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Y Uzey tabaka yongalarimin mikser igerisinde bekletme siiresinin yonga
levhanin vida tutma direnci iizerine etkisi

Sinan Metin"’| Alperen Kaymakci?

Oz

Bu c¢alismada, ylzey tabaka yongalarinin mikser igerisinde bekleme siresinin yonga
levhalarin vida tutma direnci tizerine etkisi aragtirilmistir. Yonga levhalarin iiretiminde %40
karacam, %25 mese ve %35 kavak odunu kullanilmistir. Ortalama %10 {ire formaldehit (UF)
tutkal1 kullanilarak Uctabakali yonga levhalar tiretilmistir. Deneme levhalarinin tiretiminde alt-
iist tabakalar1 olusturan yongalarin mikser igerisinde farkli bekleme siirelerinin levhalarinin
vida tutma direnci Ceerine etkisi tespit edilmistir. Vida tutma direncinin belirlenmesi amaciyla
TS EN 13446 ve TS EN 325’de belirlenen esaslara gore deney numunelerinin boyutlari
belirlenmis ve her bir levhadan 75x75 mm boyutlarinda 3’er tane olmak {izere ornekler
kullanilmigtir. Deney &nekleri %65 £ 5 bagil nem ve 20 + 2 °C sicaklik sartlarindaki
iklimlendirme dolabinda, degismez agirliga ulasincaya kadar kondisyonlanmistir. Ust-alt
tabaka yongalarinin mikser icerisinde bekleme siiresinin artmasi yonga levhalarin vida tutma
direncini olumsuz yonde etkilemis oldugu tespit edilmistir. Elde edilen sonu@ara g&e; alt-Ust
tabaka yongalar1 i¢in mikser igerisinde optimum bekleme siiresi 30 saniye oldugu tespit
edilmistir.

Anahtar kelimeler: Yonga levha, mikser, yirey tabakasi, vida tutma direnci.

Effect of holding time of surface layer chips in the mixer on the screw
holding resistance of the particleboard

Abstract

In this study, the effect of the holding time of the surface layer chips on the screw holding
resistance of the particleboards was investigated. 40% black pine, 25% oak and 35% poplar
wood were used in the production of particleboards. Three-layer particle boards were produced
using an average of 10% urea formaldehyde (UF) glue. In the production of sample boards, the
effects of the different holding times surface layer chips on the screw holding resistance of the
particleboards was determined. In order to determine the screw holding resistance, the
dimensions of the test samples were determined in accordance with the principles determined
in TS EN 13446 and TS EN 325, and 3 samples of each size of 75 %75 mm were used from
each board. The test samples are conditioned in the air conditioning cabinet at 65 £5% relative
humidity and 20 =2 <C until they reach constant weight. It has been determined that the
increase of holding time of the surface layer chips in the mixer has adversely affected the screw
holding resistance of the particleboards According to the results; It was determined that the
optimum holding time in the mixer for the surface layer chips is 30 seconds.
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1 Giris

Agac malzeme, tarihin baglangicindan bu yana cesitli alanlarda ve c¢esitli maksatlarla
kullanilmis, bugiin ise hizla gelisen teknoloji ve ¢evreye olan duyarliligin artmasi ile birlikte
kullanim alani g¢esitlilik kazanmistir. Ayrica bu egilimin artarak devam etmesi beklenmektedir.
Yapacak ve yakacak amagli olarak da kullanilmakta olan agag malzeme genis bir kullanim alani
ile insan hayatinda ¢ok Onemli bir yer olusturmaktadir. Giiniimiizde hem masif ve masif
odundan elde edilen Crinler gk farkli diizeylerde ve amaglarda kullanim alani1 bulabilmektedir.

Diinyanin endiistriyel gelisme ile es zamanli olarak aga¢ malzeme kullaniminda dengesiz
bir artis meydana gelmistir. Bu dengesiz artis birtakim ¢evre problemlerini beraberinde
getirmistir. Odun UrUnlerine artan talep neticesinde hammadde odun iiretiminde darbogazlar
yasanmasina sebebiyet vermistir. Hammadde odun talebinin karsilanmasina yonelik birtakim
tedbirler alinmig olsa da ihtiyaci yeteri diizeyde karsilama hususunda yetersiz kalmigtir. Bu
hususta yapilan ¢alismalar son 30 yilda biiyiik bir ivme gostermis ve bu ¢alismalar hammadde
odunun ¢esitli yontemlerle islenerek alternatif iiriinlere doniistiiriilmesi noktasinda
yogunlagmistir. Bu konuda yapilan ¢alismalarin esas ¢ikis noktasini kit kaynaklarin ekonomik
ve rasyonel bir sekilde degerlendirilmesi olusturmaktadir. Bu amag¢ dogrultusunda cesitli
y&itemler uygulanarak odun ham maddesinin farkl: tirtinlere dontistiiriilmesi odun kompozitleri
teriminin baglangi¢ noktasi olmustur. Odun kompozitler genel olarak odunsu materyalin odunsu
bir materyal ya da baska bir materyal ile yapistirilmasi ya da birlestirilmesiyle elde edilen
malzeme grubunu ifade etmektedir. Odun kompozit terimi yalnizca levha iiriinlerini degil ayn1
zamanda kalipla sekillendirilmis {iriinleri ve odun ve diger malzemelerin kombinasyonu ile
olusturulan tirtinleri de ifade etmektedir (Giiller, 2001; Karakus, 2007; Yeniocak, 2008).

TS 180 (1978) ve TS 1617 (1974)’ ye gore yonga levhayi; odun veya odunlasmis farkli
lignoseliilozik hammaddelerden faydalanilarak olusturulmus kurutulmus yongalarin sentetik
yapistiricilar ile basing ve sicaklik yardimiyla yapistirtlmasi ve sekillendirilmesi sonucunda
elde edilen levhalar olarak tanimlamak miimkiindiir. Yonga levha, ¢ok fazla kullanim yeri ve
amaci i¢in yeterli fiziksel ve mekanik cxelliklere sahiptir. Y (eeyleri diegindur, istenilen
kalinliklarda tiretimi miimkiindiir. Homojen bir yapiya sahiptir. Vida, tutkal veya ¢ivilerle farkli
malzemeler ile birlestirme islemi yapilabilir, Ust ylzey islemleri rahatlikla yapilabilir. Biyiik
boyutlarda {retilebilir olmasi isgilik maliyetlerini diisiirmektedir. Yongalarin hidrofobik,
yanmayi1 geciktiren ve koruyucu maddelerle islem g&dmesi ile agag malzemeye g¢ok farkli
ozellikler kazandirilabilir. Ayrica masif aga¢ malzemelerde bazi kusurlari bulundurmazlar ve
masif malzemeye g&e daha ucuzdur (Akbulut,2000).

Yonga levhalarin 6zellikleri agag tiirii, aga¢ malzemenin 6zgiil agirligi, yonga boyutlari
ve geometrisi, tutkal tiirli, presleme sartlari, tutkal tiirii ve miktari, levhanin 6zgiil agirligi ve
taslak yapisi gibi bircok faktor etkilemektedir. Kullanim yerlerinin isteklerine uygun kalitede
levha Uretilebilmesi ign bu fakt&rlerin levha ¢eellikleri Ueerine olan etkisinin bilinmesi bUytk
onem tagimaktadir (Goker ve ark. 1993). Bu sayede kullanim yerlerine uygun levhalarin tiretimi
gerceklestirilebilecektir.

Bu caligmanin amaci, yilizey tabaka yongalarmin mikser igrisinde bekleme stresinin
yonga levhanin vida tutma direnci iizerine etkisinin belirlenmesidir.

2 Materyal ve Metot
2.1 Materyal

Bu ¢aligma kapsaminda, alt-iist tabaka yongalarin mikserde bekleme siirelerinin yonga
levhalarin vida tutma direnci iizerindeki etkileri incelenmistir. Bu amagla, Kastamonu Entegre
AS. Kastamonu Yonga Levha Fabrikasi’nda 18 mm kalinliginda, 600 kg/m? yogunlugunda ve
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2100 > 2800 mm (genislik x uzunluk) ebatlarinda yonga levhalar iiretilmistir. Uretilen bu
levhalar1 olusturan alt ve iist tabaka yongalari mikserlerde kontrollii olarak belirli siirelerde
bekletilerek serme ve presleme islemi sonrasinda elde edilen levhalar, TS EN 325 (2009)
standartlarina uygun olacak sekilde, istenilen boyutlarda ornekler kesilmistir. TUm levha
gruplarindan alinan numuneler Czerinde standartlara uygun deneyler gergeklestirilmistir.

2.1.1 Deneme Levhalar:

Bu arasgtirmada, deneme levhalar1 iiretiminde yonga levha is akigina bagli olarak
yongalama, kurutma, eleme, tutkallama, serme, On presleme, sicak presleme, Klimatizasyon,
ebatlama, zimparalama ve depolama islemleri gerceklestirilmistir. Deneme levhalarinin
tiretilirken Kastamonu Entegre Aga¢ Sanayi ve Ticaret A.S. Yonga Levha fabrikasinin tiretim
sartlarina bagli kalinarak, karigik olarak ¢cam odunlari (Karagam (Pinus nigra), Kizilgam (Pinus
brutia)), mese odunu (Sapsiz mese (Quercus petraea)) ve kavak odunu (Ak kavak (Populus
alba)) karisim halinde kullanilmistir. Kaba yongalama makinesi czelliklerine uygun olarak
ortalama rutubetleri %50-120 ve c¢aplari 10-40 cm arasi odunlardan kaba yongalama
makinesinde yongalar elde edilmistir. Silolarin ¢ikislarinda bosaltma helezonlar1 vasitasiyla
yongalar; %40 @m yongasi, %25 mese yongasi Ve %35 kavak yongasi karisimiyla dozajlanarak
diskli elege gonderilmistir. Yongalar, arzu edilen kalinlik miktarina gelince, kesici ring
bicaklar1t GAP araligindan gecgerek makinelerin altinda bulunan zincirli tasiyict ile Sekil 1°de
g&Gterilen kurutma besleme silolarina taginmuastir.

NEATE s
Iy e S I

B ‘
> i

Sekil 1. Kurutma besleme silolar1
Sonra yongalar d&ner silindirli kurutucu yardimi ile %1,0-1,5 rutubet derecesine kadar

kurutulmustur. Daha sonra tasnif edilen yongalarin Sekil 2’ de gosterilen sarsintili elek
vasitastyla eleme islemi gergeklestirilmistir.
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Sekil 2. Yonga/talag tasnif elekleri

Orta tabaka (OT) ve Ust tabaka (UT) yongalari kuru silolardan dozajlanarak alimnan
~%1,0-1,5 rutubet arasindaki yongalar ve talaslar ayr1 ayr1 OT ve UT tutkallama makinelerinde
pulverize seklinde piiskiirtiilen tutkal g¥eltisi ile mikserler yardimiyla karigtirtlmistir. Bu
amacla kullanilan UF tutkalinin dzellikleri Cizelge 1.’de verilmistir.

Cizelge 1. Ure formaldehit czellikleri

Ayrmtilar Birim oT uT
Kati madde % 62 57
Viskozite Cps 280 75
Akma zamani Sn 60 18
pH - 8.3-8.5 8.3-8.5
Yogunluk glem?® 1.27 1.25
Serbest formaldehit orani % max 0.14 0.077
Jellesme zamani Sn 44-45 -

Tutkallanan yongalar nakil bantlar1 yardimi ile serme makinelerine taginmistir. Alt tabaka
yongalar1 SL1, ist tabaka yongalari SL2 ve orta tabaka yongalart CL serme makineleri
bunkerine gonderilmistir. Serme esnasinda serme dozaj bant hizlari ile levhanin yogunlugu 600
kg/m3ve OT talas oran1 %38, UT talas oran1 %62 olarak serme yapilmistir. Soguk presleme ve
sicak presleme islemi sonrasinda tiretilen levhalar klimatizasyon islemi i¢in y1ldiz sogutuculara
taginmistir. Sonrasinda Uetimi gerceklestiren deneme levhalar1 Sekil 3’de goriilen zimpara
makinalarindan gecirilmistir. Bu amaga 10 kafa zimpara makinasinda, 40-50-60-80-100 kum
zimpara bantlar1 kullanilarak kalinlik kusurlar ortadan kaldirilmistir.
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Sekil 3. Zimpara makinesi

2.2 Metot
2.2.1 Vida tutma direncinin belirlenmesi

Vida tutma direncinin belirlenmesi amaciyla TS EN 13446 ve TS EN 325’de belirlenen
esaslara g&e deney numunelerinin boyutlar1 belirlenmis ve her bir levhadan 75x75 mm
boyutlarinda 3’er tane olmak {izere 6rnekler kullanilmigtir. Parglar %65 +5 bagil nem ve 20
+ 2 °C sicaklik sartlarindaki iklimlendirme dolabinda, degismez kiitleye ulasincaya kadar
kondisyonlanmis ve buradan c¢ikarildiktan sonra 1 saat igerisinde deneyi yapilmustir.
Deneylerde, vida anma boyutu 4,2 <38 mm olan diisiik karbon ¢elikli vidalar kullanilmistir.
Deney orneklerinde kenarlara pilot delikleri acilarak vidalama islemi gerceklestirilmistir.
Ornekler levhalarin hem yiizeyinde hem de kenarlarinda test edilmistir.

3  Bulgular ve Tartisma

Yonga levhalarda st tabaka yongalarinin mikserde bekleme siirelerinin levhanin vida
gkme direnci Uzerine etkisi Cizelge 2.’de gosterilmistir.

Cizelge 2. Levhalarin vida tutma direng degerleri

Gruplar Vida Tutma Direnci (N)
Kontrol 719
A (OT: 50sn, UT: 30sn) 723
B (OT: 50sn, UT: 40sn) 643
C (OT: 50sn, UT: 50sn) 458
D (OT: 50sn, QT: 60sn) 322
E (OT: 50sn, UT: 70sn) 302
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Cizelge 2. incelendiginde orta ve alt-Ust tabaka yongalarmin mikserde bekleme siiresinin
degismesi ile en yiiksek vida tutma mukavemeti degeri OT50-UT30 saniyesinde 728 N olarak
gerceklesirken, en diisiik vida tutma mukavemeti degeri ise OT50-UT70 saniyesinde 376 N
olarak gergeklesmistir. Ust-alt tabaka yongalarinin mikser icerisinde bekleme siiresinin artmasi
yonga levhalarin vida tutma direncini olumsuz yonde etkilemis oldugu tespit edilmistir (Sekil
4). Alt-Ust tabaka yongalarmin mikserde bekleme siiresi arttikca levha vida tutma
mukavemetleri degerinde diisiisler meydana geldigi gézlemlenmistir. Vida tutma direncine
iliskin referans degeri olarak, bu konuda yapilmis bir arastirmada (Gtinsel, 2004) maksimum
deger olarak 572 N ve minimum deger olarak 310 N sonuglar1 bulunmustur. Alt-Ust tabaka
yongalarinin mikserde bekleme siiresi 60’den sonra <310 N oldugu gozlemlenmistir. Vida
tutma mukavemetindeki bu diisiisler Alt-Ust tabaka yongalarinin mikserde bekleme siiresinin
artmasiyla birlikte levha taslak yiizey rutubetinde diisiisler meydana geldigi diistiniilmektedir.
Rutubetin diismesi ile birlikte levha pisirme siirecinde gerekli olan 1s1 iletiminin yeterli
olmamasindan kaynakli levha egilme mukavemet degerlerinde diisiis oldugu diistiniilmektedir.
Konu ile ilgili yapilan dnceki ¢aligmalarda yonga rutubetinin az olmasi halinde tutkal yongalar
tarafindan absorbe edilecegini ve ylizeylerde yapisma igin gerekli tutkal kalmayacagini
belirtmislerdir (Lynam, 1969; Hus 1979).
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Sekil 4. Yonga levha gruplarina gore vida tutma direnci test sonuglari

Cizelge 3’de alt-iist tabaka yongalarmin mikser igrisinden bekleme stCresi (zerine vida
tutma direnci etkisinin belirlenmesi amaciyla gergeklestirilen Varyans analizi testi sonuglari
g&eterilmektedir. Cizelge 3’ te verilen Varyans analizi sonuglarina gére yonga levha gruplarda
Alt-Ust tabaka yongalarinin mikserde bekleme siirelerinin vida tutma mukavemeti degeri
tizerine (p=0.000) %95 giiven diizeyinde anlamli oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 3. Bekleme siresinin vida tutma direncine etkisine iligkin varyans analizi sonuglari

Kareler Toplami| df Kareler Ortalamasi F Onem Dikeyi
Gruplar Arasinda 969548.567 4 193909.713 1500.462 0.000
Gruplar Iginde 3101.600 9 129.233
Toplam 972650.167
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Alt-Ust tabaka yongalarinin mikserde bekleme siiresinin yonga levhalarin vida tutma
mukavemeti degeri lizerine etkisine iliskin, gruplar arasi farkliliklarin belirlenmesi amaciyla
Duncan testi yapilmis ve sonuglari Cizelge 4’de verilmistir. Cizelge 4’de ki Duncan testi
sonuglart incelendiginde, alt-Ust tabaka yongalarinin mikserde bekleme strelerinin vida tutma
mukavemeti (zerine 6nemli etkilerinin oldugu goriilebilmektedir.

Cizelge 4. Duncan testi sonuglari

Alt Gruplar = 0.05
Fakt&r N 1 2 3 4 5

6.00 5 302

5.00 5 322

4.00 5 458

3.00 5 643

1.00 5 719

2.00 5 723
Onem Dizeyi 1.000 1.000 1.000 1.000 .602

4  Sonudar ve Oneriler

Yonga levha lretiminde alt ve list tabaka yongalarimin mikser icerisinde bekleme
suresinin vida tutma direnci Czerine etkisinin belirlenmesi baslikli bu ¢aligmada;

e Alt ve iist tabaka yongalarinin mikser igrisinde bekleme siiresinin levhanin vida tutma
direnci iizerine 6nemli derecede etkisinin oldugu tespit edilmistir.

e Alt ve lst tabaka yongalariin mikser i@risinde bekleme siiresinin artmasiyla levhanin
vida tutma direncinde ciddi azalmalar belirlenmistir.

¢ Orta tabaka yongalar1 i¢in mikser icerisinde bekleme siiresinin 50 sn olarak sabit
tutuldugu bu ¢alismada, alt ve Ust tabaka yongalar1 i¢in bu bekleme siiresi 30, 40, 50, 60 ve 70
sn olarak belirlenmistir. Bu ¢alismada, en iyi vida tutma direnci sonugari, alt ve Ust tabaka
yongalarinin mikser igerisinde bekleme siiresinin 30 sn oldugu gruplarda tespit edilmistir. Bu
calismanin daha farkli siirelerde ve levhanin diger 6zellikleri tizerine etkisinin belirlenmesi
amaciyla cesitlendirilmesi ve gelistirilmesi gerekmektedir.
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