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Kısa Özet

Bu araştırm anın am acı, farklı yüzey m alzem eleri ile kaplanan 
yongalevlıaların bazı fiziksel ve m ekaniksel özelliklerinin kullanılan yüzey  
kaplam asına göre (m eşe kaplama, lam inat, finislı folye) nasıl bir etkilenm e  
gösterdiğini tespit edip; bu değerlerin sonucunda kullanım alanlarındaki 
yerlerinin daha doğru bir şekilde seçilm esine katkıda bulunm aktır.

Yapılan deneylerde yüzey kaplama m alzem esi olarak meşe kaplama, 
finish folye ve lam inat kullanılm ıştır. H ava kurusu özgül ağırlık, kullanılan  
yüzey kaplam alarının yapısal özelliklerine bağlı olarak işlem görm em iş 
yonga levhaya göre artm ıştır. 2 ve 24 saat suda bekletm e sonucunda 
kalınlıktaki artım bakım ından, yüzeyi kaplı örneklerde en az etkilenm e  
lam inat kaplı yongalcvlıa örneklerinde, en çok etkilenm e ise finish folye kaplı 
yongalevha örneklerinde ’ olm uştur. Yüzeyi kaplamalı yongalevha  
örneklerinde yapılan sertlik denem elerinde en yüksek değer meşe kaplamalı 
örneklerde elde edilm iştir. Yapılan eğilm e ve basınç denem elerinde ise en 
yüksek değeri lam inatla kaplı yongalevha örnekleri verm iştir. Sıcak kaplara 
ve su buharına dayanıklılık testlerinde lam inat kaplı örneklerde herhangi bir 
etkilenm e olm am ıştır. M eşe kaplı örneklerde, sıcak kaplara dayanıklılık  
testinde tencere tabanı iz bırakm ış, su buharı testinde ise m atlaşma şeklinde  
renk kaybı olm uştur. Finish folye kaplı örneklerde su buharı renk kaybına 
neden olmuştur.

Anahtar Kelim eler: Yongalevha, Yüzey kaplam a m alzem esi,
Teknolojik özellik ler

1. GİRİŞ

Dünya' da ve Türkiye' de m obilya üretim inin büyük bir bölüm ü ahşap m alzem eden veya 
ahşap, kökenli levha ürünlerinden yapılm aktadır. Levha m alzem elerinin çoğunluğu ise yüzey 
m alzem eleri' ile kaplanarak kullanılm aktadır. L iteratürde aynı m alzem enin yüzeyini farklı yüzey 
kaplam a m alzem eleri ile kaplayarak teknolojik  özellikler bakım ından bir karşılaştırm anın 
yapıldığı çalışm a çok değildir. T ürkiye’de ise bu çalışm a ilk yapılanlardandır. B enzer kaplam a 
m alzem esi (değişik cila malzem eleri jile  kaplayarak yapılan çalışm alar aşağıda özetlenm iştir.

Sönm ez (1989), ağaçtan yapılm ış m obilya yüzeylerinde kullanılan verniklerde, katı 
m adde tayini için 10 cm çapındaki saat cam ının darasını aldıktan sonra ilgili verniği koyup 
tartm ış, daha sonra, etüvde 40 °C de 24 saat bekletip çözücüleri buharlaştırdıktan sonra yeniden
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tartarak katı m adde miktarlarını selülozik vernik için %  32, poliüretan vernik için %  31. sentetik 
vernik için %  43.2 olarak belirlem iştir.

Gözeneli (1989), Çam odununun parke olarak kullanılm asında, verniklerin etkisi konulu 
araştırm asında, katı m adde m iktarını cam cila için %  55, asit sertleştiricili vernik için %  47, 
poliüretan vernik İçin %  39 olarak bulmuştur.

Grossm an (1972), verniklerin atm osferdeki suya dayanım larının genel olarak üç temel 
m etot ile test edildiğini belirtm ektedir. Bunlar;

• Film lerin su buharı geçirgenliğini ölçerek,

• Boya filminin dış yüzeyine su yoğunlaştırm anın veya püskürtm enin etkisini 
gözlem leyerek,

o Ahşap gibi geçirgen bir m alzem enin alt tabakasına doğru sıvı veya su buharı transfer 
ettirilip İlim katm anım  kabartarak.

M auritz, Solar ve P lltzner (1989), o turm a m ekanlarında kullanılan m alzem elerin 
adsorpsiyon (su alma) davranışı üzerine araştırm a yapm ışlardır. Bu araştırm ada Norveç Ladini, 
m eşe ve ahşap kaplam a ile kaplanm ış yongalevha üzerine, 29 çeşit vernik uygulanarak sorpsiyon 
davranışları incelenm iştir. Sonuç olarak, yüzeylere kaplanm ış çok ince balm um u reçinesinin bile 
rutubet almayı % 30-40. diğer verniklerin ise %  80'den daha fazla azalttığını tespit etm işlerdir.

A tar (1994), sabit olmayan m obilya raflarının, lif  ve yongalevhaların kenarlarına m asif 
ahşap, yüzeylerine kaplam a yapıştırıldığında, sabit yükler a ltında da az eğilm e gösterdiklerini 
ortaya koym uştur.

Özen ve Sönm ez’in (1990), gerçekleştirdikleri, ağaç m obilya yüzeylerinde kullanılan 
verniklerin önemli m ekanik, fiziksel ve kimyasal etkilere karşı dayanıklılıkları konulu çalışm ada; 
Kayın ve M eşe kaplamalı yüzeylere sürülen selülozik, sentetik, poliüretan ve poliester vernik 
katm anlarının sertlik ve parlaklık özelliği, kuru sıcaklığa. ıslak sıcaklığa, asetona, sirke asidine ve 
sodyum  hidroksite dayanıklılıkları ile ilgili araştırm a sonuçları verilerek, vernik katm anlarının 
karşılaştırılm aları yapılm ıştır.

Ö zen ve Sönm ez (1996), ahşap verniklerinin harici etkilere karşı dayanıklılığı üzerine 
yapıkları çalışm ada, en başarılıdan en başarısıza doğru sıralam anın; sentetik, poliüretan, asit 
sertleştiricili ve selülozik vernik olduğunu belirtm işlerdir.

B ulut (1996), ağaç işleri endüstrisinde kullanılan verniklerin soğuk suya karşı 
dayanıklılığını araştırdığı çalışm asında, beş vernik çeşidi (selülozik, sentetik poliürelam asit 
sertleştiricili tek bileşenli) ve üç ağaç türünde (Çam, Kayın ve M eşe) poliüretan vernik ile M eşe 
odununda en başarılı sonucu elde etmiştir.

Küreli (1996), yonga ve liflevhaların ıslak m ekanlarda kullanm a imkanları üzerine 
araştırm alar konulu çalışm asında, M eşe kaplam a ile kaplanm ış yonga ve lif  levhaları değişik 
verniklerle cilalam ış ve buhar kabininde bekletm iştir. Elde ettiği sonuçlar; vernik filmi kalınlığı 
bakım ından sırasıyla, en fazla poliüretan v e rn ik , eşit m iktarla sentetik  ve asit sertleştiricili vernik, 
selülozik vernik ve en az ise tek bileşenli vernik şeklinde sıralanm ıştır.

Ahşap kökenli levha ürünleri, teknolojik gelişm e sonucunda çok çeşitlenm iştir. Bu 
çeşitlenm e ve gelişm e kullanım  alanlarını da oldukça genişletm iştir. Ahşap kökenli levha ürünleri, 
kapalı m ekanların tam am ında kullanılır lıale gelm iştir. Kapalı olm ayan park bahçe gibi yerlerde 
de ürünlerin nitelikleri iyileştirilerek kullanım a sunulm uştur. H atta ıslak m ekanlarda bile ahşap 
kökenli ürünler sorunsuz olarak kullanılm aya başlam ıştır.
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Ahşap kökenli ürünler bazı kimyasal m addelerle sentetik reçinelerle m uam ele edilerek 
yerine göre metalden daha kullanışlı hale getirilm iştir.

D ünya'da ve ülkem izde m asif m alzem enin giderek az bu lunur bir malzem e haline 
gelm esi, fiyatının yükselm esi, bazı kullanım  yerlerinde sorunları çözm em esi, odun kökenli levha 
ürünlerini m asif malzem enin yerine kullanm a sonuç ve zorunluluğunu getirm iştir.

Lam inatların çok değişik seçenekler sunm ası, m im ar ve tasarım cıların ve de kullanıcıların 
her geçen gün b iraz daha ilgisini çekm ektedir. Lam inatların renk ve tekstür çeşitlerinin çokluğu 
yanında, estetik ve ekonom ik olması kullanım ını yayg ın laştırm ıştı.

Son yıllarda ülkem izde m obilya sektöründe büyük gelişm eler olmuştur. Ö zellikle I9 8 0 ‘li 
y ıllarda kullantm  alanı genişleyen yüzeyi kaplanm ış yongalevhalar m obilya ve dekorasyon 
sektörüm üzün vazgeçilm ez yarı mamul ürünleri olm uştur.

Zam anla yonga levha üretim tesislerinde bazı teknolojik  yenilikler ve değişiklikler 
yapılarak yarı mamul kaplanm ış yonga levha üretim ine geçilm iştir. M eşe kaplam alı yonga levha, 
lam inat ve melamin kaplı, kenarlarına postform ing ve softform ing uygulam ası yapılm ış yonga 
levha ürünleri gibi ürünler piyasaya sunulm aktadır.

Bu çalışm ada, farklı yüzey kaplam a m alzem eleriyle kaplanm ış yongalevhaların bazı 
teknolojik  özellikleri ve kullanım  alanlarında hangi nitelikleri bakım ından tercih edilmesi 
gerektiğinin belirlenm esi amaçlanmıştır.

2. M A T E R Y A L  VE M E T O T  ^  -  ——

2.1 Deney M ateryali

Yüzey kaplam a malzem eleri olarak finish folye (0.32 mm kalınlığında, dekoratif baskılı, 
reçine em dirilm iş özel kağıt), lam inat (0.7 mm kalınlığında HPL), M eşe kaplam a (Quercus 
petrea . 0.6 mm kalınlığında) kullanılm ıştır. Ayrıca m eşe kaplam alı num unelerin üzerine selülozik 
dolgu ve çift bileşcnli, poliüretan cila işlemi uygulanm ıştır.

Testlerde kullanılan bütün m ateryal iklim lendirm e odasında (%  65±5 bağıl nem, 20± 2 °C 
sıcaklık) 7 gün süre ile klim atizc edildikten sonra denem eler yapılm ıştır.

Yoğunluk, kalınlığına şişme, eğilm e, basınç ve sertlik  denem eleri için her grupla 90'ar 
adet örnek hazırlanm ıştır.

- Su buharına dayanıklılık, sıcak kaplara dayanıklılık testleri için 10 'ar adet örnek 
hazırlanm ıştır.

A yrıca işlem görm em iş yonga levhadan, rutubet tayini için 38 adet ve yüzeyi kaplanm ış 
örnek guruplarının rutubet tayini için ise 12'şer adet örnek hazırlanm ıştır.

2.1.1 Yongalevha Test Ö rnekleri

Türkiye’ de, yongalevha endüstrisinde en çok üretilen ve iç m ekan donanım ında en çok 
kullanılan yarı mamul ahşap m alzem elerden biri olması nedeniyle standartlara uygun olarak 
üretilm iş genel am açlı-yatık yongalı yongalevhalardan, üretici firmanın bayiye gönderm ek üzere 
stok am barına aldığı küm elerden rastgele alınm ıştır.
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Alınan yongalcvhalar, klim a odasına sığacak boyutlara getirilip klim a odasında 20± 2 °C 
ve %  65 ±  5 bağıl nem şartlarında klim a odasında klim atize edilm iştir.

2.1 .2  Tutkal

Türkiye'de çeşitli firmalarca üretilen ve m obilya endüstrisinde en çok kullanılan 
yapıştırıcılardan:

1. Polivinil asetat (PV A) tutkalı
K ullanım a hazır PV A tutkalı üretici firmanın önerileri dikkate alınarak kullanılm ıştır.

2. Ü rc-form aldchit tutkalı
Sıcak preslerde kullanılm ak üzere üretilen %  5 5 ’lik tutkal kullanılm ıştır.

Üretici firmanın tavsiye ettiği kullanım  reçetesi

•  Sertleştirici karışım ının hazırlanm ası

Su 100 kg
N işadır 15 kg
Am onyak 10 kg
Üre 15 kg

Kapalı kaplarda istenildiği kadar saklanabilir.

•  Tutkal karışım ının hazırlanm ası

Üre form aldehit tutkalı 10 kg
Un 3-4 kg
Sertleştirici karışımı 1-1.5 kg
Su 0.3 kg

• Uygulam a : Tutkal karışımı yapıştırılacak yüzeylerden birine 150- 200 g/m2 olarak 
sürülür, 110-120 C° ye kadar ısıtılm ış preslerde, m alzem enin kalınlığına ve rutubetine 
bağlı olarak 4-5 dakika basınç altında bekletilir.

- 2.1.3 Vernik

Türkiye'de çeşitli firmalarca üretilen ve iç m ekan donanım ında en çok kullanılan selülozik 
dolgu verniği ve iki kom penantlı poliüretan vernik kullanılm ıştır.

2.1.4 M eşe (Quercus petrea  Spp.) Kaplam a

Günüm üzde m obilya yüzeylerinde en çok kullanılan kaplam alardan meşe kaplam a, örnek 
yüzeylerinin kaplanm asında tercih edilm iştir. K aplam aların seçim inde, bayiye satılm ak üzere 
gelen ve kesm e yöntem iyle elde edilm iş olan kaplam alardan, 0,6 mm kalınlığında, homojen, 
düzgün lifli, budaksız, potsuz, lekesiz kaplam alar alınm ıştır.

M eşe kaplam alar aynı demetten alınıp, 20±2 °C sıcaklık  ve %  65±5 bağıl nem şartlarında 
değişm ez ağırlığa ulaşıncaya kadar bekletilerek preslenm eye hazır hale getirilm iştir.
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2.1.5 Lam inat

Yüksek basınç m etoduyla üretilen 0,7 mm kalınlığındaki lam inatlar, alt tabakası 180 g/m' 
lik m elam in ve fenol-form aldehit reçinesi em dirilm iş 3 kat kraft k a ğ ıd ı , onun üstü aynı işlemden 
geçirilm iş desen ve şekli veren dekor kağıdı, en üstte de m elamin reçinesi em dirilm iş overlay 
denilen şeffaf alfa selüloz kağıdından oluşm aktadır. Bu lam inatlar piyasadan temin edilm iştir.

Söz konusu lam inatlar 140-160 °C sıcaklıklarda 10-15 N /m m 2 basınç altında 90 dak. 
bekletilerek elde edilen HPL (High Pressure Lam inat) laminattır.

2.1.6 Finish Folye

İç m ekanlarda kullanılm ak üzere üretilmiş, atölye şartlarında preslenebilecek nitelikte tek 
katlı reçine em dirilm iş bir üründür.

D enem elerde kullanılan tek katlı m elam in em dirilm iş, akrilik reçine ile laklanmış 
m alzem e (ÜNFOİL), yapı itibariyle lam inat ve m elam in kenar bantlarıyla aynı ham m addeden 
oluştuğundan yongalevha gibi panellerde sorunsuz olarak kullanılm aktadır.

ÜN FOİL rulo halinde, 0.35±0.02 mm kalınlığında , m ukavim  bir vernikle (aklanmış 
sürekli b ir yüzey malzem esidir.

ÜN FOİL sıcak ve soğuk pres uygulam alarıyla, su bazlı ve solvent bazlı tutkallarla, her 
türlü m obilya üretim inde kullanılm akladır. Deney örneklerinin yüzeyine üre-form aldehit tutkalı 
ile tatbik edilm iştir. - -—

2.2 Deney Örneklerinin Hazırlanışı

Deney örnekleri 18 mm kalınlığında 183x366 cm boyutlarındaki yatık yongalı yonga 
levhadan TS EN 32 2 ’ye göre rutubet tayini, TS EN 323 e güre yoğunluk (hava kurusu) ,TS EN 
317 ye göre kalınlığına şişme (2 ve 24 saat), su buharına dayanıklılık  ve sıcak kaplara dayanıklılık 
örnekleri TS 1770, sertlik ve basınç örnekleri BS 181 l 'e  göre hazırlanm ıştır. Deneylerde 
kullanılan tüm  deney malzem eleri iklim lendirm e odasında 20 ± 2 C° sıcaklıkta ve %  65 ±  5 bağıl 
nem ortam ında, deney parçaları değişm ez ağırlığa ulaşıncaya kadar (7 gün) bekletilm iş ve 
deneylere bundan sonra başlanm ıştır. Deneyler bitene kadar deney parçalarının beklem e yeri 
iklim lendirm e odası olmuştur.

"  Aynı özelliklere sahip yongalevhanın bazı özelliklerinin-, karşılaştırılm ası 
hedeflendiğinden tüm deney örnekleri tek levhadan alınm ıştır.

Denem eler farklı özelliklere sahip 4 grup levha üzerinde gerçekleştirilm iştir.

1. İşlem görm em iş yongalevha örnekleri

2. Finish folye kaplı yongalevha örnekleri

3. M eşe kaplam a ile kaplanm ış örnekler

4. Lam inat kaplı yongalevha örnekleri
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2.2.1 İşlem G örm em iş Örnekler

Üretici firmadan alınan ve herhangi bir yüzey kaplam a malzem esi ile kaplanm am ış olan 
yongalevha. ilgili standartlara göre uygulanacak deney örneklerinin boyutlarına getirilm ek 
suretiyle denem elere tabi tutulm uştur.

2.2.2 M eşe K aplam alı Vernikli Ö rnekler

Bu gruptaki örnekler, işlem görm em iş yonga levha üzerine daha önce özellikleri 
belirtilm iş bulunan M eşe kaplam a m alzem esinin Üre form aldehit tutkalı ile 110 °C sıcaklık vc 
0,25 N /m m 2 basınç altında 6 dakika süre ile preslenm esi suretiyle elde edilm iştir.

D aha sonra örneklerin kaplanm ış olan yüzeyleri selülozik dolgu ve poliüretan cila ile 
yüzey işlem ine tabi tutulm uştur.

A yrıca kalınlığına şişme deneyinde kullanılan örneklerin kenarları aynı kaplam a 
m alzem esi ile soğukta sertleşen PV A tutkalı kullanılm ak suretiyle basınç altında kaplanm ıştır.

2.2.3 Finish Folye K aplı Örnekler

Bu grupta herhangi b ir işlem görm em iş yongalevhanın üzerine, M elam in form aldehit 
reçinesi em dirilm iş ve üzeri akrilik reçine ile taklanmış, desen baskılı, renkli krafi kağıdı (Finish 
folye), üre form aldehit tutkalı yardım ıyla sıcak preste kaplanm ıştır. Preslem e işlem inde uygulanan 
sıcaklık 110 °C ve basınç 0.25 N /m m 2' dir. K alınlığına şişm e deneyi için üretilen örneklerin 
kenarları aynı kaplam a m alzemesi ile soğukta sertleşen PV A  tutkalı kullanılm ak sureliyle basınç 
altında kaplanm ıştır.

2.2.4 Lam inatla Kaplı Ö rnekler

Bu gruptaki örnekler, işlem görm em iş yongalevha üzerine daha önce özellikleri belirtilm iş 
bulunan Laminat kaplam a m alzem esinin üre form aldehit tutkalı ile 110 °C sıcaklık ve 0.25 
N /m m 2 basınç altında 6 dakika süre ile preslenerek elde edilm iştir.

A yrıca kalınlığına şişme deneyinde kullanılan örneklerin kenarları aynı kaplam a 
m alzem esi ile soğukta sertleşen PVA tutkalı kullanılm ak sureliyle basınç altında kaplanm ıştır.

2.3 M etod

T est materyali olarak, bir yongalevha fabrikasından rastgele 3 adet denem e levhası (1830 
x 3660 x 18 mm boyutlarında) alınıp her b ir levha dört eşit parçaya ayrılm ıştır. Her bir parça bir 
grup oluşturm uştur. İlk grup işlem görm em iş yongalevha, ikinci grup finish folye ile kaplı yonga 
levha, üçüncü grup meşe kaplı cilalı yongalevha, dördüncü grup lam inat kaplı yonga levhaları 
m eydana getirm iştir. Her grup için TS EN 3 22’ye göre rutubet tayini. TS EN 3 2 3 ’e göre yoğunluk 
(hava kurusu), TS EN 3 17’ye göre kalınlığına şişm e (2 ve 24 saat), TS EN 3 1 0 ’a göre eğilme 
direnci, TS 1770 (1974)'e göre sıcak kaplara ve sıcak su buharına dayanıklılık, BS 1811(1969)'a 
göre basınç ve sertlik testleri yapılm ıştır.

H er bir gruptaki örnekler üzerinde aşağıda açıklanm ış bulunan deneyler 
gerçekleştirilm iştir.
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2.3.1 R u tu b e t T ay in i

Rutubet miktarı örnekleri TS EN 322 e göre 50 mm x 50 mm x 18 mm boyutlarında, 
yukarıda belirtilen adetlerde hazırlanm ıştır.

Kondisyonlam a işlem ine tabi tutulduktan sonra rutubet tayini yapılm ıştır. D eney parçalan 
ağırlığının % 0,05'i duyarlılıkla tartılm ıştır. D eney parçalan  tartıldıktan sonra kurutm a dolabında 
I03±  3 °C sıcaklıkta ağırlığı değişm ez hale gelinceye kadar kurutulm uştur. Ö rneklerin tam kuru 
hale gelip gelm ediği 4 saat ara ile yapılan tartılarda örneğin önceki ağırlığı, sonraki ağırlığına güre 
%  0.1 den çok farklılık gösterip gösterm ediği kabul edilerek belirlenm iştir.

H er deney parçasının rutubet m iktarı(m ), yüzde olarak %  0.1 yaklaşım la aşağıdaki 
form ülle hesaplamıştır:

m=(m0-m ]/m [) x l0 0

B u ra d a ; m0=D eney parçasının kurutulm am ış haldeki ağırlığı.(g) 
m ]=D eney parçasının kurutulm uş haldeki ağırlığı (g)

2.3.2. Y oğunluk tayini

Özgül ağırlık örnekleri TS EN 32 3 ’e göre 100 m m xl00  m m xl8  mm boyutlarında 
kesilm iş ve yukarıda açıklandığı şekilde kondisyonlanm ıştır.

Her bir deney örneği 0.1 gr duyarlılıkla tartılm ış, kalınlıkları 0.05 mm, uzunluk 0.1 mm 
yaklaşım la ilgili standartta belirtilen yerlerden ölçülm üştür ve ölçülen değerlerin ortalam ası 
alınm ıştır.

Her deney parçasının hacmi 0 .1 cm3 yaklaşık olarak hesaplanm ışlır(V ). Her deney 
parçasının birim  hacim ağırlığı (D) 0.01 gr/cm 3 yaklaşım la D=m /v form ülüyle hesaplanm ıştır. 
(m =A ğırlık, V hacim).

2.3.3 K alınlığına Şişm e Oranının Tayini

Kalınlığına şişme oranı TS EN 3 1 7 ’c göre 50 mm x 50 mm x l8  mm boyutlarında kesilen, 
kondisyonlam a odasında kondisyonlanan örnekler üzerinde bulunm uştur. Ö rnekler 50 mm x 50 
mm x l8  mm boyutlarında hazırlanıp m erkez noktalarından ölçülm üştür. Kalınjığın ölçüldüğü yer 
silinm eyecek şekilde işaretlenm iştir. Bu işlem den sonra deney parçalan 20±2 C° lik teiniz bir 
suya 2 saat ±3 dakika süresince bir birlerine ve kap kenarlarına değm eyecek şekilde su 
seviyesinin 2.5 cm altında kalacak şekilde bir tel örgü ile bastırılm ıştır.

Kalınlık ilk ölçülen nokta kalınlığının ( a j  olduğu yerden şişm iş haldeki kalınlığı (a) 
ölçülerek her deney parçasının kalınlığına şişm e (q) %  0.5 yaklaşım la aşağıdaki formülle 
hesaplam ıştır.

q = (a - a,, /  a„ ) x 100

q = Kalınlığına şişm e oranı (% )
a„= Deney parçasının ilk kalınlığı (mm)
a =  Deney parçasının şişm iş haldeki kalınlığı (mm)
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Her grup için bulunan değerlerin aritm etik ortalam ası alınıp diğer gruplar ile 
karşılaştırılm ışım

2.3.4. Sıcak Su Buharına Dayanıklılık Tayini

Su buharına dayanıklılık TS 1770’e güre 100 mm x 100 mm x 18 mm boyutlarında 
örnekler ile yapılm ıştır.

D eney örnekleri 300 mİ litrelik uzun boğazlı içinde yaklaşık 200 mİ litre kaynar su 
bulunan bir erlen silindirinin üzerine konm uştur. Erlcn silindirinin ağzından dışarıya taşan örnek 
kenarları ısıtıcının sıcaklık ve alevinden etkilenm em esi için erlen silindirinin boğazına asbest 
halka geçirilm iştir.

Kaynayan suyun buharı bir saat süre ile örnek yüzeyine etki yaptıktan sonra deney 
örneğinin dışındaki su damlaları bir kurutm a kağıdı ile alınm ıştır ve deney örneği 6 kez büyüten 
bir büyüteç ile çatlakların görülüp görülm ediği, 250 mm uzaklıktan çıplak göz ile 
kabarıklıklarının, parlaklık kaybının, renk değişikliklerinin ve diğer özelliklerin fark edilip 
edilm ediği saptanm ıştır. Bundan sonra deney örnekleri oda sıcaklığında 23 saat bırakılm ış, sonra 
tekrar büyüteç ve çıplak göz ile gözlem yapılm ıştır.

2.3.5 Sıcak K aplara D ayanıklılık Tayini

Sıcak kaplara dayanıklılık tayini TS 1770 (1974)’e göre 200 mm x 200 mm x 18mm 
boyutlarında deney örnekleri hazırlanm ıştır.

Yüksekliği ve iç çapı 140 mm olan silindir şeklinde, tabanı düz, taban et kalınlığı 4 mm 
olan alüm inyum  bir tencere içine 500 gram yağ konm uş ve yağ sürekli karıştırılarak 185-190 °C 
sıcaklığa kadar ısıtılmıştır. Sıcaklık yaklaşık olarak tencere tabanının 6 mm üstünden ve 
tencerenin ortasından ölçülm üştür. Sonra tencere asbest levhası üzerine konm uş ve yapılan 
ö lçm eler sonucu sıcaklık 180 °C ’ye getirildiğinde tencere hem en deney örneğinin üzerine 
konm uştur. 20 dakika süre ile yağ karıştırılm adan bekletilm iştir. Bu süre sonunda tencere deney 
örneklerinin üzerinden alınm ıştır ve tüm örneklerde bu işlem tekrarlanm ıştır. Deney sonunda;

6 kez büyüten bir büyüteç ile çatlakların görülüp görülm ediği,

- 250 mm uzaklıktan çıplak gözle parlaklık  kaybı, renk değişikliği ve diğer
değişikliklerin m eydana gelip gelm ediği gözlem lenm iştir.

2.3.6 Eğilm e Direncinin Tayini

Eğilm e dayanım ının tayini TS EN 31 0 ’a göre 250 m m x50 mm x l8  mm boyutlarında 
kesilen örnekler ile yapılm ıştır. Her grup için 15 adet levha boyuna paralel, 15 adet levha boyuna 
dik örnek hazırlanm ıştır.

D eney parçasının uzunluğu Ls= L+50 mm

genişliği b =  50 mm

Kalınlığı a =  örnek kalınlığı (18 mm)

M esnet açıklığı L= 200 mm
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D eneyler 1 ton basınç kapasiteli ağaç m alzem e denem e m akinasında yapılm ıştır. M esnet 
açıklığı 200 m m ’dir.

Deney parçalarının genişliği ve kalınlığı ±  0.03 mm yaklaşım la ölçülm üştür. Kalınlık her 
İki uzun kenarın ortasından 20 mm içeriden ölçülm üştür. M esnet açıklığı mm yaklaşım la 
ö lçülm üştür ve deney parçası m esnet üzerine serbest olarak bırakılm ıştır. K uvvet orta yerden ve 
bütün genişliğine uygulanacak deney parçalarının yarısının alt yüzüne yarısının ise üst yüzüne 
değişm ez bir hızla uygulanm ış ve deney örnekleri kırılm ıştır.

K uvvet uygulanm ası ile deney parçasının kırılm ası anı arasında kuvvet yüklem e süresi 1,5 
dakika olm uştur. Deney parçasının kırılm ası anında uygulanan en büyük kuvvet 0.5 k g f (=5N) 
yaklaşım la kaydedilm iştir. Eğilm e dayanım ı 0.1 N /m m 2 yaklaşım la aşağıdaki formülle 
hesaplanm ıştır.

bvv= (3.Pm ax.L) /  2b.a2

Burada;

b\v =  Eğilme dayanım ı (N/m m 2)

Pm ax =K ırılm a yükü (N)
L =  M esnet açıklığı 
b =  deney parçası genişliği (mm) 
a =  Deney parçası kalınlığı (mm) dir.

2.3.7 Levha Yüzeyine Paralel Yönde Basınç Tayini

Levha yüzeyine paralel yönde basınç direnci deneyleri İngiliz standardı BS 1811 (1969) e 
göre yapılm ıştır.

D enem e örnek boyutları (18x4 =72) mm x 18 mm x 18 mm olup alt ve üst kısım lar uzun 
eksene dik olacak şekilde özenle kesilm iştir. Örnek kesit yüzeyi boyutları 0.1 mm hassasiyetle 
ölçülerek hesaplanm ıştır. K lim atize edilm iş örnekler 1 ton basınç kapasiteli ağaç malzem e test 
m akinesinde denem elere tabi tutulm uştur.

Ö rnekler tek tek b ir metal tabla üzerine konulm uş ve üst tarafından yeknesak şekilde artan 
bir güçle basınç yapan diğer m afsallı bir m etal tabla ile ezilm eye tabi tutulm uştur. Örneklerin en 
az 30 saniye, en çok 120 saniye (ortalam a 60 saniye) içinde kırılm asına olm asına dikkat 
edilm iştir. K ırılm a anında her b ir örnek için m akinanın göstergesinden okunan basınç kuvveti (N), 
örneklerin kesit yüzeyine(m m 2) bölünerek basınç direnci saptanm ıştır.

Basınç direnci =5dB =Pm ax/F =(N / mm2)

Form ülde;

Pm ax =  Ö rneklerin kırıldığı andaki en yüksek basınç (N)

F =  Ö rneklerin enine kesit yüzeyi (mm2) dir.

2.3.8 Sertlik (Janka Sertlik)

D enem eler BS 1811 (1969) İngiliz standardına göre yapılm ıştır.
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Janka sertlik deneyi, kalınlığı en az 25 mm olan denem e örneklerinde yapılm aktadır. 
Ç alışm adal8  mm olan levha kalınlıklarım ızı üst üste yapıştırarak islenilen kalınlık elde edilmiştir.

Örneklerin boyutları 50 mm x 50 mm x 36 mm olarak hazırlanm ıştır. K lim atize edilen 
örneklerin köşegenleri çizilerek orta noktaları bulunm uştur ve buraya 1 Tonluk Ağaç M alzeme 
Denem e M akinasının, çapı 11.278 mm olan çelik küre yarısına kadar (yaklaşık) 5.63 mm girecek 
şekilde, saniyede 0.1 mm hızla batırılm ıştır. Sonuç göstergeden N /m m 2 olarak doğrudan doğruya 
okunm uştur. Çünkü deney sonucu örnek üzerinde açılan çukurun alanı 1 cnT’dir.

3. B U L G U L A R

3.1 Yoğunluk

H er 4 gruptaki örneklerde yoğunluk ile ilgili aritm etik ortalam a, değişim  genişliği, 
standart sapma, maksim um  ve minim um  değerler ve varyans değerleri, toplu olarak Tablo 1’de 
verilm iştir.

E lde edilen veriler incelendiğinde görüleceği gibi yoğunluk kaplam asız örneklerde en 
düşük, sırasıyla meşe kaplam alı,finish folye kaplam alı ve lam inat kaplamalı levhalar olarak 
artm aktadır. Bu artışlarda etkili olan, yüzeye kaplanan kaplam anın ve yapıştırıcı olarak kullanılan 
tutkalların yoğunluklardır.

T ab lo  1: I lav a  K urusu  Y oğunluk Sonuçları
T ablc  1: A ir D ensity  Results

Isl.Param etreler 
Slatistical Parameters

Semboller
Codcs

Kaplamasız 
Y.Levlıa 

Basic Particle- 
board

Finish Folye 
Finish foils

Meşe Kap. 
Oak Veneer

Laminat
Laminate

Örnek Sayısı 
Num ber o f Samples

n 90 90 90 90

Aritm etik On.(gr/cm 3) 
Aritmetical Meatı

X 0.686 0.737 0.726 0.776

Standart Sap. 
Standard Dcviation

s 0.039 0.023 0.019 0.017

Varyans
Variance

s2 0.001 0.00 i 0.000 0.000

Varyasyon Kat. 
Co'efficient o f Varialion

V 5.62 3.07 2.58 2.14

Değişim Gen. 
R anse

R 0.134 0.088 0.071 * 0.072

Maks. ve Min. Değerleri Max. 0.743 0.780 0.756 0.820
Min. 0.609 0.693 0.686 0.748

Y oğunluk bakım ından grupların kendi aralarında hom ojen olup olm adıklarının tespiti için 
basit varyans analizi yapılm ış ve E oranı 68.6611 olarak bulunm uştur. Bulunan bu değer F 
tablosundan alınan 5.423 değerinden büyük olduğu için 0.001 güven düzeyinde gruplar arasında 
yoğunluk bakım ından signifikant (anlamlı) bir farklılık olduğu anlaşılm ıştır (Tablo 2).
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T ablo  2: V ary an s Analizi S onu ç lan  
Table 2: Results of the Analysis o f Variance

Varyasyon
Kaynağı

Source of Variation

Serbestlik
Derecesi

Degrees of 
Frecdom

Kareler
Toplantı

Sum of 
Squares

Ortalama
Kareler

Mean Squares

F- Oranı 
% 999

F

Önem Seviyesi

Level of 
Significance

Levhalar Arası 
Groups

3 0.8043 0.2681 68.661

Levhalar içi 
Error 356 1.3900 0.0039 >

Toplam
Tolal 359 2.1943 0.0061 5.423

Yapılan Duncan testi sonucuna göre, finish folyo kaplı levhalar ile meşe kaplamalı 
levhaların yoğunluk bakım ından aralarındaki farklılık %  95 güvenle önemli bulunmazken, 
diğerleri arasındaki farklılıklar önemli bulunm uştur.

3.2 K alınlığına Şişme

Test uygulanan bütün gruplardaki örnekler için 2 saat ve 24saat suda bekletm e sonucu 
elde edilen kalınlığına şişm e ile ilgili aritm etik"ortalam a, değişim  genişliği, standart sapma, 
m axim um  ve m inim um  değerler ve varyans değerleri Tablo. 3 ve 4 'te verilm iştir.

T ablo  3: 2 S aa t Suda Bekletme Sonucu K alınlığına Şişme
Tablo 3: Ttıickness Stvelling of Samplcs İmmersed in W ater During 2 Hours

Istatistiki Parametreler 

Statistical Parameters

Semboller

Codes

Kaplamasız 
Y. Levha 

Basic Particle- 
board 
2 saat

Finish Folye 
Kaplı L. 

Finish foils

2 saat

Meşe Kaplı 
L.

Oak Veneer 

2 saat

Lamimat Kaplı L. 

Laminate 

2 saat
örnek Sayısı 
Num bcrof Samples

n 90 90 90 90

Aritmetik Ort. % 
Aritmetical Mean

X 4.70 0.51 0.00 0.00

Standart Sap. % 
Standard Deviation

s 0.473507 0.23886 0 0

Varyans
Variance

s2 0.224209 0.057054 0 0

Varyasyon Kat. % 
Coefficient of Variation

V 10.08 47.04 0.00 0.00

Değişim Gen. 
Rangc

R 1.84 0.67 0.00 0.00

Maks. Ve Min. Max 5.92 0.85 0.00 0.00
Değerler Min 4.08 0.18 0.00 0.00
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T ablo  4: 24 Saat Suda Bekletm e Sonucu K alınlığına Şişme
Tablo 4: Thickncss Swelling of Samples Immersed in W ater During 24 Hours

tstatistiki Parametreler 
Statistical Parameters

Semboller
Codes

Ham Y. Levha 
Basic Particlc- 

board

Finish Folye 
Finish foils

Meşe 
Kaplama 

Oak Veneer

Lamimat
Laminaıe

24 saat 24 saat 24 saat 24 saat
Örnek Sayısı 
N um ber o f Samples

n 90 90 90 90

Arilm etik ö rt. % 
Aritm etical Mean

X 10.59 6.98 0.44 0.13

Standart Sap. 
Standard Deviation

s 0.842616 0.800783 0.058746 0.015101

Varyans
Variance

s* 0.710001 0.641254 0.003451 0.000228

Varyasyon Kat. 
Coefficient o f Variation

V 7.95 11.48 13.48 11.88

Değişim Gen. 
Range

R 3.06 3.82 0.22 0.05

Maks. ve Min. Değerleri Max. 12.60 7.81 0.54 0.16
Min. 9.54 3.99 0.31 0.11

2 saat ve 24 saatte kalınlığına şişm e bakım ından grupların  kendi aralarında hom ojen olup 
olm adıklarının tespiti için basit varyans analizi yapılm ış ve F oranı 2 saat suda bekletm e için 
274.8, 24 saat suda bekletm e için 273 olarak bulunm uştur. Bulunan bu değerler F tablosundan 
alınan 5.423 değerinden büyük olduğu için 0.001 güven düzeyinde gruplar arasında kalınlığına 
şişm e oranı bakım ından anlamlı bir farklılık olduğu sonucuna varılm ıştır (TabIo7-8).

T ablo  7: V aryaııs A nalizi Sonuçları (2 Saat)
Tablo 7: Rcsulls of the Analysis o f Variance (2 Hours)

Varyasyon Kaynağı 

Source o f Variation

Serbestlik
Derecesi

Dcgrees of 
Freedom

Kareler
Toplamı

Sum  of 
Squares

Ortalama
Kareler

M ean Squares

F- Oranı 
% 999

F

Önem Seviyesi

Level of 
Significance

Levhalar Arası 
Groups

3 0.29041 0.09680 274.8

Levhalar içi 
Error

356 0.12538 0.00035 >

Topjam
Total

359 0.41579 0.00116 5.423 ----

Tablo  8: V aryans Analizi Sonuçları (24 Saat)
Tablo 8: Results of the Analysis of Variance (24 Hours)

Varyasyon
Kaynağı

Source o f Variation

Serbestlik
Derecesi

Degrees of 
Freedom

Kareler
Toplamı

Sum of 
Squares

Ortalama
Kareler

Mean Squares

F- Oram 
% 999

F

Önem Seviyesi

Level of 
Significance

Levhalar Arası 
Groups

3 0.05989 0.01996 273.0

Levhalar içi 
Error

356 0.02603 0.00007 >

Toplam
Total

359 0.08592 0.00024 5.423
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Y apılan Duncan testleri sonucuna güre, 2 saatlik suda bekletm e sonucunda lam inat kaplı 
levhalar ile meşe kaplam alı levhaların kalınlığına şişm e bakım ından aralarındaki farklılık 0.95 
ihtim alle önemli bulunm azken, diğerleri arasındaki farklılıklar önem li bulunm uştur.

3.3 Sıcak K aplara ve Sıcak Su Buharına Dayanıklılık

Sıcak kaplara ve sıcak su buharına dayanıklılık ile ilgili bulgular Tablo 9'da olarak 
verilm iştir.

T ablo  9: Sıcak K ap lara  vc Sıcak Su B uharına  D ayanıklılık  
Table 9: Endurance to Hot Pot and Hot Water Vapor

özellik Kaplam asız Yonga 
Levha

Finislı Folye Kaplı 
L.

M eşe Kaplı L. Laminat Kaplı L.

Sıcak kaplara 
dayanıklılık

G üz ve büyüteç ile 
tespit edilen 
değişiklik Yok

Çok lıafıf bir 
parlaklık kaybı var

Tencere tabanı Iz 
Yapıyor

Güz ve büyüteç İle 
tespit edilen 
değişiklik Yok

Su buharına 
dayanıklılık

Su buharının direkt 
Tesir ettiği yerde 
yongalar arası bağ 
koptu

Renk değişti yüzey 
' beyazladı, kabarma 
var

M atlaşma şeklinde 
renk kaybı var.

G üz ve büyüteç İle 
tespit edilen 
değişiklik Yok

3.4 Basınç Direnci —

Deney yapılan gruplara ait basınç direnci ile ilgili aritm etik ortalam a, değişim  genişliği, 
standart sapm a, maxim um  ve m inim um  değerler ve varyans değerleri, denem eye tabi tutulan her 
bir grup için ve genel olarak Tablo. 10'da verilm iştir.

T ab lo  10: Basınç D irencine Ait İsta tistik  P a ram e tre le r  
Table 10: Statistical Parameters Relating to Compression Strcnght

İstatistiki Parametreler 
Statistical Parameters

Semboller

Codes

Kaplamasız 
Y.Levha 

Basic Particle- 
board

Finislı Folye 
Kaplı L. 

Finislı foils

M eşe Kaplı L. 

Oak Veneer

Laminat Kaplı L. 

Laminate

Om ek Sayısı 
Number o f Samples

n 90 90 90 90

Aritm etik Ort.TN/mm2) 
Aritmetical Mean

X 11.090 13.763 14.580 18.390

Standan Sap. 
Standard Dcviation

s 15.80 14.85 18.77 14.510

Varyans
Variance

s J 16051.0 17.901 15309.9 24201.129

Varyasyon Kat. 
Coefficient of 
Variation

V 14.25 10.79 12.88 7.89

Değişim Gen. 
Range

R 61.2 73.7 91.4 58.3

Maks. ve Min. ıflax. 149.6 171.0 193.6 210.6
Değerleri Min. 88.4 97.4 102.2 152.2
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Basınç direnci bakım ından grupların kendi aralarında hom ojen olup olm adıklarının tespiti 
için basit varyans analizi yapılm ış ve F oranı 143.4 olarak bulunm uştur. Bulunan bu değer F 
tablosundan alınan 5.793 değerinden büyük olduğu için 0.001 güven düzeyinde gruplar arasında 
basınç direnci bakım ından signifikant bir farklılık olduğu sonucuna varılm ıştır (Tablo 11).

T ablo  11: V aryans A nalizi Sonuçları 
Tablo 11: Rcsults of the Analysis of Variance

Varyasyon
Kaynağı

Source o f Variation

Serbestlik
Derecesi

Degrees of 
Freedom

Kareler
Toplamı

Sum of 
Squares

Ortalama
Kareler

Mean Squares

F- Oranı 
% 999

F

ön em  Seviyesi

Level of 
Significaııce

Levhalar Arası 
Groups

3 87325.58 29108.53 143.4

Levhalar İçi 
Frror

116 23546.92 66.14 >

Toplam
Total

119 110872.50 308.84 5.793

Y apılan Duncan testi sonucuna göre , basınç direnci bakım ından %  99,9 güvenle tüm 
levha grupları arasında ki farklılıklar önemli bulunm uştur.

3,5 Eğilm e Direnci

Eğilm e direnci ile ilgili elde edilen bulgular Tablo 12 ’de topluca verilm iştir.

T ablo  12: Eğilme Direnci Değerleri 
Tablo 12: Values o f the Bending Slrength

Istatistiki Parametreler 
Statistical Parameters

Semboller

Codes

Kaplamasız 
Y.Lcvha 

Basic Particle- 
board

Finish Folye 
Kaplı L. 

Finish foils

M eşe Kaplı L. 

Oak Venecr

Laminat Kaplı L. 

Laminate

Örnek Sayısı 
Num ber ö f  Samplcs

n 90 90 90 90

Aritm etik Ort. (N/mm2) 
Aritmetical Mean

X 19.64 23.18 23.32 32.04

Standart Sap. 
Standard Deviation

s 21.3 29.0 70.2 32.9

Varyans
Variance

s2 453.7 839.4 4931.9 1080.7

Varyasyon Kat. % 
Coefficient of 
Variation

V 10.8 12.5 30.1 10.3

Değişim Gen. 
Range

R 73.1 102.6 228.8 121.6

Maks. ve Min. Max. 238.8 293.4 356.4 386.8
Değerleri (N /m m 3) Min. 165.7 190.7 127.6 265.2
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T ablo  13: V aryans A nalizi Sonuçları 
Tablo 13: Results of the Analysis of Variance

Varyasyon
Kaynağı

Source o f Variation

Serbestlik
Derecesi

Degrees o f 
Freedom

Kareler
Toplamı

Sum  of 
Squares

O naiam a
Kareler

Mean Squares

F- Oranı 
% 999

F

ön em  Seviyesi

Lcvet of 
Significance

Levhalar Arası 
Groups

3 711260.7 177815.2 78.8

Levhalar İçi 
Error

356 802960.4 2255.5 >

Toplam
Total

359 1514221.0 4217.9 5.423

Eğilm e direnci bakım ından grupların aynı ana toplum a ait olup olm adıklarının tespiti için 
basit varyans analizi yapılm ış ve F oranı 78.8 olarak bulunm uştur. Bulunan F oranı değeri, F 
tablosundan alınan 5.423 değerinden büyük olduğu için 0.001 güven düzeyinde gruplar arasında 
eğilm e direnci bakım ından anlam lı bir farklılık vardır (Tablo 13).

Yapılan Duncan testi sonucuna göre, Finish folye kaplı levhalar ile meşe kaplamalı 
levhaların eğilm e direnci bakım ından aralarındaki farklılık 0.95 güvenle önemli bulunm azken, 
diğerleri arasındaki farklılıklar önemli bulunm uştur.

3.6  Sertlik Denem eleri (,Tanka Sertlik)

Her 4 gruptaki örneklerde Janka sertlik değeri ile ilgili aritm etik ortalam a, değişim  
genişliği, standart sapm a, m aksim um  ve m inim um  değerler ve varyans değerleri, denem eye tabi 
tutulan her bir grup için ve genel olarak Tablo. 14'te verilm iştir.

T ablo  14: Sertlik  D eğerleri 
Tablo 14: Values of Hardness

Istatistiki Parametreler 
Statistical Parameters

Semboller

Codes

Kaplamasız 
Y.Levha 

Basic Particle- 
board

Finish Folye 
Kaplı L. 

Finish foils

M eşe Kaplı L. 

Oak Veneer

Laminat Kaplı L. 

Lamiaıe

Om ek S ay ıs ı" "  
Num ber o f Samples

n 90 90 90 90

Aritm etik Ort. (N/mm2) 
Aritmetical Mean

X 33.29 36.04 41.48 36.80

Standart Sap. 
Standard Deviation

s 31.5 31.9 47.6 40.4

Varyans
Variance

s2 992.0 1020.7 2269.2 1631.2

Varyasyon Kat. % 
Coeffıcient of 
Variation

V 9.46 8.86 11.48 10.98

Değişim Gen. 
Rangc

R i 23.0 138.0 186.0 152.0

M aks. ve Min. Max. 415.0 448.0 506.0 460.0
Değerleri (N /m m 2) Min. 292.0 310.0 320.0 308.0
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Sertlik direnci bakım ından grupların hom ojen olup olm adıkları diğer b ir ifade ile aynı ana 
toplum a ait olup olm adıklarının tespiti için basit varyans analizi yapılm ış ve F oranı 70.47 olarak 
bulunm uştur. B ulunan bu değer F tablosundan alınan 5.423 değerinden büyük olduğu için 0.001 
güven düzeyinde gruplar arasında sertlik değerleri bakım ından anlam lı b ir farklılık olduğu 
anlaşılm ıştır (Tablo 15).

Tablo 15: Varyans Analizi Sonuçlan 
Tablo 15: Results of the Analysis o f Variance

Varyasyon
Kaynağı

Source o f Variation

Serbestlik
Derecesi

Degrees of 
Freedom

Kareler
Toplamı

Sum of 
Squares

Ortalama
Kareler

M ean Squares

F- Oranı 
% 999

F

Önem Seviyesi

Level of 
Sienificance

Levhalar Arası 
Groups

3 312518.63 104172.88 70.47

Levhalar İçi 
Enror

356 526268.14 1478.28 >

Toplam
Total

359 '838786.77 2336.45 5.423

Y apılan Duncan testi sonucuna göre, finislı folyo kaplı levhalar ile lam inat kaplamalı 
levhaların sertlik direnci bakım ından aralarındaki farklılık %  95 güvenle önemli bulunmazken, 
diğerleri arasındaki farklılıklar önemli bulunm uştur.

4. SO NU Ç VE TA R TIŞM A

Farklı yüzey malzem eleriyle kaplanan yongalevlıaların fiziksel ve m ekanik özelliklerinin 
yüzey kaplam a m alzem esine bağlı olarak iyileştiği g ö rü lm ü ş tü r. B ulgular bölüm ünde rakam larla 
verilen bu iyileşm e aşağıda daha geniş bir şekilde ele alınıp tartışılacaktır.

Y oğunluk: Y oğunluk yongalcvhanın b irçok fiziksel, m ekanik ve işleme özelliklerini 
elkilem ektedir. Yoğunluğun artması ile kısa süreli suda bekletm e sonucu şişm e oranı suyun 
nüfuzunun zorlaşm asından dolayı azalm aktadır. D iğer bütün fiziksel ve m ekanik özellikler 
yükselm ektedir. Levhanın işlenmesi ise zorlaşm aktadır (A K B U LU T 1991).

Y apılan denem e sonucunda elde edilen aritm etik ortalam a değerleri Tablo 16’ da 
verilm iştir.
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Tablo 16: Değişik Kaplanın Malzemeleri İle Kaplanmış Yonga Levhaların Bazı Fiziksel ve Mekanik
Özellikleri

T able  16: Som e P iıysical and M eclıanical P ropertics o f  Particleboard  Lam inated  V arious C overing
M aterials

Kaplamasız 
Y.Levlıa 

Basic Particle- 
Board

Finish Folye Kaplı 
L.

Finish Foils

M eşe Kaplı L. 

Oak

Laminat Kaplı L. 

Laminate

Rutubet % 
M oisture content

8.18 8.19 8.15 7.97

Yoğunluk (gr/cm 2) 
Density

0.686 0.737 0.726 0.776

Şişme (2saat) % 
Tlıickness Stvelling

4.7 0.5 0.00 0.00

Şişme (24sa.) % 
Tlıickness Stvelling

10.59 6.98 0.44 0.13

Eğilme Direnci (N/mm2) 
Bending sirengtlı

19.64 23.18 23.32 32.04

Basınç Direnci (N/mm2) 
Com pression strengtlı

11.09 13.76 14.58 18.39

Sertlik (N/mm2) Hardness 33.29 36.04 41.48 36.8

Büylece denem eye tabi tutulan gruplarda kaplanm am ış yongalevha örneklerinden elde 
edilen sonuçların tamamı ilgili standartlara uygun bulunm uştur. B ütün levha gruplarında rutubetin 
%8 civarında bulunm ası karşılaştırm anın hassasiyetini kuvvetlendirm iştir.

Y oğunluk kullanılan yüzey kaplam alarının yapısal özelliklerine bağlı olarak işlem 
görm em iş yongalevhaya güre artm ıştır.

2 ve 24 saat suda bekletm e sonucunda yüzeyi kaplı örneklerde en az etkilenm e laminat 
kaplı yonga levha örneklerinde, en çok etkilenm e ise finish folye kaplı yonga levha örneklerinde 
olmuştur.

Bu m alzem eler, hemen her yaşanılan alanda kullanm aktadır. Fakat bu m alzem eler, hangi 
m ekanlarda kullanılırsa daha iyi sonuçlar elde edileceği konusunda aşağıdaki sonuçlara varmak 
m üm kündür.

M utfak, banyo gibi rutubeti yüksek olan m ekanlarda lam inatın birinci derecede tercih 
edilm esi gerekm ekledir. Çünkü; 2 saat ve 24 saat suda bekletm ede ve su buharına m aruz bırakılan 
yüzeylerde en iyi sonuçları lam inat yüzeyli örnekler verm iştir. Rutubetli ve su buharının süz 
konusu olduğu m ekanlarda tüm yüzeylerin çok iyi bir şekilde kaplanm ası gerekm ektedir. 
Y ukarıda adı geçen kaplam a m alzem eleri içinde ikinci derecede tercih edilm esi gereken ahşap 
kaplam ayla kaplı ve cilalı örneklerdir. Ç ünkü lam inat kaplı yonga levha örneklerinden sonra en 
yüksek değeri M eşe kaplam alı ve cilalı örnekler vermiştir. Rutubetin ve su buharının söz konusu 
olduğu m ekanlarda yüzeyi kaplanm am ış (Ü re-form aldehit tutkalı ile üretilen) yongalevha 
kesinlikle kullanılm am alıdır. Finish folyenin ise hizm et süresi çok kısa olacağı için 
kullanılm asından kaçınılm alıdır. Finish folyelear genellikle kenar bandı üretim inde kullanıldığı 
için bu m ekanlarda kenar bandı olarak finish folye yerine PV C veya lam inat kullanılm ası daha 
uygundur.

R utubetin, suyun ve su buharının söz konusu olmadığı norm al hava şartlarında (20±2 °C 
ve % 65±5 bağıl nem) konut ve işyerlerinde bütün levha ürünleri sorunsuz olarak kullanılabilir. 
Ancak; yüksek sıcaklık, aşırı ışık, bazı kimyasal m addeler ile temas, aşırı yük, aşınm a gibi özel
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şartlar etkili olm akta ise levha ürünlerinin direnç özelliklerinin yanı sıra d iğer özelliklerinin de 
dikkate alınm ası gerekm ektedir.

TS 1770'e göre sıcak kaplara ve su buharına dayanıklılık  testlerinde lam inat kaplı 
örneklerde her hangi b ir etkilenm e olm am ıştır. M eşe kaplı örneklerde ise sıcak kaplara 
dayanıklılık  testinde tencere tabanı iz bırakmış, su buharı m atlaşm a şeklinde renk kaybına neden 
olm uştur. F inish folye kaplı örneklerde su buharı renk kaybına neden olm uştur.

Yapılan eğilm e ve basınç denem elerinde ise en yüksek değeri lam inatla kaplı yongalevha 
örnekleri vermiştir.

Raf, m utfak tezgahı, banko ve ara kayıt gibi m obilya elem anlarının büyük açıklıklar 
gerektirdiği durum larda eğilm e dirençleri yüksek olan levhaların kullanılm ası uygun 
görülm ektedir.

Yüzeyi kaplam alı yongalevha örneklerinde yapılan sertlik  denem elerinde en yüksek değer 
m eşe kaplam alı örneklerde elde edilm iştir. Basınç ve sertliğin gerekli olduğu tezgah, banko, 
m erdiven ve yer döşem esi gibi zem inlerde lam inat ve poliüretan  cilalı m eşe kaplam alı levhaların 
kullanılm ası uygun görülm ektedir.
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A bstract

In this study , the com parison o f the technological properties of p artid e  
board that covered w ith different surface coatings m aterials, lıave been  
exanıined. As a coating m aterials, oak veneers, finish foils and lam inate have  
been used. D ensity, thickness sw elling (2-24 hours), endure to hot pot and  
w ater vapor, com pression strenght, bending strenght, janka hardness tests 
have been applied. T he result of this study, w ill help us about the usage of 
surface m aterials that are used in covering technology.

Keyvvords: P artid e  board, Technological properties,
Surface coating m aterial

SU M M A R Y

In the field o f  forest induslries, new  products has been im proved and m anufactured day by 
day. Production o f  board m aterials included different kinds o f  m aterials vvith the im provem ent o f  
technology.

The aim  o f this research is to determ ine that how  the particleboard could be affectcd 
physically and m echanically when they have been covered by various surface coating material.

As a test material tree pancls has been taken from  a particleboard factory, its dim ensions: 
1830 by 3660 by 18 mm and divided to four equal pieces. And each piece has been coated by 
different materials. First one vvas basic a p a rtid e  board, second one vvas covered by polished oak, 
tlıird one vvas covered by finish foils and the fourth one vvas covered by lam inate.

The tests vvere carried out on specim ens conditioned at 20 ±  2°C and %65 ±  5 percent 
relative hum idity. The follovving tests vvere m ade according to T S EN 322 m oisture content, TS 
EN 323 density, TS EN 317 thickness svvelling (after tvvo and tvvcnty four hours), bending 
strength made according to the TS 1770 (1974) and also the resistance against the hot pot and 
steam

As a coating material, the finish foils (0,32 mm in thick and decorative pressed; resin 
absorbed special paper).The lam inate ( 0,7 m m  in thick high pressure lam inate ). Oak veneer (0.6 
mm in thick and the cellulose filling applied on its surface and double com ponent poliüretan 
polishing have been used).
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AH test sam ples were conditioned for 7 days in the clim ate room  20 "C tcm perature and 
65 % relative hum idity and then the tests were conducted.

For eaclı groups, 90 sam ples were prcpared for tests (hardness, bending strength, density, 
thickness svvelling).

The results (arithm etical mcans) are given below:

BASIC FİN İSH P A K  LAM INATE 
PA RTICLE- FOILS 

BOARD

M oisture content % 8.18 8.19 8.15 7.97

Density (gr/cm 3) 0.686 0.737 0.72 0.776

Thickness Sw elling(2 hrs) % 4.7 0.5 0.00 0.00
Thickness Svvelling(24 hrs) % 10.59 6.98 0.44 0.13

Hardness (N/m m 2) 33.29 36.04 41.48 368

B ending strength (N/mm2) 19.64 23.18 23.32 32.04
C om pression strength (N/m m 2)( 11.09 13.76 14.58 18.39

The results o f  the basic p a rtid e  board are suitable for related standards . The m oisture 
content o f  ali sam ples wcre found around % 8.

After 2 and 24 hours vvater, the affection was the least at the lam inate covered samples 
and follovved by oak covered sam ples .Finish foils vvere exam ined in the vvater for tvvo hours, 
keep strength but vvhen they vvere exam ined for 24 hours they could  not kept their charac te ris tics .

D uring the hot pot and sleam test vvas not seen any change on the lam inate samples. 
Hovvever oak covered sam ple and on finish foils covered sam ples vvere affected by the sleam  and 
hot pot test.

Bending strength value o f  laminate covered sam ples vvas the best and follovved by the oak 
polished sam ples. The same result vvere also found out for the com pression t e s t .

The hardness values o f the oak covered sam ple vvas the highest vvhile lam inate covered 
sam ples vvas nearly cqual to the basic p a rtid e  board sa m p le s .
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