F.1

SERI CILT SAYI
SERIES VOLUME NUMBER

SERIE A BAND 50 HEFT 2 2000

SERIE TOME FASCICULE

IS -2Oo0

JQ/&/

ISTANBUL UNIVERSITESI

ORMAN FAKULTESI

DERGISI

REVIEW OF THE FACULTY OF FORESTRY,
UNIVERSITY OF ISTANBUL

ZEITSCHRIFT DER FORSTLICHEN FAKULTAT
DER UNIVERSITAT ISTANBUL

REVUE DE LA FACULTE FORESTIERE
DE L'UNIVERSITE D'ISTANBUL




ASMA SAPLARININ YONGALEVHA URETIMINE UYGUNLUGU1*

Prof.Dr. Yalgin ORS2*

Dog¢. Dr. Nusret AS3*
Y.Dog.Dr. ibrahim BAYKAN4*
Dog. Dr. Turgay AKBULUT3*

Kisa Ozet

Yongalevha endistrisinde Asma saplarinin kullanilma imkanlarini ortaya
koymak amaciyla yapilan bu arastirmada 550x550x20 mm boyutlarinda ve
U¢ farkh grup halinde toplam dokuz adet deneme levhasi Uretilmistir. Birinci
grup saf asma saplarindan (AA), ikinci grup yiizey tabakalari asma sapi or-
ta tabaka Cam+Kavak+Testere talasindan (AKA), lglinci grup ise yuzey ta-
bakalari Kavak orta tabaka asma saplarindan (KA) olusmaktadir. Baglayici
olarak Ure-fornialdehid tutkali kullanilmis, preslemede sicaklik 150 °C, slre
7 dakika, spesifik basin¢ 30 kg/cm2 ve pres kapanma siliresi 25 sn olarak uy-
gulanmistir. Sonug olarak; % 100 asma sapl yongalarindan Uretilen AA gru-
bu yongalevhalar genelde distuk direng degerleri vermistir. Bu nedenle AA
grubu levhalarin endistriyel Gretimi avantajli gézukmemektedir. KA ve AKA
grubu levhalarda teknolojik 6zelliklerin iyilestigi anlasiimistir. Sisme degerle-
ri gerek 2 saat ve gerekse 24 saat suda bekletme deneylerinde AKA grubu lev-
halarda daha yluksek bulunmustur. Ayrica AKA grubu levhalarin direng 6zel-
likleri AA grubuna gére daha iyi iken, KA grubu levhalara nazaran genelde
dusuk cikmistir. KA grubu levhalar ise cogunlukla daha yuksek degerler ver-
mistir. Dolayisiyla KA grubu levhalarin bu bakimdan daha kaliteli oldugu
soylenebilir.

I.GIRIS

Yongalevha, odun ya da diger lignoseliilozik bitkilerden elde edilen yongalarin sentetik
tutkallarla muamele edilerek sicaklik ve basing altinda preslenmesiyle Uretilen genis boyutlara sa-
hip levhalardir. Yongalevha endustrisi odunsu atiklarin degerlendirilebildigi dnemli bir endistri
dahdir. igne yaprakli adac tiirleri odunlarinin yogunlugu disiik ve lif boyutlari daha uzun oldugun-
dan yongalevha iretiminde uygun bulunmaktadir. Ancak yeterli hammadde saglanamamasindan
dolayi yaprakh tiirler de degerlendirilebilmektedir (BOZKURT/GOKER 1985). Bunun sonucun-
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da yaprakli agac odunlari ile karisik olarak tretilen yongalevhalarin direng 6zelliklerinde bir mik-
tar azalma meydana gelmektedir. Ancak sonug olarak levhalarin direng ézelliklerinin standartlara
uygunlugu énemlidir. Dolayisiyla standartlara uygun degerler elde edilmesi sartiyla yaprakli tur-
ler ibreli turlerle birlikte yongalevha uretiminde kullanilabilmekte ve ilkemizde de uygulama ge-
nelde bu sekilde olmaktadir( GOKER 1978).

Yongalevha sektoriinde ibreli tiirlerden genellikle cam cinsi agaglar degerlendirilmektedir.
Yaprakli agag turlerinden ise karisik olarak Kayin, Hus, Kavak ve hatta uygun olmamasina rag-
men Mese odunlari da kullanilabilmektedir. Bu odun hammaddeleri Orman isletmeleri, kéyli pa-
zar satislari ve 6zel satislardan elde edilmektedir. Ayrica talas ya da diger odun isleyen sektérle-
rin artiklari da degerlendirilebilmektedir.

Yongalevha dretiminde kullanilacak lif-yonga odun sinifina giren hammaddelerin boyut-
lari TS 1351 ’e gore standardize edilmistir. Buna gore yuvarlak haldeki odun uzunluklari 50, 100,
150, 200 cm, caplari ise 4-20 cm arasinda dedismektedir. 20 cm’den kaim capli olanlarin yaril-
mak suretiyle kullanilmasi gerekmektedir. Yarilmis odunlarda uzunluklar 100-200 cm olarak ve-
rilmekte, kalinlik en genis yerde 20 cm olmaktadir.

Cap bakimindan yuvarlak odunlar igin standardin 6ngérdigu en kicik deger 4 cm’ dir.
Ancak uygulamada uygun rutubette, miimkiin oldugunca diizgiin, az budakli ve kalin ¢apl yuvar-
lak odunlar aranmaktadir.

Hammadde temininde miktar ve kalite bakimindan zaman zaman gucluklerle karsilasil-
makta ve bazi firmalar ihtiyacini ithalat yolu ile karsilama yoluna gitmektedirler.

Asma odunu, 6zellikle bagcihgin (iizim UGretiminin) fazla yapildigi yerlerde (Ornegin,
Trakya bélgesi, izmir, Gaziantep vh.) gerek budama ve gerekse kdkleme sonucunda bir miktar or-
taya gikmakta ve bugiin icin yakma disinda bir kullanim alani da bulunmamaktadir. Ozellikle gok
ince materyal genelde tarlalara atilmakta ve ¢urimeye terk edilmektedir. Budama sonucu elde edi-
len asma odunlari genelde ince capli iken, kdklenenler daha kalindir. Her yil cok miktarda ortaya
¢tkan bu malzemenin yongalevha sanayiinde hammadde olarak kullanilip kullanilamayacaginin
belirlenmesi bu arastirmanin ana amacini olusturmaktadir. Sadece asma odunundan elde edilen
levhalar ile asma odunu ve dider aga¢ odunlari karistirilarak dretilen yongalevhalarin 6zellikleri-
nin karsilastirilmasi, béylece hangi secenedin bu maksatla daha uygun olacaginin belirlenmesi de
bu arastirmanin bir diger amacidir.

2. MATERYAL VE METOD

Yongalevha érneklerini hazirlamak tizere kullanilan Asma odunu, izmir bélgesinden sag-
lanmistir. 100 kg odun ortalama 50-100 cm uzunluklarda kesilip demet yapilarak Isparta-Orman
Mahs(lleri integre Sanayi ve Tic. A.S. (Orma)’ne génderilmis ve burada yongalanmistir. Asma
odunu yongalari, firmanin kendi Gretiminde kullandigi orta tabaka yongalari ile birlikte ayri tor-
balar halinde KTU Orman Fakiiltesi, Yongalevha Pilot Uretim tesisine nakledilmistir. Kurutma is-
leminden sonra rutubetleri %3’ e dislrilen yongalar eleme islemine tabi tutulmustur. Daha sonra
yongalar, tam kuru agirliklarina oranla orta tabaka icin % 10, yiizey tabakalari i¢in %12 treformal-
dehid tutkal ile tutkallanmistir.

Tutkallanan yongalar agirlik bakimindan % 30 oraninda yiizey, % 70 oraninda orta tabaka
olusacak sekilde 56x56 cm boyutlarindaki gerceve igerisine serildikten sonra preslenmistir. Pres-
leme sartlari; sicaklik 150 °C, basing 30 kp/cm2, sire 7 dak., pres kapanma siresi 25 sn. olacak
sekilde uygulanarak, 3 farkli gruptan 3’ er adet olmak Uzere toplam 9 adet yongalevha Uretilmis-
tir:
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1 Grup: % 100 Asma sap! yongalarindan uretilenler (AA)

2. Grup: Ylzey tabakalarinda Kavak yongalari, orta tabakada ise Asma sapi yongalari ile
uretilenler (KA).

3. Grup: Yuzey tabakalari Asma sap! yongalari, orta tabaka ise %60 Cam, %20 Kavak
yongalari ve %20 Testere talasi (Cam+Kavak+Kayin) karisimindan uretilenler (AKA)

Uretilen levhalar sicakhgi 20+2 @ ve bagil nemi % 65+5 olan ortamda degismez agirhga
ulasincaya kadar bekletildikten sonra, ilgili standartlara uygun olcllerde kesilerek hazirlanan de-
ney drnekleri, deney anina kadar ayni sartlardaki iklim odasinda bekletilmislerdir.

2.1 Verilerin Degerlendirilmesi

Olusturulan 3 toplumdan(AA, KA, AKA) elde edilen veriler basit varyans analizi ile kar-
stlastiriimis ve sonucun signifikant ¢ikmasi halinde hangi grup ya da gruplarin farklilik gosterdi-
gi Duncan testi ile belirlenmistir. Varyans analizi sonucunda gruplar arasinda signifikant farklilik
bulunmamasi durumunda toplum varyanslarim karsilastirmak igin Bartlett testi kullaniimis ve test
sonuglarina gore toplumlarin farklhilik gosterip gostermedigi hususunda belirli bir given diizeyin-
de karar verilmistir.

3. BULGULAR
3.1 Yogunluk

TS EN 323 standardina gére yritilen yogunluk denemelerinden elde edilen bulgular Tab-
lo 1’ de, bunlara iliskin varyans analizi sonuglari Tablo 2’ de verilmistir.

Tablo 1: Hava Kurusu Yogunluk
Table 1 :Air Dry Density

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (g/cm3) 0.642 0.657 0.654
Arithmetical Mean

Standart Sapma +S (g/cm3) 0.0507 0.0413 0.0475
Standard Deviation

Varyans S2 0.00257 0.00170 0.00225
Variance .
Varyasyon Katsayisl V (%) 7.9037 6.28730 7.2596

Coefficient of Variation
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Tablo 2 : Varyans Analizi Sonugclari
Tatile 2 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tum Varyans Varyans Borani Onem Dizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom

Ornekler arasi 2 0.0025833 0.0013 0.5926
Groups < NS
Ornekler igi 57 0.124235 0.0022 3.151
Error
Toplam 59 0.1268183
Total

Fhesap 0.592<Ftabjo 3.15 oldugundan 0.05 giiven diizeyinde gruplarin ayni ana topluma ait
oldugu ve ortalamalari arasinda bir farklilik olmadigi yolundaki varsayim kabul edilmistir.

Yapilan Bartlett testi sonucunda da x2 degeri 0.769 olarak hesaplanmistir. 0.05 hata pay!I
ile x2 tablo degeri 5.99 oldugundan grup varyanslari arasinda anlamh bir farklilik olmadi§i varsa-
yimi kabul edilmistir.

3.2 Rutubet

TS EN 322 standardina gore yuritilen rutubet tayin denemeleri sonucunda hava kurusu
ortalama rutubet %11 olarak bulunmustur. Ornekler ayni iklim sartlarindaki ortamda bekletildigi
icin rutubetleri arasinda énemli bir fark olusmamistir.

3.3 Kalinhgina Sisme

Denemeler TS EN 317 standardina gore yiratilmastir. Levhalarin kalinligina sisme orta-
lama degerleri Tablo 3’de, bunlara iliskin varyans analiz sonuglari Tablo 4’ de verilmistir.

Tablo 3 : 2 Saat Suda Bekletme Sonucu Kalinhigina Sisme
Table 3 : Thickness Swelling of the Samples Immersed in Water During 2 Hours

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (%) 6.41 5.34 9.22
Arithmetical Mean

Standart Sapma +S (%) 1.323 0.73 1.471
Standard Deviation

Varyans S2 1.752 0.533 2.17
Variance
Varyasyon Katsayisi V (%) 20.62 13.684 15.96

Coefficient of Variation
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Tablo 4 : Varyans Analizi Sonuglari
Table 4 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tium Varyans Varyans Moran Onem Dizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom

Ornekler arasi 2 160,48446 80,242 54,075
Groups < St
Ornekler igi 57 84,5826 1,4839 7,76
Error
Toplam 59 245,06706
Total

Fhesap 54.07>Ftablo 7.76 oldugundan gruplarin 0.001 giiven diizeyinde farkl oldugu sonu-

cuna varilmistir. Yapilan Duncan testinde, 2 saat suda bekletme sonucunda bitiin gruplar arasinda
dnemli bir fark oldugu ve bunun tesadifi nedenlere dayanmadigi kabul edilmistir (Tablo 5).

Tablo S : Duncan Testi Sonuglari
Table 5 : Results of Duncan Test

X2 X3
X1 2.802 3.8805
(0.77) (0.811)

X2 s 1.0785
(0.77)

X1: AKA X2: AA X3:KA

24 saat suda bekletme sonucu kalinligina sisme degerleri Tablo 6°da, bunlara iliskin varyans ana-
lizi sonucu Tablo 7°de verilmistir.

Tablo 6 : 24 saat Suda Bekletme Sonucu Kalinligina Sisme

Table 6 : Thickness Swelling of Samples Immersed in Water During 24 Hours

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (%) 9.982 9.223 13.516
Arithmetical Mean

Standart Sapma +S (%) 1.8588 0.741 19174
Standard Deviation

Varyans S2 3.4551 0.55 3.6764
Variance
Varyasyon Katsayisi V (%) 18.620 8,041 14.185

Coefficient of Variation
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Tablo 7 : Varyans Analizi Sonuglan
Table 7 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tim Varyans Varyans Rorani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom
Ornekler arasi 2 210 105 41,011
Groups < gr**
Ornekler igi 57 145.933 2.5602 7,76
Error
Toplam 59 355.934
Total

Fhesap 41.01>Ftabjp 7.76 oldugundan gruplarin 0.001 giiven diizeyinde farklilik gésterdigi
yargisina varilmistir. Duncan testi sonucunda AA ile KA arasinda énemli bir farklilik bulunmaz-
ken, digerlerinin arasindaki farklilik 6nemli ¢cikmistir (Tablo 8).

Tablo 8 : Duncan Testi Sonuglari
Table 8 : Results of Duncan Test

X2 X3
X1 3.234 4.293
(1.01) (1.06)
X2 . 0.759
(1.01)

X1: AKA X2: AA X3:KA

3.4. Egilme Direnci:
Denemeler TS EN 310 standardina gore yuritulmustir. E§ilme direnci ortalama degerleri
Tablo 9 da, buna iliskin varyans analizi sonuclari Tablo 10 da verilmistir.

Tablo 9 : Egilme Direnci Degerleri
Table 9 : Values of the Bending Strength

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (N/mm?2) 10.124 13.778 12.786
Arithmetical Mean

Standart Sapma +S (N/mm2) 1.580 2.181 3.446
Standard Deviation

Varyans S2 24.9773 47.583 118.817
Variance
Varyasyon Katsayisi V (%) 15.610 15.832 26.958

Coefficient of Variation
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Tablo 10 : Varyans Analizi Sonugclari
Table 10 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tim Varyans Varyans B orani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom

Ornekler arasi 2 714.065 357.030 5.596
Groups < S*
Ornekler igi 27 1722.420 63.793 3.354
Error
Toplam 29 ' 2436.485
Total

Fhesap 5.59>Ftab|0 3.35 oldugundan gruplarin 0.05 hata payi ile farkli oldugu sonucuna va-
rilmis ve Duncan testi sonucunda KA ve AKA gruplari arasindaki farklilik 6nemsiz, diger grupla-
rin arasindaki farklilik énemli ¢ikmistir (oc=0.05)( Tablo 11).

Tablo 11 : Duncan Testi Sonuglari
Table 11 : Results of Duncan Test

X2
X1 0.991
(2.308)
X2
X1: AKA X2: AA

3.5 Levha Ylzune Paralel Basing Direnci:

X3

3.653

(2.428)

2.662

(2.308)

X3:KA

BS 1811 ’e gOre ylrutulen deney sonuclari Tablo 12’ de ve buna iliskin varyans analizi so-

nuglari Tablo 13’ te verilmistir.

Tablo 12 : Basing Direnci Degerleri
Table 12 : Values of the Compression Strength

istatistik Degerler
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet)
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (N/mm2)
Arithmetical Mean

Standart Sapma +S (N/mm?2)
Standard Deviation

Varyans S2
Variance

Varyasyon Katsayisi V (%)

Coefficient of Variation

AA

12

10.556

.331

17.726

12.611

KA

12

13.149

1.255

15.764

9.548

AKA

12

12.457

2.242

50.303

18.003
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Tablo 13 : Varyans Analizi Sonuglari
Table 13 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tum Varyans Varyans ftorani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom
Ornekler arasi 2 432.675 216.34 7.7453
Groups < S*
Ornekler igi 33 921.7333 27.931 3.316
Error
Toplam 35 1354.408
Total

Fhesap 7.7450>Flabjo 3.31 oldugundan 0.05 giiven dizeyinde gruplarin bir farklilik gdster-
digi sonucuna varilmistir. Yapilan Duncan testine gore (Tablo 14) KA ve AKA grubu levhalarin
basing direnci degerleri arasindaki farklilik énemsiz, diger gruplarin basing direnci degerleri ara-
sindaki farklilik ise 6nemli ¢ikmistir (a=0.05).

Tablo 14 : Duncan Testi Sonuclari
Table 14 : Results of Duncan Test

X2 X3
X1 0.692 2.593
(1.394) (1.466)
X2 1.901
(1.394)
X1: AKA X2: AA X3:KA

3.6 Levha Yuzune Dik Cekme Direnci

Deneyler TS EN 319’ a g6re yurutilmaustir. Elde edilen ortalama de@erler Tablo 15’ de ,
bunlara iliskin varyans analizi sonuclari Tablo 16’ da verilmistir.

Tablo 15 : Levha Yuzine Dik Cekme Direnci
Table 15 : The Values of Intemal Bond Strength

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Omek Sayisi N (adet) 18 18 18
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (N/mm2) 0.540 0.758 1.021
Aritlimetical Mean 1
Standart Sapma +S (N/mm2) 0.186 0.177 0.234

Standard Deviation

Varyans S2 0.345 0.316 0.551
Variance
Varyasyon Katsayisi V (%) 34.420 23.452 22.994

Coefficient of Variation
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Tablo 16 : Varyans Analizi Sonuglari
Table 16 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tim Varyans Varyans Horani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom

Ornekler arasi 2 20.88171 10.44 20.447
Groups < S*
Ornekler ici 51 26.0423 0.510 3.151
Error
Toplam 53 46.92385
Total

Fhesap 20.44>Ftablo 3.15 oldugundan gruplar 0.05 hata payi ile farkl ¢ikmistir. Duncan
testine gére (Tablo 17); butiin gruplarin ortalama degerleri arasindaki farklilik istatistiksel anlam-
da 6nemli ¢cikmistir (ot=0.05).

Tablo 17 : Duncan Testi Sonugclari
Table 17 : Results of Duncan Test

X2 X3
Xl 0.262 0.481
(0.150) (0.158)
X2 0.218
(0.150)
X1: AKA X2: AA X3:KA

3.7 Vida Tutma Direnci

TS 10506 esaslarina uyularak yapilan vida tutma direnci ortalama degerleri (levha ylizeyi-
ne dik ve paralel vida tutma direngleri icin ayri ayri) ve bunlara iliskin varyans analizi ile Duncan
testi sonuclari Tablo 18,19,20,21,22 ve 23’ te verilmistir.

Tablo 18 : Levha Yizine Dik Vida Tutma Direnci

Table 18 : Screw Holding Ability Parrendicular to the Plane of the Boards

istatistik Degerler AA KA AKA
Statical Parameters

Ornek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (N) 1059.1 1351.25 1240.85
Arithmetical Mean

Standart Sapma =S (N) 160.61 257.46 263.87
Standard Deviation

Varyans ! S2 2579.71 6628.78 6962.99
Variance
Varyasyon Katsayisi V (%) 15.165 19.053 21.265

Coefficient of Variation
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Tablo 19 : Varyans Analizi Sonuglari
Table 19 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tim Varyans Varyans Forani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom

Ornekler arasi 2 87048.373 43524.0 8.0742
Groups < S*
Ornekler ici 57 307258.0 5390.5 3.151
Error
Toplam 59 394306.37
Total

Fhesap 8.07>Flabjo 3.15 oldugundan gruplar 0.05 giiven diizeyinde farkli bulunmus, Dun-
can testine gore KA ve AKA gruplan haric diger gruplar birbirine gére anlamh bir farkhihk gos-
termistir (a=0.05).

Tablo 20 : Duncan Testi Sonuglari
Table 20 : Resilts of Duncan Test

X2 X3
Xl 110.4 292.15
(146.92) (154.7)
X2 181.75
(146.92)
X1: AKA X2: AA X3:KA

Tablo 21 : Levha Yizeyine Paralel Vida Tutma Direnci
Table 21: Screw Holding Ability Parallel to the Plane of the Boards

istatistik Degerler AA KA AKA
Stafical Parameters

Omek Sayisi N (adet) 20 20 20
Number of Specimens

Aritmetik Ortalama X (N) 885.95 1164.85 1034.45
Arilhmetical Mean

Standart Sapma +S (N) 262.43 161.37 272.04
Standard Deviation

Varyans S2 9887.28 2604.35 7400.85
Variance

Varyasyon Katsayisi V (%) 29.622 13.854 26.298

Coefficient of Variation
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Tablo 22 : Varyans Analizi Sonuglan
Table 22 : Results of the Analysis of Variance

Varyasyon Serbestlik Tum Varyans Varyans F orani Onem Diizeyi
Kaynagi Derecesi Total Variance Variance F Level of
Source of Degrees of Significance
Variation Freedom
Ornekler arasi 2 77894.413 38947.0 6.9167
Groups < S*
Ornekler igi 57 320957.45 5630.8 3.151
Error
Toplam 59 398851.86
Total

Fhesap 6.91>Ftabi0 3.15 oldugundan toplumlar arasinda anlamli bir farklilik oldugu
yolundaki varsayim 0.05 ihtimalle kabul edilmistir. Hangi gruplarin farklilik gosterdigini belirle-
mek icin yapilan Duncan testi sonucunda KA ile AKA ve AKA ile AA gruplari arasindaki farkl-
higin 6nemli olmadigi, yalnizca KA ile AA gruplari arasinda énemli bir farkhilik bulundugu yargi-
sina varilmistir (oc=0.05).

Tablo 23 : Duncan Testi Sonuglari
Table 23 : Results of Duncan Test

X2 X3
X1 130.4 278.9
(150.1) (158.1)
X2 1485
(150.1)
X1: AKA X2: AA X3:KA

4, SONUC VE ONERILER

Hava kurusu yogunluk degerleri her {¢ grup levhada da yaklasik olarak esit bulunmustur.
Bunun en dnemli nedeni levhalar dretilirken gerek yonga miktari ve gerekse pres basincinin 0.65
g/cm3’ lik yogunluk elde edilecek sekilde ayarlanmasidir. Dolayisiyla dretilen levha yogunlukla-
ri arasinda fark olusmamis ve bu durum yapilan istatistik testler sonucunda da ortaya konmustur.
Yogunluklarin esit tutulmasinda amag, diger test degerlerinin yogunluga bagh olarak farklilik gos-
termesini 6nlemektir. Yogunluk, yongalevhalarin basta direnc degerleri olmak tzere bircok 6zel-
liklerini (fiziksel, teknolojik) etkilemektedir (ORS/KALAYCIOGLU 1991).

Ayni sekilde rutubet degerlerinin farklilik gdstermemesi igin 6rnekler % 65+5 bagil nem
ve 20+2 °C’ de denge rutubetine kadar bekletilmistir. Bu sartlarda 6rneklerin ortalama rutubeti
%11 olarak belirlenmistir. Gruplar arasinda rutubet farkliligi olmadigindan, buna bagh olarak di-
reng degerlerinin etkilenmesi 6nlenmistir.

2 saat suda bekletme sonucu olusan kalinligina sisme degerleri arasinda 0.001 glven di-
zeyinde farkhliklar meydana gelmistir. Her grup levhanin sisme degerleri arasindaki farklilik
onemli ¢cikmistir. Buna gore en disik sisme degerleri KA grup levhadan elde edilirken ( % 5.34)
en yiksek sisme degerlerini AKA grubu vermistir (% 9.22).
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Suda bekletme siiresi 24 saate ¢ikarildiginda AKA grubu levhalarda daha yiksek bir sis-
me degeri elde edilmektedir (% 13.51). Ayrica bu siire sonunda AA ile KA grubu levhalar arasin-
daki sisme degerleri farki 6nemsiz olmakla birlikte azalmaktadir. 24 saat suda bekletme sonucu en
dusik sisme degerini % 9.22 ile KA grubu levhalar vermistir. Bunun miktari AA grubunda % 9.98
bulunmustur.

2 saat suda bekletme sonucunda sisme degeri TS EN 312-3’de en fazla % 8 olarak veril-
mistir. Burada da gerek AA grubu ve gerekse KA grubu levhalarin sisme degerleri % 8’in altinda
kalmistir. AKA grubu levhalarin kalinligina sisme degerleri adi gegen standarda uygunluk goster-
memektedir.

Egilme direnci dederleri KA grubunda 13.77 N/mm2, AKA grubunda 12.78 N/mm2ve AA
grubunda ise 10.12 N/mm2olarak bulunmustur. Buna gore; en ylksek degeri KA grubu vermistir.
Bu bakimdan KA grubu levhalar daha kalitelidir. TS EN-312-2 g6re kuru sartlarda genel amaglar
icin kullanilan levhalarin egilme direnci degerleri en az 11.5 N/mm2 olarak 6ngérilmektedir. De-
nemeye tabi tutulan levhalardan KA ve AKA grubu levhalarin egilme direnci degerleri, adi gecen
standarda uygunluk gostermesine ragmen, saf Asma saplarindan Uretilen AA grubu levhalarin egil-
me direnci az da olsa standart degerin altinda kalmistir (10.12 N/mm2). KA grubu levhalarin egil-
me direnglerinin daha yiksek olmasinin nedeni ylizey tabakalarinda kavak yongalarinin kullanil-
masidir. Cinkd tretimde kullanilan kavak yongalari taze haldeki melez kavak gévde odunlarindan
elde edilmis olup ince-uzun ve yiizeyleri diizgiindir. Hem kavagin hafif olmasi hem de yongala-
rinin bu 6zelliklere sahip olmasi elde edilen levhalarin yizey tabakalarinda son derece siki bir zon
olusmasina sebebiyet vermis bu da egilme direncini arttirmistir. KA grubu yaninda, AKA grubu
levhalar da nispeten yiiksek egilme direnci degerleri vermistir. Gorildigu gibi asma odunundan
elde edilen kisa-kivrik ve plruzli yongalar ylizey tabakalarinda kullanilinca yukarida bahsedilen
siki zon yeterince olusmadigi icin egilme direnci daha disik ¢gikmaktadir. AKA ile KA gruplari
arasinda bu bakimdan énemli fark gikmamistir. Onemli farkliliklar AA ile KA ve AKA ile AA ara-
sinda bulunmustur.

Basing direncinde de en yiksek degeri KA grubu levhalar (13.14 N/mm2) en disik dege-
ri ise AA grubu levhalar (10.55 N/mmz2) vermistir. Genel olarak yongalevhalarin yizeye paralel
yonde basing direnci degerleri 10-15 N/mm2diizeyindedir. Buna goére; bitin levha gruplarinin ba-
sing direnclerinin yeterli diizeyde oldugu sdylenebilir. AA grubu levhalarda daha disik gikmasi-
nin nedeni 6zellikle orta tabakada kullanilan kisa-kalin yongalardan dolayi pordz bir yapinin olus-
mas! ve deneme sirasinda drneklerin daha kolay yarilmasidir. Basing direnci bakimindan AKA ile
KA gruplari arasinda anlamli bir farklilik bulunamazken bu iki grubun AA ile olan farkliligi énem-
li gcitkmistir.

Yongalevhalarin i¢ yapisma direncini gdsteren levha yizeyine dik yonde ¢cekme direnci
degerleri bitin gruplarda ilgili standartlarda dngdriilen degerden (TS EN 312-2°de en az 0.24
N/mm2ve TS EN 312-3’de en az 0.35 N/mm2) yuksek ¢cikmistir. Bu bakimdan en yuksek direnci
AKA (1.02 N/mm?2) grubu, en disuk direnci ise AA grubu yongalevha drnekleri vermistir (0.54
N/mm?2). Bunun nedeni AKA grubu levhalarin orta kisminda karisik yongalar (%60 ¢am + % 20
kavak + % 20 testere talasi) kullanilmasindan kaynaklanmaktadir. Clnki bu levhalarin orta taba-
kasinda nispeten narin olan ¢am + kavak yongalarinin kullanilmasi, ayrica testere talasi igerisin-
deki bir miktar tozun kaba yongalar arasina yerleserek bosluklari doldurmak suretiyle birbirlerine
temasi arttirmasi yizeye dik yonde ¢cekme direncini yiikseltmistir. Bu durum orta tabakalarinda
yalniz kaba asma odunu olan levhalarda séz konusu degildir.
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Levha ylizeyine dik yénde vida tutma direnci degerleri KA grubunda en yiiksek (1351.2
N) AA grubunda ise en disiik (1059.1 N) citkmistir. AKA grubu levhalarda ise bu deger 1240.8 N
olarak bulunmustur. Genel olarak ticari yongalevhalar ile denemeye tabi tutulan her ¢ grup lev-
haya ait degerler paralellik arz etmektedir.

Levha ylzeyine paralel yonde vida tutma direnci en yuksek KA grubu (1164.8 N) en di-
suk AA grubu levhalarda (885.9 N) elde edilmistir. Bu bakimdan KA ile AKA grubu ve AKA ile
AA grubu, levhalar arasindaki farklilik dnemsiz, KA ile AA grubu levhalar arasindaki farklilik
dnemli ¢itkmistir. Dolayisiyla bu iki grupta levha yiizeyine paralel yonde vida tutma direnci deger-
leri arasindaki farklihgin tesadufi nedenlere dayanmadigi yargisina vartimistir.

Yukaridaki degerlere genel olarak bakildiginda; % 100 asma odunu yongalarindan reti-
len AA grubu yongalevhalar daha distk direng dederleri vermistir. Diisiik direnc degerleri nede-
niyle AA grubu levhalarin endustriyel dretimi avantajli gézikmemektedir. Cunku asma odunlari
ince capli olduklari igin levha 6zelliklerini arttiracak yeterli dl¢iide ince-uzun ve diizgin yuzeyli
yonga elde edilememektedir. Bu durumda asma sapi yongalarinin diger tiirlerle karisik olarak kul-
lantlip kullanilmayacagi sorusu gindeme gelmektedir. Bu soruyu cevaplandirmak lzere gerek yi-
zey ve gerekse orta tabakada asma odunu yongalarinin kullanildigi KA ve AKA grubu levhalar
Uretilmistir. Bu sekilde her iki grup levhada da teknolojik 6zellikler iyilesmistir. Ancak sisme de-
gerleri, gerek 2 saat ve gerekse 24 saat suda bekletme deneylerinde AKA grubu levhalarda daha
yuksek bulunmustur. Bu istenmeyen bir durumdur. Ayrica AKA grubu levhalarin direng 6zellikle-
ri AA grubuna gore daha iyi iken KA grubu levhalara nazaran genelde dusuk ¢ikmistir (levha yi-
zeyine dik yonde ¢cekme harig). Dolayisiyla asma saplarinin orta tabakada, yuzey tabakalarinda ise
yogunlugu distk agag tdrlerinin kullaniimasi ile daha kaliteli levhalar Uretilebilir. Normal olarak
18 mm kalinhigindaki bir yongalevhada orta tabakada kullanilan yongalar toplam yonga agirligi-
nin yaklasik %60-70’ini olusturmaktadir. Bu, bir fabrikada dretimde kullanilacak toplam odun
hammaddesinin yarisindan cogunun asma saplari olmasini gerekli kilmaktadir. Bu durumda ham-
madde temini ve tasimasinin kolay oldugu bdlgelerde yiizey tabakalari kavak veya diger uygun
turler, orta tabakasi asma sapi yongalarindan olusan levhalarin Uretimi bu arastirma sonuclarina
gore uygun olabilecektir. Ayrica ylizey tabakalarin asma saplan, orta tabakanin ise diger yongalar
ile karisik (asma sapi yongalari da katilabilir) olan AKA grubu levhalarin Gretimi de disinilebi-
lir. Ancak saf halde asma sapi yongalarin kullanildi§i yongalevhalarm dretimi pek uygun bulun-
mamistir.
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Abstract

The purpose of this study was to investigate the possibilities of use of the
Vinestem vvood in particleboard industry. As the test material, nine experi-
mental boards (20 mm thick, 550 mm wvide, and 550 mm long) were produced
in the laboratory conditions. Experimental boards vvere made from three dif-
ferent furnish. The first group, second group, and third group vvere made of
pure Vinestem’s wood (AA), surface layers Vinestem and core layer mixture
of Pine + Poplar + savvdust (AKA) and surface layers Poplar and core layer
Vinestem (KA), respectively. Result show that, AA group particleboard have
lower strength values. For this reason, industrial production of AA group
particleboard is not suitable. Technological properties were higher in partic-
leboards belonging KA and AKA groups than those in AA- Thickness svvelling
values oblained from samples which vvere immersed in vvater for 2 and 24 ho-
urs vvere found higher for AKA group particleboard. Additionally, AKA gro-
up particleboard had higher strength properties than those of AA group, but
lovver than those of KA group. Consequently, particleboards of KA group had
a good quality because of have higher strength values than other groups.

1. INTRODUCTION

In this study, the aim was to investigate the possibilities of use of the Vinestem vvood in
particleboard industry.

Nine experimental boards ( 20 mm thick, 550 mm wide, and 550 mm length) vvere pro-
duced in the laboratory conditions. Experimental particleboards vvere prepared in three different

1. Group: Pure Vinestem (AA)
2. Group: Surface layers Poplar and core layer Vinestem’s vwood (KA)
3. Group: Surface layers Vinestem and core layer mixture of Pine + Poplar + savvdust

(AKA)

The follovving factors vvere held constant for ali board types.

Resin

: Urea-formaldehyde

Press temperature : 150°C

Press long time
Press pressure

27 min.
: 30 kp/ecm2
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Samples were climated in 65% relative humidty and in 20 C temparature and were tested
according to regarding standarts. Results obtained from tests are given below;

Board Type

Properties AA KA AKA
Density (g/cm3) 0,64 0,65 0,65
Thickness swelling

% 2 hours 6,41 5,34 9,22

% 24 hours 9,98 9,22 13,51
Bending strenght (N/mm?2) 10,12 13,77 12,78
Compression strenght Parallel
The plane of the board (N/mm2) 10,55 13,14 12,45
Internal bond (N/mm?2) 0,54 0,75 0,102
Screw holding (N)

Perpendicular 1058 1351 1240

Parallel 885 1164 1034

According to the results obtained, the strenght properties of the boards produced with pure
Vinestem (AA) had lower values than those of other two boards types. AKA group particleboard
have higher strength properties than AA group but lower than KA group. KA group boards gener-
ally had more suitable values in terms of strenght. Vinestem can be used for core layer in parti-
cleboard manufacturing by mixing to others furnish.
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