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OZET

Bu c¢alisma, mobilya iiretiminde son yillarda yaygin kullanilan melamin regineli kagitla kaplanmis yonga levhanin
(suntalam), kendisi, masif aga¢ malzeme ve aga¢ malzeme esash levhalar ile yiiz ylize yapigma direncini belirlemek amaciyla
yapilmigtir. Bu maksatla, Dogu kaymn1 (Fagus orientalis lipsky) ve sarigam (Pinus sylvestris lipsky) odunlari, yonga levha,
kaplamali yonga levha, orta yogunlukta lif levha (MDF) ve melamin regineli kagitla kaplanmis yonga levhadan hazirlanan deney
ornekleri Cift kompenentli poliiiretan tutkali (Pt), tek kompenentli poliiiretan tutkali (D-VTKA = Desmodur-Vinil trieketonol
acetate) ve kauguk (K) tutkallar: ile yapistirtlmistir. BS EN 204’e gore elde edilen 6rneklere BS EN 205 esaslarina uyularak
¢ekme deneyi uygulanmigtir.

Sonug olarak; tutkal bazinda yapisma direnci en yiiksek Pt tutkalinda (9,202 N/mm?), en diisiik kaucuk tutkalinda (6,407
N/mm? ) elde edilmistir. Diger yandan, malzeme bakimindan en yiiksek sarigamda (8,550 N/mmz), en diisik MDF’de (7,367
N/mm?) bulunmustur. Yiiz yiize birlestirmede yapisma direnci; en yiiksek Pt tutkali ile yapigtirilan saricam ve suntalamda (9,99
N/mm?), en diisiik kauguk tutkal ile yapistirilan Dogu kayin ve suntalamda (5,78 N/mm?) ¢ikmustir. Buna gore, melamin regine
kagitla kaplanmig levhalar ile diger malzemelerin birlikte kullanilarak iiretilecek mobilya, mobilya elamanlari, kalinlagtirma veya
yiiz yiize yapisma gerektiren birlestirmelerde Pt tutkali kullanilmasi dnerilebilir.

Anahtar Kelimeler: Melamin Regineli Kagitlarla Kaplanmis Yonga Levha(Suntalam), Yongalevha, Kaplamali Yonga
Levha, MDF, Dogu Kayini, Sarigam, Yapisma Direnci, Poliiiretan, D-VTKA, Kauguk Esasli Tutkal(Kontak)

Effects of Particleboard Covered with Melamine Resin

Paper on the Bonding Strength of Tpyes Material and
Adhesives

ABSTRACT

This study was carried out to determine the surface bonding strength of Particleboards covered with melamine resin
papers (laminated particleboard), particleboard covered with melamine resin papers. Particleboards covered with melamine resin
papers were commonly used in the last years, associated with wood materials, based boards and particleboards covered with
melamine resin papers. For this aim, the test samples prepared from Oriental beech (Fagus orientalis lipsky), Scotch pine (Pinus
sylvestris lipsky), particleboard, particleboard covered with veneer, Medium Density Fiberboard (MDF) and particleboards
covered with melamine resin papers were bonded with two component polyurethane adhesive (Pt), one component polurethane
adhesive (Desmedur-VTKA (D) and contact (K) adhesives. The samples bonding surfaces of prepared as to BS EN 204 were
subjected to bonding strength tests based on BS EN 205. Consequently, considering the adhesives the highest bonding strength
was obtained in Pt (9.202N/mm?) whereas the lowest in contact (6.407 N/mm?). Comparison with respect to wood materials
exhibited the highest bonding strength in scotch pine (8.550 N/mm?) and the lowest in MDF (7.367 N/mm?). Bonding strength of
face to face bonding was found to be highest in beck jointed scotch pine and particleboards covered with melamine resin papers
(9.990 N/mm?) whereas the lowest in contact jointed Oriental beech and particleboards covered with melamine resin papers
(5.780 N/mmz). Accordingly, Pt adhesives are recommended for face to face bonding and thickening in furniture and furniture
elements, made by using particleboard covered with melamine resin papers and other materials.

Key words: Laminated Particleboard, Particleboard, Particleboard Covered With Veneer, MDF, Oriental Beech, Scotch
Pine, Bonding Strength, Polyurethane, Desmodur-VTKA, Rubber(Contact).

1. GiRiS iyilestirilmesi ve ekonomik degerinin yiikseltilmesi
amaciyla yiizeyleri melamin regine filmi, aga¢ kaplama

Giintimiiz mobilya endistrisinin asal malzemele-  |eyhasi ve laminatlar ile kaplanmaktadir. Kaplanmis
rinden olan levhalar, (yonga levha, lif levha (MDF), |evhalar, mobilya iretimi ve dekorasyon islerinde bir-
kontrplak vb.) gerek estetik, gerek direng 6zeliklerinin  ¢ok aga¢ esasli malzeme ile birlikte kullanilmaktadur.
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Tasarimda sonsuz secgenek saglayan iistiin nitelikleri,
renk ve tekstiir ¢esidinin ¢oklugu, estetik ve ekonomik-
lik yoniinden avantaji, iniform yogunluk ve yiizey diiz-
giinliigii, boyut stabilitesi ve yiiksek diren¢ gibi uygun
ozellikleri lamine levhalarin tilkemiz mimarlar ve tasa-
rimcilar ile bu iriinleri kullananlarin gittikge artan 6l-
clilerde begenisini ¢eken konuma geldigi bildirilmekte-
dir (1).

Mobilya iiretiminde sentetik reginelerin gelisti-
rilmesiyle teknik ve yapisal degismeler olmus; tablah
(panel tipi) ve masif mobilya iiretiminde mekanik bir-
lestirmelerin (¢ivi, vida, kinisli, kamali vb) yerini tut-
kalli birlestirmeler almistir. Giiniimiizde atelye tipi ve
seri Uretime uygun soguk-sicak, rutubetli ortamlara el-
verisli, farkli 6zelliklerde sentetik reginelerden tutkallar
iiretilmektedir. Mobilya endiistrisinde kalitenin arttiril-
mas1 ve malzeme kayiplarinin 6nlenmesi bakimindan
tutkallarin en uygun kullanim yerleri ve uygulanma
esaslar1 konularinda arastirmalar siirdiiriilmektedir.

Melamin emdirilmis kagitlar ile kaplanmis yonga
levhalarin elastikiyet modiilii, egilme, yiizeye dik
¢ekme ile yiizeye dik yonde vida tutma direnglerinin
normal yonga levhalara gore arttig1 bildirilmistir (1). D-
VTKA tutkali kullanilarak Dogu kaymi, Sarigam ve
Sapsiz mese odunlarindan hazirlanan  6rnekler;
klimatize etme, soguk suda bekletme, sicak suda bek-
letme, kaynatma ve miinavebeli kaynatma islemlerinden
sonra ¢ekme ve makaslama direnci deneylerine tabi tu-
tulmuslardir. Sonug olarak D-VTKA’1n kuru veya rutu-
betli i¢c ve dis mekanlarda kullanilabilecegi belirtilmistir

Q).

Sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu kaymni
(Fagus orientalis L.) ve sapsiz mese (Quercus petraea
sabsp.) D-VTKA tutkali ile kenarlart masifli ve masifsiz
yonga levha ve lif levhalar PVAc tutkali ile birlestirilen
kavelanin yapisma direngleri belirlenmistir. En yiiksek
yapisma direnci, Dogu kaymi odununda enine ydnde
(4.403 N/mm?) ve kenarlar1 masifli lif levhalarda (5.818
N/mm?) elde edilmistir (3).

Planya, serit ve daire testerede islenmis masif
agaclarin PVAc tutkal ile yapistirilmasinda, en yiiksek
yapisma direnci daire testere ile islenmis yiizeyde ve si-
rastyla Dogu kayini, sapsiz mese ve saricamda elde
edilmistir (4). Sarigcam, Toros sediri, akasya ve sapsiz
mese’den  hazirlanan ornekler, polivinilasetat
dispersiyonu (VB 20), polivinilasetat dispersiyonu(VB
10)+%10 iire formaldehit, VB 20+%20 iire formaldehit,
VB 20+%30 iire formaldehit ile modifiye edilerek farkli
atmosfer sartlarinda bekletildikten sonra yapigsma di-
renci deneyleri yapilmistir. En yiiksek yapisma direnci,
standart atmosferde (20+2 °C sicaklik ve bagil nem %
65 £3) bekletilen ve VB 20+%10 iire formaldehit modi-
fikasyonu ile yapistirilan sapsiz mese odununda elde
edilmistir (5).

Masif aga¢c malzemede yapisma direnci deger-
leri, en yiiksek daldirma yontemi ve Tanalit-CBC ile
emprenye edilen Dogu kayinit odununda Klebit tutkali

303 ile (11.84 N/mm?), en diisiik vakum yontemi ve
Tanalit-CBC ile emprenye edilen Sarigam odunda
kleberit 305.0 tutkali ile (3.1 N/mmz) elde edilmistir (6).

Bu caligmada, iilkemiz tablali mobilya iireti-
minde yaygin kullanilan; melamin regineli kagitlarla
kaplanmis yonga levhanin, masif aga¢ malzemelerden;
Dogu kaymi (Fagus orientalis lipsky) ve Sarigam (Pinus
sylvestris lipsky), tabakali levhalardan; yongalevha,
MDF, melamin recineli kagitlarla kaplannmis yonga
levha ve kaplamali yonga levhanin, Poliiirethan,
desmedur-VTKA ve kauguk tutkallari ile yiiz-yiize bir-
lestirmenin yapisma direncine etkileri arastirilmustir.

2. MATERYAL ve METOT
2.1. Materyal
2.1.1. Masif agac malzeme

Masif veya kutu tipi mobilya iiretiminde yaygin
kullanilan Sarigam (Pinus silvestris L.) ve Dogu Kayin
(Fagus orientalis L.) keresteleri tesadiifi metotla ve su-
lamali halde Ankara’daki kereste isletmelerinden tesa-
diifi yontemle temin edildikten sonra, biiylime kusuru
ihtiva etmeyen kisimlar1 alinarak, sicakligi 20 + 2°C ve
bagil nemi % 65 + 5 olan iklimlendirme odasinda
degismez agirliga ulasincaya kadar bekletilmiglerdir.
Daha sonra, klimatize edilmis olan taslaklarin diri odun
kisimlarindan TS 2470°de belirtilen esaslara gore, uy-
gun boyutlarinda her agag tiirlinden 10’ar adet 6rnek ha-
zirlanmigtir (7).

2.1.2. Ahsap esash levhalar

TS EN 312-3 (8) esaslarina gore genel amaglar
icin iretilmis 18 mm kalinligindaki yatik yongali levha,
TS 64-5 EN 622-5 (9) esaslarina gore iiretilmis 18 mm
kalmlik ve yogunlugu ortalama 0,730-0,770 g/cm’ ara-
sinda degisen lif levha, TS 3462 (10) esaslarina gore
retilmis ve ylizeyleri 0,9 mm kalinlikta kayin kapla-
mali levha ve TS 1770 (11) esaslarina gore toplam kagit
agirhiginin % 50-60’1 oraninda melamin regine emdiril-
mis gramajlar1 90 g/m” kalinligi 0,9 mm (armut desenli)
alfa-seliiloz esasl kagitlarla kaplanmig levha (suntalam)
mobilya endiistrisinde ¢ok kullanilmalar1 nedeniyle ter-
cih edilmistir. Levhalar, Ankara’daki isletmelerden te-
sadiifi metotla temin edilmistir.

2.1. 3.Tutkallar

Suntalamdan hazirlanan 6rneklerin yonga levha,
MDF, kaplamali yonga levha, Saricam ve Dogu kaymi
ile yiiz yiize birlestirilmesinde ¢ift kompenantl
politiretentutkali (Pt), tek kompenantli poliiretan (D-
VTKA) ve kauguk tutkallar1 (K), kullanilmistir. Tutkal-
lar Ankara’daki saticilardan temin edilmistir.

Cift kompenantli poliiiretan tutkali(Pt), ahsap,
beton, fayans, mermer, metal vb. ylizeyleri birbirine ya-
pistrmada kullanilan ¢ift kompenantli, modifiye edil-
mis, solventsiz ve poliliretan esash bir tutkal olup,
vizkositesi 25°C de 6000-8000 cps, yogunlugu 20°C de
1,01 £ 0,02 g/cc olup soguga karsi dayaniklidir. Pas-
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lanmaya, ¢iiriimeye, su sizdirmaya karst direngli olup
kokusuz ve zehirsizdir. Su, tuzlu ve asitli su, baz, nem
ve farkli hava sartlarina karsi direnglidir. Esnektir, ki-
rilmaya, catlamaya ve titresimlere karsi direngli olmasi
nedeniyle su ve petrol tanklarinda deniz araglarinda
izolator olarak kullanilmaktadir. Sertlestirici ile 1/5 ora-
ninda karigtirildiktan sonra, en gec 1-2 saat icinde kul-
lanilmalidir. Tam sertlesme siireri 8-12 saat olup, yii-
zeye siirtilmesinde spatula ve sert killi firga kullaniima-
lidir (12).

Tek kompenanth poliiiretan (D-VTKA) tutkali
son yillarda piyasaya siiriilen, daha ¢ok montaj islerinde
tercih edilen, ¢oziicli icermeyen tek bilesenli, poliiiretan
esasli ve nem kiirlenmeli bir yapistiricidir. Uretici fir-
manin verdigi bilgiye gore; aga¢ malzeme, metal pol-
yester, tag, seramik, PVC ve diger plastiklerin yapisti-
rilmasinda kullanilmaktadir. Desmodur-VTKA tutkali
uygulanmasinda ise {iiretici firmanin Onerilerine uyul-
mustur. Buna gore; yapistirilacak yiizeyler temiz, kuru,
tozsuz ve yagsiz olmali, tutkalin sertlesme hizini arttir-
mak i¢gin kurumus satihlar hafifce nemlendirilmelidir.
Tutkal orijinal ambalajindan dogrudan dogruya yiizey-
lerden emiciligi yiiksek alana siiriildiikten sonra yapis-
tirma islemi 20°C sicaklikta ve % 65 bagil nem sartla-
rinda 30 dakikada ger¢eklesmektedir. Viskozitesi 25°C
de 3300-4000 cps, yogunlugu 20°C de 1,11 £ 0,02 g/cc
olup soguga kars1 dayaniklidir (13).

Kauguk tutkali(K), temel hammaddesi bir tiir ya-
pay kauguktur. Yapay kauguk vinilasetilenden kimyasal
yollarla elde edilir. Polychloropren elastomerlere,
fenolik tutkallarin ilave edilmesiyle ilk yapisma kuvveti
elde edilir ve diger malzemelerin ilave edilmesi ile
sertlesme siiresi kisalir (14). Kontak tutkallari, metal
levhalarm, dekoratif laminatlarin, plastik profillerin ya-
pistirilmasinda, dosemecilikte ayrica yonga levhalardan
hazirlanan tablalarin kenarlarina PVC ve ahsap kapla-
malarm yapistirilmasinda, dekorasyon islerinde montaj
islemlerinde kullanilir. Kontak tutkallar1 her iki yilizeye
stiriildiikten sonra firma Onerisi dikkate alinarak 10-15
dakika havalandirilir. Siirme isleminde sert plastikten
spatula, firca veya piiskiirtme tabancasi kullanilir. 1 m?
yilizeye 250 g tutkal yeterlidir. Pres basinci yapistirila-
cak malzemeye bagh olarak 6-15 kg/cm” yeterlidir. Pres
stiresi 1-5 dakika arasinda uygulanmasi yeterlidir (15).

2.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Suntalam, yonga levha, lif levha, kaplamali
yonga levha, Dogu kaymni ve sarigam odunun dan kaba
olgiilerinde (18 x 60 x 200 mm) hazirlanan &rnekler 20
+ 2° C sicaklik ve % 65 £3 bagil nem sartlarinda
iklimlendirme odasinda bekletilmistir. Bdylece masif
agac malzemelerde baslangictaki rutubet farkliliklar gi-
derilmis ve ortalama rutubetin %12 olmasi saglanmustir.
Yapilan rutubet kontroliinde levhalarda rutubet % 9-10
olarak Ol¢iilmiistiir. Suntalam ile levha ve aga¢ malze-
melerin yapisma direncini belirlemek amaciyla her bir
malzeme (6) ve tutkal (3) i¢in 10’ar adet olmak iizere
(3x6x10) toplam 180 adet deney Ornegi hazirlanmustir.
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Yapistirma yiizeyleri tutkallandiktan sonra soguk pres
basinct 0,2 N/mm’, presleme siiresi 1 giin tutularak ya-
pisma saglanmistir (Sekil 1). Hazirlanan 6rnekler deney
anma kadar sicakligi 20+2 °C ve bagil nemi %65%3
olan ortamda bekletilmistir. Deney Orneklerinin hazir-
lanmasinda BS 204, kondisyonlama igleminde ise TS
EN 310 esaslarma uyulmustur (16,17)

67 mm

i T lﬁ $
i — !
10 mm
150 mm
— -+

Sekil 1. Deney ornegi (6lgiiler mm)

2. 3. Deneylerin Yapilisi

Cekme direnci deneyi TS EN 205°de belirtilen
esaslara uyularak yapilmistir(18). Buna gore, ornekler
deney cihazinin germe tertibatina yerlestirilerek ters
yonlerde 0,30 mm/dk yiikleme hizinda ¢ekme kuvveti
uygulanmstir (Sekil 2).

i)
: __11

Sekil 2. Cekme deney diizenegi

Cekme aninda deney oOrneklerinin yapisma
yiizeylerinden ayrilma veya kopma oluncaya kadar
yiikleme yapilarak bu esnada olgiilen yikk (Fmax) ve
Ornegin yapigma yiizey alan1 (A) yardimiyla yapisma
direnci (ok); asagidaki esitlikten hesaplanmugtir (1).

ok= F max/ A= Fmax/(axb) N/mm® €))
Burada;

a = Yapisma yiizeyinin genigligi (50 mm)
b = Yapisma yiizeyinin uzunlugu (10 mm)
2. 4. Verilerin Degerlendirilmesi

Melamin regine ile kapli yonga levhalarin
(suntalam) Beck, Desmedur-VTKA ve Kontak tutkalla-
rinin bazi levha ve aga¢ malzemeler ile yapisma diren-
cine etkilerini belirlemek igin ¢oklu varyans analizi
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kullanilmustir. Gruplar arasi farkliligin anlamli olup ol-
madig1 “Duncan testi” yardimiyla belirlenmistir.

3. BULGULAR

Deneylerden elde edilen verilere gore hesaplanan
yapisma direnci ortalamalari ve homojenlik gruplari
Tablo 1’de, bunlara iligkin varyans analiz sonuglari
Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 1. Tutkal Cesidi ve Malzeme Tiriine Goére Yapisma
Direngleri (N/mm?)

Tutkal cesidi X HG*
Pt 9,202 A
D-VTKA 7,893 B
Kauguk 6,407 C
Malzeme tiirt X HG**
A% 8,550 A
v 8,047 B
VI 7,907 BC
I 7,600 CD
I 7,553 D
11 7,367 D

*LSD:0,218, **LSD:0,3082, I: Suntalam, II: Yongalevha,

II1: MDF(lif levha), IV: Dogu kaymi., V: Saricam ,VI: Kaplamali
yonga levha, X: ortalama HG: homojenlik grubu

Tutkallara gore yapisma direnci en yiiksek Pt ve
en disik kauguk tutkalinda bulunmustur. Malzemelere
gore ise en yilksek sarigamda ve en disiik deger
MDF’de tespit edilmistir.

Tablo 2. Malzeme Tiirii ve Tutkal Cesidinin Yapigsma Direnci
Etkilerine iliskin Coklu Varyans Analizi

Varyans  Gerpestlic  Kareler Ortalama Hesaplanan Ih‘tllimali

kaynad derecesi toplami kareler F seviyes
ynagi h %5
int.-A 2 234,679 117,339 320,2483 0,0000
int.-B 5 27,802 5,560 15,1755 0,0000
A*B 10 48,264 4,825 13.1675 0,0000
Hata 162 59,359 0,366

Genel 179

Int.-A = Tutkal (Beck, Desmedur-VTKA, Kontakt)

Int.-B = Malzeme (Suntalam, yongalevha, MDF, Dogu kayn,
Sarigam, KaplamalrYongalevha )

Varyans analiz sonuglarina gore; gruplar arasindaki
farklilik 0,05 hata payi ile istatistik anlamda 6nemli ¢ikmigtir.
Farkliligin hangi gruplar arasinda énemli oldugunu belirlemek
amactyla Duncan testi uygulanmis ve sonuglar1 Tablo 3 de
verilmistir.

Digital Object Identifier 10.2339/2006.9.4.319-324

Tablo 3. Duncan Testi Sonuglari

Malzeme tiirii ve tutkal X Homojenlik
cesidi
I+V+ Pt 9,99 A
[+I11+ Pt 9,42 B
I+VI+ Pt 9,32 B
+IV+ Pt 92 B
+IV+D 9,16 B
I+V+D 8,9 BC
[+I+Pt 8,82 BC
[+I1+ Pt 8,46 CB
I+VI+D 8,18 D
[+I1+D 74 E
+1+D 73 E
+V+K 6,76 F
+HI+K 6,74 F
+H+K 6,68 F
[+1II+D 6,42 F
[+HII+K 6,26 FG
[+VI+K 6,22 FG
+IV+K 5,78 G

Pt:Politiretan, D: Desmedur-VTKA, K: Kauguk tutkali

Buna gore, yapisma direnci en yiiksek kauguk tutkali
ile yapistirilan suntalam ile sarigam odununda, en diisiik kon-
tak tutkali ile yapistirilan suntalam ile Dogu kayminda elde
edilmistir. Deneylere ait yapisma direnci grafigi Sekil 3’de
gOsterilmistir

BPt D-VTKA oK

Yapigma Direnci (N/mm2)

I+1 I+11 T+IIT +1vV +v 1+VI

Tutkal + Malzeme

Sekil 3.Suntalam ve Tutkal Cesidinin Yapisma Direncine
Etkileri

4. SONUCLAR ve TARTISMA

Tutkal ¢esidine gore yapisma direnci en yiiksek
Pt tutkalinda (9,2 N/mm?), en diisiik kaucuk tutkalinda
(6,407 N/mm?) bulunmustur. Buna gore, Pt tutkalmin
aga¢c malzeme ve levhalarda yiiksek yapisma direnci
sagladig1 sdylenebilir. Bu durum Pt tutkalinin adhezyon
kuvvetinin yiiksek olmasindan kaynaklanabilir.

Agac¢ malzeme tiirii ve levha g¢esidi bakimindan
en yiiksek yapisma direnci sarigam odununda 8,550
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N/mm?, en diisik MDF’de 7,367 N/mm’ olmustur. Sari-
camda yiiksek yapigsma direnci, mekanik adhezyonun
saglanmasindan, MDF diisiik yapisma direnci ise lifler
aras1 bagin sarigama gore daha zayif olmasindan kay-
naklanabilir.

Pt tutkali kullanilarak suntalam ile diger malze-
melerin yapigtirilmasindan elde edilen orneklerde en
yiksek yapigsma direnci suntalam + sarigam + g¢ift
kompenanth poliiiretan tutkalida (9,99 N/mm?) ve en
diisiik yapisma direng degeri I+1I+B’de (6,407 N/mm?)
olmustur. Ayrica yapisma direnci deneyinde, Pt tutkali
ile yapistirilan suntalam + suntalamli 6rneklerde kopma
veya ayrilma tutkalli yiizeyden degil, suntalamdan yi-
zeye paralel gerceklesmistir. Suntalam+MDF de kopma
daha ¢ok MDF de meydana gelmis yapisma yiizeyi
saglam kalmistir. Suntalam + yongalevha’da kopma
daha ¢ok yongalevhadan, suntalam + Dogu kayininda
kopma %50 oraninda suntalamin yiiz kaplama altindan
gerceklesmis yapistirilan  yiizey saglam  kalmustir.
Suntalam+saricamda kopma ¢ogunlukla suntalamin
yonga kismidan olmustur. Suntalam+kaplamali yonga
levhada kopma daha ¢ok yapistirilan tutkal yiizeyinden
degil yonga levhadan olmustur. Buna gore, Beck tutkali
ile birlestirmede yiiksek yapisma direnci elde edildigi
sOylenebilir. Bu durum Beck tutkalinin adezyon kuvve-
tinin yliksek olmasi ve metal, ¢elik mermer vb. malze-
melerin yapismasini saglayacak 6zellikte iiretilmesinden
kaynaklanabilir.

Desmedur-VTKA tutkali ile yapistirilarak elde
edilen 6rneklerde yapisma direnci en yiiksek suntalam+
Dogu kaymi + D-VTKA da (9,16 N/mmz), en diisik,
suntalam + MDF + D-VTKA da (6,42 N/mm’)
bulunmustur. Desmedur-VTKA tutkali ile yapistirilarak
elde edilen oOrneklerde yapisma direnci deneyinde
kopma veya ayrilmalar yapistirilan yiizeyden gergek-
lesmistir.

Kauguk tutkali ile yapistirilarak elde edilen or-
neklerde yapigma direnci, en yiiksek suntalam + sarigam
+ kauguk’da (6,76 N/mm?), en diisiik suntalam + Dogu
kaymi+kauguk’da(5,78 N/mm®) bulunmustur. Kauguk
tutkali ile yapistirilarak elde edilen 6rneklerde, kopma
veya ayrilmalar yapistirilan  yiizeyden olmustur.
Deneylerde kullanilan yapistiricilarin ¢ekme direncleri,
literatiir taramalarindan elde edilen sonuglarla ve
standartlarda belirtilen degerlerle uyumlu ¢ikmustir.
Buna gore, ¢esitli regineler emprenye maddeleri ile
islem gomiis aga¢ malzemede yapisma direncin azaldig:
bildirilmistir (19).

Melamin emdirilmis kagitla kaplanan
yongalevha yiizeylerinin yagli yapi olusturmast bazi
tutkallarin yapigma direnci bakimindan sorun olustura-
bilmektedir. Bu ¢aligmada, suntalamin suntalam ile yii-
zeysel yapismada siralama; suntalam+suntalam+Pt
(8.82 N/mm?), suntalam + suntalam + D-VTKA (7,73
N/mm?), ve suntalam + suntalam + kauguk (6,68
N/mm?) seklindedir.

Bu sonuglara gore; suntalamdan veya suntalam
ile birlikte diger malzemelerden iiretilecek mobilyalarin
yiiz yiize, veya yliz kenar birlestirilmesinde Pt tutkali
uygulamasi mobilya kullanim 6mriinii uzatarak ekono-
mik yonden avantaj saglayabilir.
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	ABSTRACT 
	This study was carried out to determine the surface bonding strength of Particleboards covered with melamine resin papers (laminated particleboard), particleboard covered with melamine resin papers. Particleboards covered with melamine resin papers were commonly used in the last years, associated with wood materials, based boards and particleboards covered with melamine resin papers. For this aim, the test samples prepared from Oriental beech (Fagus orientalis lipsky), Scotch pine (Pinus sylvestris lipsky), particleboard, particleboard covered with veneer, Medium Density Fiberboard (MDF) and particleboards covered with melamine resin papers were bonded with two component polyurethane adhesive (Pt), one component polurethane adhesive (Desmedur-VTKA (D) and contact (K) adhesives. The samples bonding surfaces of prepared as to BS EN 204 were subjected to bonding strength tests based on BS EN 205. Consequently, considering the adhesives the highest bonding strength was obtained in Pt (9.202N/mm2) whereas the lowest in contact (6.407 N/mm2). Comparison with respect to wood materials exhibited the highest bonding strength in scotch pine (8.550 N/mm2) and the lowest in MDF (7.367 N/mm2). Bonding strength of face to face bonding was found to be highest in beck jointed scotch pine and particleboards covered with melamine resin papers (9.990 N/mm2) whereas the lowest in contact jointed Oriental beech and particleboards covered with melamine resin papers (5.780 N/mm2). Accordingly, Pt adhesives are recommended for face to face bonding and thickening in furniture and furniture elements, made by using particleboard covered with melamine resin papers and other materials.  
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