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TEKNOLOJIK FAKTORLERIN YONGA LEVHALARININ
OZELLIKLERI UZERINE ETKISI

Prof. Dr. Savni HUS!

Yonga levhalarimin imalini rasyonel bir bicimde diizenleyebilmek icin, levhala-
rin fiziksel ve mekanik o6zellikleri iizerine etkisi bulunan teknolojik fakt®rlerin ke-
sinlikle bilinmesi zorunludur.

Bu faktérler, levhamin oézgiil agirhgl, levha imalinde kullamilan tutkal maddesi-
nin gesidi ve miktari, kullamlan yongalarin bigimi ve presleme isleminden 6nce ihti-
va ettikleri toz ve rutubet miktari, pres sicaklif1l ve preslemenin siiresi, ii¢ kath lev-
halarda levha iist kati kalinhgimn, levhanin toplam kalnhigina etkisi gibi hususlar-
dir.

1. YONGA LEVHALARININ OZGUL AGIRLIGI

Ozgiil agirhk arttikca levhamin direnc &6zellikleri yiikselmekte buna kargin su
alma, su ¢ekme durumu azalmakta, sismede artis goriilmektedir. Su alma ve gigme
entansitesi ilk iki saatlik su icinde kalma siiresince cogalmakta ve fakat su iginde
kalmanin devam ettigi siireler icersinde azalmaktadir. Ozgiil agirhk arttikca vida
tutma direnci 6nemli derecede artmakta ve bu durum &zellikle dzgiil agirhgin 600
kg/m'’iin iistiinde olmasi durumunda daha belirgin bir hal almaktadir. Ancak me-
kanik ve fiziksel dzelliklerin, 6zgiil agirhgin artmasi ile simirsiz bir gekilde yiiksel-
tilmesi de miimkiin ve uygun degildir. Zira bu durumda ®nce kullamlan hammadde
miktar1 artar, diger taraftan da mamul maddenin kiitlesi fazlalasir. Ornegin mobil-
yalarda bu kiitle yiikselir. En iyisi kiiciik 6zgiil agirhkta iyl ve elverigli mekanik ve
fiziksel &zelliklerin elde edilebilmesidir. Bu durum en uygun bir bicimde, dzgiil agir-
hig1 600 - 650 olan yonga levhalarinda saglanir,

Nitekim literatiir verilerine gotre de genel olarak yonga levha yapiminda kul-
lamlan odunun hacim yogunluk degerinin 400 kg/m®’den az, 700 kg/m®’'den fazla
olmamasina igaret edilmektedir (JUSTIN 1968).

2. YAPISTIRICI MADDELERIN CESIDI, OZELLiGI VE MIKTARI

Yonga levhalar: imalinde daha cok Ure - Formaldehid ve nadir olarak ta Fenol -
Formaldehid ve Ure - Melamin - Formaldehid tutkallari kullanihr. Nitekim Fenol -
Formaldehid ve Ure - Melamin - Formaldehid kullanmak suretiyle imal edilen lev-
halarda, ayni rutubet ve 65°C'nin etkisi sonucunda Ure - Melamin - Formaldehid kul-
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lanarak vyapilan levhalarin digerine kiyasla, yiksek iklim kosullarina karsi daha
dayanikli oldugu gdrilmektedir.

Kondenzasiyon derecelerine gére Ure - Formaldehid recinesinin, biri vakuma ta-
bi tutulmamis ve kuru bakiye miktari (konsantrasyonu) % 45 ve % 50, arasinda
digeri de vakuma tabi tutulmus ve kuru madde bakiyesi % 55-70 olmak uzere iki
tdrd bulunmaktadir.

Sertlesmenin temperatiiriine bagli olarakta Ure - Formaldehid tutkalinin sicak-
ta ve sogukta sertlesen cesitleri vardir. Bununla beraber yonga levha d(retiminde
yongalari, o6zel sertlestirici (katalizatdér) in ayni zamanda etkisi ile yiksek tempe-
ratirde birbirine yapistiran ve bdylece sicakta sertlesen tiru kullaniimaktadir. Re-
gine sertlestikten sonra yonga ile Ure - Formaldehid arasindaki yapistirma bagi, so-
guk suda ¢6zinmez bir duruma gelir. Bununla beraber 60°C sicak suda 6zellikle kay-
nar suda bu bagd kolaylikla tahribe ugrar.

Ure - Formaldehid reginesinin diger recine tipleri karsisindaki bir diger avan-
tajli durumu da, 1sitildigr zaman siratle sertlesmesi, sertlesme hizinin, temperattir
ve rutubete bagh olarak 15-120 saniyelik sinirlar arasinda bulunusu, yapistirma di-
rencinin yliksek ve renginin de ac¢ik olusudur.

Kullanilan tutkal miktarina gelince: belirli bir sinirda olmak kosulu ile yonga-
lara nekadar cok tutkal karistirilirsa levhalarin fiziksel ve mekanik 6zellikleri o nis-
bette fazlalasir. Ornegin: 6zgil agirhigr 700 kg/m’ olan levhada tutkal maddesi mik-
tari % 8'den % 12'ye cikarildi§i zaman direnc¢ Ozelliklerinden egilme direncinin 220
KP cm2’den 315 KP/cm: ye yukseldigi bulunmustur. Ancak levhanin maliyetinde tut-
kalin katkist % 25-30 oraninda oldugundan fazla tutkal kullanmanin maliyeti art-
tirict bir etkisi goralir.

3. YONGALARIN FORMU VE OLGULERI

Yonga levhalarinin yapiminda cesitli formda ve dlciide yongalar kullanilmakta-
dir. Buna gore, kesilerek elde edilen yongalarin kullaniimasi suretiyle elde edilen lev-
halarin direnci, testeretalasi yahutta freze makineleid artiklari kullanmak suretiyle
yapitlmis olan levhalardan, ayni 6zgul agirlikta olmasina ve ayni miktarda tutkal
kullanilmasina ragmen daha yiksek olur.

Yongalarin uzunlugu 50 mm’e kadar oldugu takdirde levhanin direnci, isteni-
len dizeyde yuksek olur. Bu élgcinun ustinde yonga kullanildigi takdirde direnc en-
tansitesinin ylkselisinde dénemli derecede bir disus goérulir. Diger taraftan uzun yon-
galar, transpart sirasinda, tutkal maddeleri ile karistirilmasi esnasinda ve levhaya
form verme durumlarinda gdérilen bir sird zorluklar ortaya cikarir. Bu bakimdan
yongalarin dimensiyonunun 20-40 mm'yi asmamasi gerekir. Ayrica yonga genisli-
ginin artmasi halinde de direng 6zelliinde diusme gorulir. Bu bakimdan yonga ge-
nisliginin de 12 mm’ye kadar olmasi gerekir.

Levhalarin mekanik o6zellikleri tGzerine yonga kalinliginin da blyik 6&lgiide et-
kisi vardir. Zira yonganin kalinligi, yonga yuzeyinin yonga kitlesine oranini belirler.
Keza kullanilan tutkal miktari da kitle ile ilgilidir. Bu bakimdan kullanilan ve yon-
ganin ylizey birimine dusen tutkal miktari, yonganin kalinhigina bagl olmaktadir.
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Yonga kalinhigi azalinca birim yonga kitlesine disen sipesifilc ylzey blylr ve
boylece yonga ylizey birimine isabet eden tutkal miktari da azalmis olur, fakat bu-
na ragmen levhanin egilme direnci yukselir, drnegin: Yonga kalinhigi 1,0 ram’den
0,1 mm’ye dusturuldigu zaman beher birime disen sipesiflk yonga ylzeyi, her bir
100 g. da 0,17 m2’den 4,7 m2’ye yukselir ve bdylece kullanilan tutkal miktari da (%
8 oraninda tutkal kullanilmasi halinde) 17,2 g/m2'den 1,17 g/m2’ye dismus olur,
Ozellikle direng 6zelliginde de yonga kalinligi 0,6 mm’den daha fazla oldugu takdir-
de bir disme géralir. Bu bakimdan yonga kalinhigi, genisligi ve uzunlugu arasin-
daki oranin, yaklasik 1 :10 :100 olmasi gerekir. Ornedin, yonga kalinhigi 0,2 mm ise
bu durumda yonga genisligi 2 mm, yonga uzunlugu da 20 mm olmahidir. Cesitli yon-
ga levha tiplerinin yapiminda kullanilmasi gereken uygun yonga boyutlari asa§ida
verilmistir.

Yongalarin milimetre olarak boyutlari

Levha tipleri
Uzunluk Genislik Kalinlk
Ug tabakal :
Ust tabaka 20 3¢ kadar
Orta tabaka 40 12’ kadar
Tek kathlarda 20 2 6
Cok katlilarda 30 2 6

4. ODUN CESITLERI

Yonga levhalarinin % 85 -90 n1 odun olusturdugundan, odun tidrinin levhanin
mekaniltsel ve fiziksel 0Ozellikleri tUzerinde 6nemli Olgide etkisi vardir. Secilen odu-
nun 6zgul agirhgr nekadnr disik olursa, levhanin direnc 6zellikleri de okadar yuk-
sek olur.

icersine ayni miktarda yapistirici madde katilmis bulunan ve 6zgul agirhgr ay-
ni olan igne yaprakli agac odunlari ile yapraklilardan (kavak, Sogut, lhlamur) gibi
yumusak agac¢ tirleri odunlarindan yapilmis levhanin direnci, Orne§in: sadece Hus
agaci odunundan yapilmis olan levhalarda % 20 ve Kayindan yapilmis olanlarda da
% 40 oraninda daha ylksek olur. Boylece diusuk direng 6zelligi olan odunlardan ya-
pitlan levhalarda yuksek direng niteligi bulunur. Bu durum su sekilde acgiklanabilir.
Eger yongalarin hacmi biyuk ise, diger bir degisle yongalar yumusak odun tirlerin-
den elde edilmis ise, presleme sirasinda odun partikilerleri arasinda daha siki ve dar
bir baglanma olmaktadir. Sayet levhada yiksek direng 6zelligi araniyorsa bu tip lev-
halarin yapiminda igne yaprakli aga¢ odunlari ile yumusak yaprakli agac odunlari-
ni kullanmak gerekir. Bu, sert yaprakli aga¢c odunlarindan levha yapilmaz anlamina
gelmemektedir. Bunlardan da ayni sekilde yiksek kaliteli levhalarin yapimi mim-
kiindir. Mekanik ozelliklerin ylkseltilmesi isteniyorsa bu durumda o6rnegin: tc kath
levhalarda st tabakanin igne yaprakli ve yumusak yaprakli aga¢ odunu yongala-
rindan, orta tabakanmda sert yaprakl tirlerin odunlarindan yapilmasi gerekir. Bu
tip levhalarda diger kosullar ayni kalmak tzere &zellikle egilme direnci ve levha yi-
zeyine dik yonden kopma direnci yuksek olur. Ayrica orta tabaka sert yaprakl agac
odunu yongalarindan yapilirsa bu durumda levhanin vida tutma o&zelligi de yiksek
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olmaktadir. Nitekim OKTEM (1978) in Ormangiili odunundan yonga levha yapil-
masi Uzerinde yaptigr arastirma sonuglari da bu durumu kanitlamaktadir.

Bu arastirmaya gore, Ust -alt tabakalari kavak orta tabakasi orman gili odun-
larindan yapilmis 3 tabakli 19 mm kalinhigindaki yonga levhasinda egilme dayani-
minin 212,75 Kgf/cm2 levha yuzine dik ¢ekme dayaniminin 14,87 Kgf/cm: levha
yuzine dik vida tutma yeteneginin 116,00 Kgf, levha ylzine paralel vida tutma ye-
teneginin 91,41 Kgf olmasina karsin ayni oOzelliklerin st - alt tabakalari Kavak, or-
ta tabakasi Cam olan levhalarda sirasi ile egilme dayaniminin 191,45 Kgf/cm-, cek-
me dayaniminin 6,20 Kgf/cm-’, vida tutma yeteneginin de 85,19 Kgf ve 63,40 Kgf ol-
dugu saptanmis bulunmaktadir.

4.1. Yongalara Kabuk Karistirilmasi Durumunda

Yongalara kabuk karistirilmasi halinde levhanin diren¢ &zelliginde disme goru-
lir. Nitekim kabuk oraninin % 10 -12 olmasi halinde diren¢ 0zelliginde, tek kath
levhalarda % 9-16 bir disme olmaktadir. Ayni miktardaki kabuk ¢ katli levhada
orta kata katildigi takdirde bu kere direng 06zelligi % 5-10 oranina duser. Kabuk
sayet levhanin Ust tabakasina karistirilirsa, levhanin yiz gériniminde lekeler mey-
dana gelmesi nedeniyle bir bozulma olur. Bu bakimdan birinci kalite levhalarda st
tabakada kullanilan materyalin, kabuklarinin soyulmus yongalardan yapilmasi ge-
rekir. ikinci kalitedeki levhalarda da kismen kabuksuz veya kabuklu materyal kul-
lanilabilir. Orta tabakada kullanilan yongalarda kabuk payr % 10-12 olabilir.

1973 yilinda Avrupa memleketleri icin énemli agag¢ tirlerinden olan Kavin, La-
din ve Cam kabuklarindan laboratuvar kosullarinda yonga levhalarinin yapildigi an-
lasiimaktadir. Nitekim, yas ve kuru olarak elde edilmis olan L&din kabuklarina de-
gisik oranda % 7-14 melamin - formaldehid katilmak suretiyle deneylerin yapildigi
ve buna gore yas yontemle, soyulan kabuklardan imal edilen levhalarin, kuru yoén-
temle elde edilen kabuklardan yapilan levhalara kiyasla mekanik 6zelliklerinin iyi
ve fakat fiziksel ozelliklerinin elverissiz oldugu bildirilmektedir. Kayin kabugundan
yapilan yonga levhalarinin ise egilme direncinin disik ve fakat levha yizine dik
cekim direncinin 4,7 - 16,2 KP/cm2 oldugu anlagiimaktadir.

Yapilan bu arastirmalara gore, genel olarak kabuktan yapilan tam kuru orta
o6zglil agirhiktaki levhalarin egilme direncinin, normal yonga levhalarindakine Ki-
yasla oldukga distk bulundugu, keza elastiklik modilinin de durumun ayni oldugu
saptanmistir.

Kabuklarin bu alandaki degerlendirilmesinde etkili olan mevcut problemler ara-
sinda kabugun yasi, parca buyukligu, sekil ve dis kabugun kapsadigi bilesiklerde
s6z konusu olmaktadir. Bu bakimdan kabuktan yapilan yonga levhalari, 6zel bir norm
katagorisi icersinde mitalda edilmektedir.

insaat alaninda genis bir kullanma yeri olabilecek malzemeden birisi de igersi-
ne cimento karistirilmis olan (Velox, Duri, Panel) adlari verilen yonga levhalaridir.
Bu malzemenin yanmaya, hava kosullarina ve bdcek gibi biyolojik etkenlere karsi
dayaniklilik 6zelligi bulunmaktadir. Ladin ve diger igne yaprakli aga¢ odunlari bu
maksatla kullanilabilmekte iseler de kabuklar ve Kayin odunu talaslari yiuksek oran-
da elcstraktif maddeler ihtiva etmesi ve bunun da Portland cimentosunun sertlesti-
rilmesini geciktirmesi ve hatta engellenmesi nedenleriyle bu imalat icin elverisli bu-
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lunmadigi, bu problemin ¢dzimiunin ise ancak kabuklarin ekstraksiyon yoluyla bu
maddelerden uzaklastirilmasiyla miumkin olabilecedi bildirilmektedir.

Gerek bu konuda gerekse kabuklarin Isozyanat (RN: CO O) yapistiricilari kul-
lanmak suretiyle kabuk levhalari yapimi tzerinde Cekoslovakya Kagit ve Selilloz
Arastirma Enstitusinde calisildigi anlasiimaktadir. Bununla beraber isozyanat ya-
pistiricisinin pahali olusu ve proses teknigi bakimindan meydana gelen bazi sorun-
lar nedeniyle halen genis dlgude endustriyel bir uygulamasi yapilamamaktadir (DEP-
PE und ERNST 1973, PLATH 1973).

4.2. Kabuklarin Tozlu ve Kullanilan Odunun Cdiriikleri ihtiva Etmesi
Durumunda

Yongalama makinelerinde odunlarin parcalanmasi, ufaltilmam, kurutulmasi ve
ufaltilmis olan yongalarin transportu sirasinda 6nemli miktarda toz meydana gelir.
Bu durumdaki materyal yonga levhasinin mekanik 6zelliklerinin dismesine neden
olur. Toz ve kiglik yonga pargalari oldukga biyuk bir ylizey alani olustururlar. Bu
durum ise yongalarin tutkallanmasi sirasinda daha ¢ok miktarda tutkal maddesinin
harcanmasini gerektirir. Bu konuda yapilmis olan arastirma sonuclarina gore toz
miktari yongalara % 15 oraninda karistirilimasi halinde, edilme direncinin % 20'ye
levha yiuzine dik olarak saptanan c¢ekme direncinin de % 7 -8 oraninda arttigr go-
rilmistir. Bunun nedeni, sayet yalniz basina yonga kullanilmasi halinde her odun
partikiilleri arasinda bosluklar meydana gelmekte, buna karsin yongalarin % 10 - 15
oraninda toz ihtiva etmesiyle yongalarin birbiri arasindaki temasi artmakta ve boy-
lece tutkallamadan ileri gelen diren¢te yikselmektedir. Ancak toz miktari daha da
arttirilirsa bu kere levhanin diren¢ 6zelliginde bir disme gorilmektedir.

Bu bakimdan 6zellikle iic tabakali yonga levhalarinda toz ve kuglik parcalarin
1 mm X1 mm lik genisligi olan tel kalburlardan gecen miktarlarindan ancak % 15
oraninin gerek ust tabaka gerekse orta tabakada kullaniimasinin bir sakincasi yok-
tur. Ust tabakanin kalite ozelliklerinin bozulmamasi bakimindan son yillarda Rusya
ve diger Ullkelerde ozellikle ¢ tabakali levhalarda ancak cok kigik odun parcacik-
lar, ¢cok ince toz ve ayni zamanda zimparalama ve perdahlamadan meydana gelen
tozlar kullanilmaktadir. Bu tip levhalar kismen parlak ve diz bir ylzeye sahip ol-
makta ve bodylece daha sonra yapilacak olan islemlere elverisli bir durum gdster-
mektedirler.

Yonga levhalarin yapiminda distuk degerli odunlar da kullanilabilmektedir. An-
cak bu tip odunlarda ozellikle Kavak odununda meydana gelen 6z c¢lruklugu goérial-
mektedir. Bdyle odunlardan yongalar elde edilirken ¢ok miktarda toz meydana gel-
mekte ve bu nedenle makinalarin calisma glci dismekte ve fabrikalarin diger ki-
simlarinda tozlardan ileri gelen kirlenmeler olmaktadir. Bu nedenle bu tip odunla-
rin kullaniimasi halinde 6z cardkliginin uzaklastirilmast zorunlugn vardir.

5. YONGA KITLESI ICERSINDEKI YONGALARIN RUTUBET DURUMU

Gerek yonga levhalarinin kalitesi gerekse teknolojik prosesin stabilitesi bakim-
larindan kurutulmus yongalarin rutubet durumunun biyik 6l¢ide 6nemi vardir. Sa-
yet yongalarin rutubeti yapistirict madde ile karistiriflmadan once cok fazla dustril-
mis ise bu takdirde tutkal maddesinin yonga porlari icersine absorbe edilmesi oka-
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dar ¢ok olur. Bu durum, tutkallamanin direncini ve bunun .sonucu olanakla levhanin
fiziksel - mekanik ozelliklerini dustricd bir etki yapar. Diger taraftan yongalarin
rutubeti tutkalin karistirtimasindan once yuksek tutulursa bu kere yonga kitlesinin
toplam rutubet miktari artar ve yine fiziksel - mekanik o6zelliklerde belirli bir sinira
kadar disme gorulur.

Presleme isleminden &nce yonga kegesinin toplam rutubeti % 15-16 nm dzerin-
de oldugu takdirde, dzgul agirhigr 650 kg/m3olan levhalarin imalinde kisa bir pres-
leme silresinde rutubet, yonga paketinin icersinden buharlanmaz. Bu durum sadece
direnc 6zelliginin dusmesine degil ayni zamanda levhanin orta yerinden patlamasina
neden olur.

Bu bakimdan yonga kitlesinin rutubetinin sinirli tutulmasi zorunludur, 6rnegin:
tc tabakali levhalarda yongalarin kuruduktan sonraki orta tabaka rutubetinin %
3 ...5 ust tabakanin % 5 ... 7 olmasi, tutkallanmis yonga Kkitlesinin de katlar icin
ayni sekilde % 10 ve % 13 ve % 15 ve % 18I gecmemesi ve bdylece toplam yonga
kegcesi rutubetinin de % 13- 15’ asmamasi gerekmektedir.

fi. UC TABAKALI YONGA LEVHALARIN BUNYESI

Bu tip levhalarin st tabakasinin yapiminda ince yongalar kullanilir ve yonga-
lara ¢ok miktarda tutkal maddesi katilir. Ust tabaka kalinhiginin toplam levha ka-
linhigindaki oraninin ne olgide olacagl hususuna gelince: Bu konuda yapilmis olan
arastirma sonuclarina gore, Ust tabaka kalinhigr veya miktari % 30 -40 oranina ka-
dar oldugu takdirde egilme direncinin arttigi, bunun tzerine cikildigi zaman pratik
bakimdan direng ozelliginde bir degisiklik gorilmedigi anlasiimaktadir. Bu bakim-
dan U¢ tabakali levhalarin yapiminda Ust tabaka ile orta tabakanin 1:4:1 oranin-
da tutulmasi diger bir degisle Gst tabakanin % 43, orta tabakanin da % 66 payinda
olmasi dnerilmektedir.

7. YONGA LEVHALARIN YAPIMINDA KULLANILAN TUTKALLARDA
ARANAN OZELLIKLER VE KOSULLAR

Bilindigi gibi yapay tutkallar, reaksiyon karakteri itibariyle polimerizasyon ya
da kondenzasiyon biciminde olusmaktadirlar.

Polimerizasiyon yoluyla elde edilen yapay tutkallarda ara ¢ikis maddesi, bir ve-
ya birka¢c monomer maddelerdir. Polimerizasiyon tutkallari termoplastiktir. Yani isi-
tilinca erir, sogutunca sertlesir. Bu nedenle yonga levhalarinin dretiminde kullanil-
maz. Buna karsin kondenzasiyon tutkallari temperatiir ve sertlestirici ya da her iki
faktérun etkisi ile sertlesmekte ve bir daha c¢6zinmemektedir. Boylece kondenzasi-
yon tutkallari ne sogutulunca ne de isitilinca degismeyen bir durumda oldugundan
yonga levhalarinin elde edilisinde yalniz kondenzasiyon tutkallari kullanilir. Sicakta
sertlesen kondenzasiyon tutkallari iki veya birka¢ molekilli dre ve formaldehid,
melamin ve formalin, ya da fenol ve formaldehidin kimyasal bilesikler olusturmasi
suretiyle elde edilir. Reaksiyona giren ana duriinlere bagh olarak sicakta sertlesen
kondenzasiyon tutkallar su gruplara ayrilir: Ure - formaldehid, melamin - formaldehid,
fenol - formaldehid, reaksiyona ire ve melamin ayni zamanda katildiklari takdirde
bu tip tutkallara, Ure - melamin - formaldehid tutkallar denilmektedir. Yonga levha-
lari yapiminda daha cok ire - formaldehid (Karbamid) tutkallari kullanilir. Ure -
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formaldehid tutkalinin iki tipi vardir. Birisi vakuma tabi tutulmamis ve kuru ba-
kiye miktari (konsantrasyonu) % 45 ve % 50 arasinda olan, digeri de vakuma tabi
tutulmus ve kuru madde bakiyesi % 53 -70 olandir.

Sertlesmenin temperatiiriine bagh olarak da Ure - formaldehid tutkallari sicak-
ta ve sogukta sertlesenler olmak lzere iki gruba ayrilmaktadir. Yonga levhalari ire-
timinde yongalari, 6zel sertlestirici (katalizatdr)’nin ayni zamanda etkisi ile yliksek
temperatiirde birbirine yapistiran ve boylece sicakta sertlesen tutkal tipi kullanilir.
Tutkal sertlestikten sonra yonga ile Ure - formaldehid arasindaki yapistirma bagi,
soguk suda ¢ozinmez bir duruma gelir. Bununla beraber 60QC sicak suda o&zellikle
kaynar suda kolaylikla bozulabilir.

Ure - formaldehid tutkalinin diger tutkal tipleri karsisindaki avantajli ydénleri
sunlardir :

— Isitildi§1 zaman siratle sertlesir. Sertlesme hizi, temperatiir ve rutubete bag-

I olarak 15 - 120 saniye sinirlari arasindadir.

— Yapistirma direnci yuksektir.

— Rengi aciktir.

Halen Rusya'da yonga levhalari yapiminda KS -68M ve SK -75 markal ure -
formaldehid tutkali kullaniimaktadir. Bu tutkalin 6zelligi, kapsaminda % 0.6 gibi
¢ok az formaldehid bulunusu ve bodylece gaz olusmasini énemli dlclide dusik dizey-
de tutmus olmasidir. Bu tip tutkallarin daha ziyade oturma odalarinda kullanilan
malzemenin yapimina elverisli oldugu bildirilmektedir.

7.1. Ure - Formaldehid Tutkalinin Hazirlanmasi

Bu tutkalin siratle sertlesebilmesi, 6zel sertlestirici maddelerin ve katalizator-
lerin katilmasiyla saglanmaktadir. Karbamid tutkallarinda sertlestirici olarak daha
ziyade amonyumklorid kullanilmaktadir. Bunun kuru olarak miktari, sivi tutkalin
% 0,7 - I''i kadardir. Sayet kati madde miktari % 60 - 55 den az bir tutkal kullani-
liyor ise bu takdirde sertlestirici, kristal formda katilir. Ancak bunun iyi bir sekilde
karistiricilari olan tesislerde uygulanmasi gerekmektedir. Diger taraftan kati mad-
de konsantrasyonu % 55°’in Uzerinde ise bu durumda amonyumklorid daha ziyade
% 10 - 20 sulu c¢ozelti halinde tutkala katilir. Yeteri miktarda olmayan ya da fazla
miktarda kullanilan sertlestirici, yapisma o6zelligini bozucu bir etki yapmaktadir.

Tutkal ¢dzeltisinin pH degerine bagh olarak katilmasi gereken amonyumklorid
orani, TEMKINA (1971) e gore su sekildedir :

Tutkalin pH degeri Katilacak amonyumklorid
%
75 .. 85 1,0 15
6,5 7,0 05 ..08
6,0 6,5 04 0,5

Amonyumklorid saf olarak ve yalnizca kullanildigi takdirde bekleme siiresi ¢ok
kisalir ve onceden tutkalin viskozitesi ylUkselerek kisa bir sirede sertlesme meyda-



S SAVNI HUS

na gelir. Bu durum o6zellikle yaz aylarinda olur. Difer taraftan sadece amonyumklo-
rid katilmak suretiyle hazirlanan tutkal, levhanin prese verilecedi sirada levhanin
Ust ylzinde sertlesir. Bunun sonucu olarak levhada kalite dustukligi meydana ge-
lir. Bu bakimdan ozellikle st tabaka tutkalina katilacak sertlestirici sadece amon-
yumklorid degil de buna amonyak’in suda ¢ozeltisi ve bir miktar da ure katilarak
hazirlanir. Amonyak ¢ozeltisi az miktarda pH degerini yukselterek is yeri tenipe-
ratirinde sertlesmeyi biraz geciktirir. Ure ise tutkalin basing ve sicaklik altinda
sertlesmesi sirasinda aciga ¢ikan fazla miktardaki formaldehidi baglamaya yardim
eder. Tutkal ¢ozeltisinin hazirlanmasi teknolojisi ¢ asamali olarak yapilir.

1— Sertlestiricinin hazirlanmasi, 2 — Tutkal ¢ézeltisinin hazirlanmasi, 3— Tut-
kal c¢oOzeltisinin ve sertlestiricinin Kkaristiriimasi.

Sertlestirici su sekilde hazirlanir :

Tartilan miktar amonyumklorid (50-60cC) sicakliktaki suya katilir. Daha son-
ra buna dre ildve edilir. Bu iki komponent, kati maddelerin ¢dzllebilmesi icin 40 - 60
dakika karistirthr. Co6zilme tamamlandiktan sonra buna % 25 lik amonyak ilave
edilir. Boylece elde edilen karisim, 10 - 15 dakika tekrar karistirtlir. Bu suretle sert-
lestirici kullanilmaya hazir bir duruma getirilmis olur.

Uc¢ katli yonga levhalarinin orta tabakasinda kullanilacak olan tutkalin, yuk-
sek sertlestirme hizina sahip olmasi gerekir. Yani 100°C temperatiirde sertlesme hizi
50 - 60 saniye olmalidir. Bu nitelikteki bir tutkal, tutkala % 20 lik amonyumklorid
sertlestiricisinin katilmasi suretiyle elde edilir. Sicak mevsimlerde calisilan yerin
sicakligr 30°C ve bunun {zerinde ise sertlesmenin biraz daha gecikmesi icin tutkala,
% 0,5-1,0 oraninda amonyak katilmasi ile yetinilir.

Tutkalin puskirtilerek tozlanma durumunu isldah etmek icin viskozitesini di-
sirmek ve % 50 -54 konsantrasyonuna getirmek amaciyla buna bir miktar su ilave
edilir.

7.2. Fenol - Formaldehiti Tuthnllari

Bu tutkal tiru, alkali bir katalizér yardimi ile fenol'in formaldehid ile yaptigi
kondenzasiyon sonucu elde edilir. Bircok fenol - formaldehid tutkallarinin puskartul-
me durumuna getirilmeden 6nce viskozitesini disirmek amaci ile sulandirilarak sey-
reltilmesi gerekir. Bu bakimdan kullanilmaya hazir bir duruma getirilmis olan yon-
galarin - tutkallandiktan sonraki rutubetinin % 12 -16 yI ge¢cmemesi icin - kurutul-
masi gerekir. Fenol - formaldehid tutkali kullanilan yonga levhalarinda presleme si-
cakhgi, karbomid tutkalina kiyasla, (1SO -200°C) derece olmak suretiyle oldukca
yluksektir. Ayrica preste kalma sireleri de 1 mm. kalinhigindaki levhalarda en az
05 -1,0 dakika olmaktadir.

Fenol - formaldehid kullanmak suretiyle iinal edilen yonga levhalarinin suya da-
yanikhihgr da ylksektir. Diger bir deyisle bu levhalar rutubetlendirildigi zaman bile
direng ozelliklerini hemen hemen yitirmezler. Hatta rutubet ve sicakhigin birlikte etki
yapmasi halinde de levhalarin direncinde ¢ok az bir disme olur. Levhanin igerisin-
de bulunan serbest fenol ve formaldehid, levhanin dayanikliginin devamhihigini, Kar-
bamid tutkallarmkinden daha iyi bir duruma getirir.
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