi gerekir. Yuzeye surme iglemleri dogru bir sekilde
uygulanmazsa, yanmay! onleyici maddenin 6zellikleri bozulabilir.

Basin¢g metotlari

Agag¢ malzeme yanmayi Onleyici maddelerle dolu hicre metodu esaslarina
gore emprenye edilmekte ve 1m*® malzemede en az 48 kg absorpsiyon
olmasi saglanmaktadir. Bu yontemde c¢ogunlukla suda c¢bzunen tuzlar
kullanildigindan islemden sonra aga¢c malzeme dikkatli bir sekilde firinlarda
tekrar kurutulmalidir. Tekrar kurutma ile ¢arpilma ve c¢atlamalar dnlendigi
gibi tuzlarin fiske olmasi saglanarak kolay yikanmasi engellenebilir. Ancak,
kurutma nispi rutubetin ve sicakhigin disik oldugu firinlarda yapiimalidir.
70°C’nin Uzerindeki sicakliklar direng kayiplarina, yuksek nispi rutubet ise
tuzlarin yikanmasina ve firinda korozyona neden olabilir.

Yanmayi Onleyen emprenye maddeleri
Uygun bir yanmay onleyici madde ile etkili sekilde emprenye edilen agacg
malzemede yanmaya karsi ¢ok iyi bir koruma saglanabilmektedir. Bu

koruyucular, fabrikalar, spor salonlari, oteller, ¢ok katl binalar, buyuk
magazalar, tiyatrolar ve depolarda kullaniimaktadir. Ayrica, bu tip emprenye
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maddeleri, maden ocaklari, buyuk gemi hangarlari, tren vagonlari ve ugak
hangarlarinda kullanilan aga¢ malzemenin yangina karsi korunmasina
buydk 6nem kazanmaktadir. Yanmayi onleyici emprenye maddeleri, suda
¢ozunen tuzlar ve kopuk yapan organik bilesikler olarak iki grupta

toplanmaktadir.

“Suda ¢6zunen tuzlar; bunlar esas itibariyle Amonyum sdulfat ve Aliminyum
sulfattan mutesekkildir. Eriyik konsantrasyonu %10 ve %40 arasinda
olabilir. Bu tip yangin oOnleyici maddelerin etkisi ya CO2, NH3, H2S0O4
gazlar teskil ederek ya da odunu orten fosfat, borat, asetat eriyikleri
meydana getirerek etkilerini gosterirler. Tuzlu eriyikler Alginat adi verilen
kolloidal maddelerle karigtinlir ve fazla miktarda viskoz haldeki bu eriyik
maddeler odun ylUzeyleri Uzerine puskurtulir. Bazi énemli yanmay onleyici

tuzlar asagida belirtilmistir.” '8

“‘Diamonyum fosfat [(NH4)2 HPO4]. En etkili amonyum tuzu olup yillarca

yangina kargi koruma saglar. Demire etki yapmaz.

Amonyum bromur [(NH4)2 Br]. Cok etkili olup pahalidir ve derine nuifuz

eder.

Amonyum tetraborat [(NH4)2 B40O7.4H20]. etkili, fakat olduk¢a pahali olup,

suda az erir.

Sodyum asetat (NaC2H302.3H20). batirma metodu ile veya birka¢ tabaka
surllerek kullanilir. Ucuz bir tuzdur. Korozyona sebep olmaz fakat

curimeye sebep olabilir.

Potasyum aluminyum sulfat [(KAI(SO4)2.12H20)]. Eski Misir devrinde de

yangina kargi koruyucu madde olarak kullaniimigtir.

186 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.330.
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Cinko borat (3Zn0O.2B203). ustlbeg, terebantin ve kurutucu madde

kanigtinlarak kullanilir ve iyi bir yanmayi 6nleyici maddedir.

Alkali silikatlar. Potasyum ve sodyum alkali silikatlar 40 Baume
derecesindeki su cami eriyikleri olup odun ylUzeyine surulir ve kopukli
izolasyon tabakalari teskil ederek koruyucu etki yaparlar. Tavsiye edilen

formul asagida verilmigtir.

Sodyum silikat (su cami) 112 gr(1.42 g/cm? yogunlukta)
Kaolin 150 g
Su 100g

Odun ylUzeyine 3 veya 4 tabaka surulmelidir.

Kopuk yapan organik bilesikler;

Boraksli diamonyum fosfat ve formaldehit emulsiyonu karisimlari bu grup
icerisindeki onemli koruyucu maddelerdie. Bu maddeler kopuk seklinde
komur kabarciklar tegkil ederler ve ¢ok ylksek termik izolasyon vazifesi
gorarler. Ancak bu organik koruyucu maddeler Gzerine boya surtlmemelidir.

Clink( kopik tabakasi olusumu dnlenmektedir.” '®

187 Bozkurt Yilmaz v.d., a.g.e., s.331.
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SONUG

insanlik tarihinin baslangicindan, giiniimiize kadar gecen zaman iginde ahsap
malzemeyi farkli amag ve iglevlerde kullandik. Barinma, dinlenme, savunma,

saldiri, imalat, ulastirma amacgh sekil verdik, hayatimiza dahil ettik.

Ahsap malzemeyi kullandigimiz bir yerde mobilyadir. Magara devrinden
baglayan bu sureg; ilk ¢caglarda en etkili olarak karsimiza Misir medeniyetinde
cikmigtir. Yillar icinde toplumun, Ozellikle soylu kesimin ihtiyaglarina paralel
olarak cesitlilik gostermistir. Bu anlamda mobilya ve ahsap malzemede pek ¢ok
yenilikler olsa da, degismeyen tek olgu, ahsap malzeme ve mobilyanin daimi

olarak liksun, azametin, gucun temsilcisi olmasidir.

Mobilya soylularin vazge¢medikleri bir tutku olmus. Zamanin en iyi
malzemelerinden en iyi ustalarindan en guzel eserleri meydana getirmislerdir.
Bazen bu glicl ifade etmeye ahsap malzeme yetmemis ahsap malzeme
uzerine kiymetli metaller, kiymetli taslar isleyerek paha bigilmez bir deger
kazandirilmisgtir. Nihayet her donemde oldugu gibi bu ddnemde gorevini

tamamlamis ve kendilerini tarihe birakmislardir.

Mobilyanin hayatimizda bu kadar 6nemli, ahsap malzemenin de mobilyada
budenli tercih edilebilmesi tabiki bir tesaduf dedgildir. Ahsabin dogal yapisi,
sicaklik hissi, bol bulunusu kolay islenebilme (tas, cam, metallere gore)
yetenegiyle ilgilidir. ik caglarda taslar ile islenebilen ahsap zamanin tiim isleme

teknikleriyle islenip sekillendirilebilmistir.

Madenleri islemege baglamamiz ile kesici ve delici olarak metaller kullaniimis,
oyma torna ve farkl kesme teknikleri ile mobilyada cesitlilikleri ve gelismeler
bas gostermistir her donem her yenilik kendinden once gelen zamana tepki
olarak ortaya c¢ikmig ve farkliigini ortaya koymustur. El isciligi ile yapilan, son
derece gosterigli mobilyalar yapilmis, ahsap malzeme tim guzelligi ile kullanihir

olmustur.
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Endustri ¢cagi dedigimiz hayat anlayisimizin degistigi doneme gelince,
makinelerin hayatimizdaki énemi inanilmaz artmis makine ve aletsiz bir sey
yapmak dusunudlemez olmustur. Toplumun degisen yapisi ile birlikte ylksek
tabakanin yaninda orta tabaka bir toplum olugsmaya baslamis orta tabakanin
ihtiyaclarina gore mobilya Uretime gecilmistir. Ekonomi aranan en dnemli olgu
halini almigtir. Arttk mobilya adina nasil daha ekonomik dretilebilirliligi
sorulmaya baslanmigtir. Farkh Uretim teknikleri, cila malzemelerinin
uygulanmaga baslamasi, cesitliligi arttirmis mukemmele yaklasan mobilya
imalatlar gergeklestirilebilir olmus. Mobilya adina artan talebe dogadan alindigi
gibi kullanilan masif malzemeler yetisemez olmus, imalatta masif malzemenin

yerine alternatif malzeme kullaniimaya baslanmistir.

Bu donemde gecmis donemlerin gucline Ozenilerek yoz mobilyalar oldukga

uretilmis mobilya adina olumsuzluklar yagsanmistir.

20yy. geldigimizde mobilya ve Uretimi ile ilgili gelismeler ile paralel olarak
sorunlar ve sorularda artmigtir.makine, malzeme gesitliliginin yeterli gelmemis
artik tasarlama ve tasarimin 6nemi ortaya ¢ikmig, makine, malzeme, tasarim
uclusu ustalik ile birlestirilerek istenilen gorsellikte mobilyalar yapilabilir
olmustur. Ahgap malzeme buhar ile yumusatarak kavisler verilebilmig tabakal
lamine ahsaptan farkl tasarimlar ortaya konmustur. Artik tasarim ve tasarimci

tamamen 6n plana ¢ikmistir.

Gunumuzde artik insanoglu ¢ok farkli malzemeye cok ileri teknolojiye sahiptir.
Yapilamiyacak bir mobilya, tasarimi yok gibidir. Ama tasarimcinin her turll
malzemeyi, her turll isleme tekniklerini, her turli ustaligi bilmesi geregi ve
onemi ortaya cikmistir. Teknolojinin ve bilgilerinin ¢ok hizli paylasilir olmasi

mukemmel tasarimlar yapilabilirliligini kolaylagtirmigtir.

Hayatin her kesiminde mekan tasarlayan mimarlar ve i¢ mimarlar; en ¢ok

kullandiklari objeler olarak ahsap malzemeyi vazgegilmez bir sekilde
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kullanmiglardir. Bu kullanim sikliginin sonucu olarak ahsap malzemeyi ¢ok iyi

tanimlamalari gerekmektedir.

Banyoya yapilan bir dolaplik, bir calisma masasi, bir kapinin Ustlendigi gérev
farkli, buna paralel olarak karsilasilan zorluklar da farklidir. (banyoda su,
masada surtunme, kapida saglamlik gibi). Eger malzeme farkliliklari, makine
Ozellikleri yeterince bilinmediginde, yapilan tasarimin dogruluguda tartisma

yaratacak, bu da istenilen bir durum olmayacaktir.

Dogru tasarim, dogru malzeme, dogru teknoloji ile guinumuzde aranilir olmustur.

Artik bizler ¢cok iyi malzeme bilimci, iyi bir teknoloji takipgisi olmak zorundayiz.

Meslege baslarken yasadigim (6zellikle mobilya adina) en bulylk problem
malzeme tanima eksikligi, malzeme isleme teknikleri, dogru malzemeye uygun
tasarim yapabilme Ozellikleriydi. Bu arastirmamda yasadigim bu zorluklar
¢ozebilmek adina kendimi gelistirmek zorunda kaldigim bilgileri bir araya
topladim. Gelisen teknolojiye ayak uydurmak, ihtiyaclara cevap vermek gelen
yeniliklerle birlikte, gelen sorunlari ¢ozmek takip etmek gerekiyor. Mikemmele
ulagmak igin karsilagilan sorunlari gozmek, ¢ozdukge daha iyisini yapmak, daha

iyisini yapmak igin arastirmak, arastirmak, arastirmak...
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