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BOYLU ARDIC {Juniperus excelsa Baeh.) ODUNUNUN
YONGALEVHA URETIMINE UYGUNLUGU UZERINE

ARASTIRMALARZT*

Ar. Gor. M. Altay BASTURK2»

Kisa Ozet

Bu arastirmada, ¢cogunlugu Akdeniz bdlgesinde olmakla birlikte yurdumuzda
dogal olarak yetisen ve saf-kansik mescereler olusturan Boylu Ardig'tan labora-
tuar sartannda yongalevlia Uretilmistir. Bu ¢alismada Kayin ve Kavak odunlari
Ardig ile bareber kullanilarak ig¢ kademeli, (g tip levha elde edilmistir. Uretilen
levhalar denemelere tabi tutulmus ve deneme sonuclan istatistiksel olarak de-
gerlendirilerek standartlara uygunlugu arastiriimistir.

1. GIRIS

Odun; insan oglunun faydalandigi en eski malzemelerden biri oldugu halde, odun kékenli
levhalarin tretimi oldukga yakin bir tarihi ge¢mise sahiptir. Bu levha drlnlerinden yongalevha ure-
timi, endistriyel olarak 1941 yilinda baslamis olmasina ragmen en hizli gelismeyi gostermistir. Bu
endistri sayesinde, hammadde olarak odun isleyen endiistrilerin odun artiklari ve agacin pek fazla
kullanim alani bulamayan dal gibi ince kisimlari ile budakli ve lif kivrikh§i olan kusurlu agaglar
daha rasyonel bir kullanim alani bulmustur. Yongalevhalar, kullanim agisindan 6nemli ézelliklere
sahiptir. Basta insaat ve mobilya sektorii olmak tizere ¢esitli yerlerde kullanilirlar. Diizgin yuzeyli,
istenilen kalinlikta ve blyuklikte uretilebilmesi, birgok kullanim yeri icin gereldi fiziksel ve meka-
niksel dzelliklere sahip olmasi, kullaniminin rahat olmasi, ¢ivi, vida ve tutkal ile birlestirilmesi
Uretimin kisa stirede artmasini saglamistir.

Endistriyel Gretimin baslamasindan sonra tretim teknolojisi ve ekipmanlarda blyuk gelisme-
ler olmus, bu gelismelere paralel olarak okal tipi levhalar, kaliplanmis levhalar, ¢cimentolu levhalar
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ve yonlendirilmis levhalar gibi degisik tipte retime baslanmis ve bdylece yongalevhamn kullanim
alani gittikce artis gdstermistir. Bu dretim artisi hammaddenin énemini daha da arttirmistir. Bunun
yaninda Dunya ve Tiurkiye orman alanlarinda bir azalma s6z konusudur. Yurdumuz ormanlarinin
buyik bir kismi bozuk koru ve baltalik halindedir. Turkiye yongalevha sanayicileri yeni hammad-
de arayisi icindedir. igne yaprakli agaclarin yongalevha uretimine daha uygun oldugu bilinmekte-
dir. Yurdumuzda dogal olarak yetisen ve geregi gibi endistriyel olarak kullaniimayan Ardig¢'in bu
sektdrde kullanilabilecegi distntImustar.

2. MATERYAL VE METOD
2.1. Deneme Materyali
2.1.1. Aja¢ Malzeme :

Bu calismada; yurdumuzda dogal olarak yetisen ve saf-karisik mescereler kiiran Boylu Ardig
(Juniperus Excelsa b.) ile Dogu Kayini (Fagus Orientalis L.) ve Kara Kavak (Populus Nigia L)
odunlari kullanilmistir. Ardig odunu, isparta Bélge Madurligia S6git Dagi serisinden ahnan dal ve
govde odunlaridir. Bunlarin ¢aplan 5-25 cm. arasindadir. Kavak odunlari Trabzon'dan alinmistir.
Kayin odunu olarak degisik yerlerden getirilen deney numune tomruklarmm artiklari kullaniimis-
tir.

2.1.1.1. Boylu Ardig Hakkinda Genel Bilgiler :

Turkiye'de dogal olarak yetisen on kadar Juniperus taksonundan biride Juniperus Excelsa B.
dir. Bunlarin icinde J. Excelsa ve J. Foetidissima belli bir ¢cap ve gévde olusturmaktadir. Odunu
degerli oldugundan ve yapraklarini kegiler severek yediginden J. Feotidissima agir bir tahribata
ugramistir. Bu itibarla, Ardic olarak belli bir de§er ifade eden tek tirimiz Boylu Ardictir. Tirkiye
ormanlarinin % 3.5'i Ardiglarla kaplidir (Elicin, 1977, Eler, 1988).

Tablo 1: Turkiye Ormanlarinda Ardig
Table 1: Juniper in Turkey Forests

Alan (Ha) Servet (m3) Artim (m3)
iyi Koru 70515 5941933 99659
Bozuk Koru 855307 12236244 174751
Toplam 925822 18178177 274410

Kaynak : Tirkiye Orman Envanteri 1980.

15-25 m. boyunda dnceleri pramidal, yaslamnca yayvanlasan tepeye sahip bir orman agaci-
dir. Govde kabuklari ince seritler halinde catlakli ve kiil-grisi rengendedir. Boz-mavi-yesil pul yap-
raklidir. Balkanlar, iran, Irak, Kafkasya ve Kirimda dogal olarak yetisir. 300-3500 m.'ler arasinda
diisey yayilis gosteril'. Ulkemizde, kuzey bati, orta ve giiney anadoluda 6zellikle Toros ve antito-
roslarda, kuru ve tash yamaclarda teker teker veya saf-karisik mescereler halinde bulunur. Fazla
boylanmadan cap bliylimesi yapabilir. 55 yasinda 6z odunu tesekkulu baslar ve 80 yasindan sonra
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toz cirikluga goéralir. Diri odun sarimsi beyaz renkte olup, oldukca genistir. Oz odun sinin kaba
dalgali, rengi morumsu-kirmizi-kahverengidir. Yillik halka sinin belirli ve hafif dalgahdir. 1 miri-
deki traheid sayisi 2921 adet, traheid ¢api 23.9 mikron, traheid uzunlugu 1.73 mm.dir. Boyuna pa-
ransim hiicreleri icinde regine birikintileri goze carpar. Oz isini traheidleri yoktur. 1 mm?2 deki 6z
1sin1 sayisi 98 ile 145 arasinda degismektedir. 1 mm2 deki o z'r11 hiicre sayisi 319-473 adet ara-
sinda degismektedir. Oz 1sinlarinin yiiksekligi 12 ile 268 mikron arasindadir (BERKEL, BOZ-
KURT, GOKER, 1966; YALTTRIK 1988).

Boylu Ardi¢ odununun bazi fiziksel ve mekanik 6zellikleri:

Tam kum 6zgul agirhk 0.508 gr/icm3
Hava kurusu dzgul agirhk 0.553 gr/cm3
Hacmen daralma 10.200 %

Lif doygunlugu halinde rutubet 22 %
Liflere paralel yonde basing direnci 381.5 kp/cm2
Egilme direnci 544.4 kp/cm2
Egilmede elastiklik modilu 105300 kp/cm2
Cekme direnci 565.9 kp/cm2
Cekmede elastiklik moduli 70700 kp/cm2
Dinamik egilme direnci 0.48 kpm/cm2
Teget yonde makaslama direnci 54 kp/cm2
Teget yonde yarilma direnci 2.62 kp/cm2
Liflere paralel yonde brinell sertlik 4.35 kp/mm2
Radyal yonde brinell sertlik 2.15 kp/mm?2

(Berkel, Bozkurt, Goker, 1977)

m2.1.2. Tutkal ve Hidrofobik Madde

Deneme levhalarinin iretiminde, tam kuru yonga agirligina oranla dis tabakalarda % 10 orta
tabakalarda ise % 8 tam kuru ure formaldehid tutkali kullaniimistir. Ayrica yuzeye dik ¢gekme di-
reng érneklerinin tutamaklarini yapistirmak igin Polivinil asetat tutkalindan yararlaniimistir. Kulla-
nilan dre formaldehit tutkali; katt madde orani % 55, serbest formaldehit % 1.10, yogunluk (25°C)
1.232 gr/cm3, vizkozite (25°C) 140 cps ve pH ise (25°C) 7.90 dir. Deneme levhalarinin kaimlik ar-
timini ve su almasini azaltmali igin kat madde orani % 31, yogunluk (20°C)'de 0.94 gr/cm3 ve pH
7.50 olan beyaz renkli parafin emilsiyonu kullaniimistir.
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2.2. Deneme Levhalarinin Uretimi

Deneme levhalari, Karadeniz Teknik Universitesi Orman Fakiiltesi Orman Endiistri Mihen-
disligi Bolim( Yongalevha ve Kontrplak pilot tesislerinde dretilmistir. Bu tesis laboratuar tipi ma-
kinalardan olusmustur. Bilindigi gibi, kademeli yongalevhalarda 6zgil agirhg: disiuk agag tirleri
dis tabakalarda, 6zgil agirhgr yiksek tirler ise orta tabakalarda kullanilir. Bu calismada da bu
prensip esas alinmis ve ii¢ kademeli g tip levha retilmistir. Uretilen levhalarin tim 6zellikleri ay-
ni, sadece orta ve dis tabakada kullanilan odun tiirii farkhdir. Uretilen levhalar A, B, C harfleriyle
isimlendirilmistir.

A tipi levhalar : Orta ve yiizey tabakalari Ardi¢ yongasi
B tipi levhalar : Orta tabaka Kayin, yilizey tabakalar Ardi¢ yongasi

C tipi levhalar: Orta tabaka Ardig, yuzey tabakalar Kavak yongasindan olusmaktadir.

2.2.1. Yongalarin Elde Edilmesi

Pilot tesislere getirilen odunlar ilk dnce serit testerelerde 2.5-2.5 cm. ebatlarinda ¢italara ke-
silmis, daha sonra Robert Hildebrand marka bir kaba yongalama makinasinda yongalanmislardir.
Bu makinada iki bicak, bir karsilayici bulunmakta. Malana silindirinin altinda mevcut kesici 1zgara
sayesinde yonga boyutlari ayarlanabilmektedir. Bu, 1zgara elek ayarlanabilmektedir; ¢alismamizda
elek araligi 2-2.5 cm. olarak kullaniimistir. Kaba yongalar Pallmann degirmeninde ince yonga ha-
line getirilmistir. Bu makinada 6 cekig, 16 bicak bulunmaktadir. Pallmann degirmeninden yongalar
bir siklon ile toplanmaktadir. Bu iki makina laboratuardan bir duvar ile izole edilmislerdir. Ardig
odunlari % 19 rutubette ve kabuklu olarak, Kayin kabuksuz ve % 12 rutubette, Kavak tomruklari
ise kabuldu ve taze halde yongalanmistir.

2.2.2 Yongalarin Tasnifi

Ardig ve Kayin yongalari denge rutubet miktarina kadar kurutulmus daha sonra elenmistir.
Tasnif icin Algaier marka horizontal (exantrik) hareket eden ve dért kademeli tasnif yapan makina
kullanilmistir. ilk kademe kaba yonga ve kabuktan olusmakta, son kademe ise toz haldedir. Elekler
numaralidir, yonga boyutlari ayarlanabilir. Bu denemede 3 mm - 1.5 mm elek arasi orta tabakalar-
da, 1.5 mm - 0.5 mm. elek arasi yongalar ise ylizey tabakalarda kullaniimistir.

2.2.3. Kurutma

Yongalann kurutulmasinda Heraeus marka laboratuar tipi firin kullaniimistir. Makina icine 6
adet tel 1zgara yerlestirilmekte ve bunlarin lzerine yonga serilmektedir. Firin max. 350 C'ye kadar
1sitilabilmektedir. Yongalar bu firinda elemeden dnce denge rutubeti altina kadar, tutkallamadan
Once ise % 4 rutubete kadar kurutulmuslardir.

2.2.4. Tutkallanma

Tutkallamada tek enjektdrli, 6 lcg/cm2 basinca dayanikli, bes karistirma koluna sahip tutkai-
mama makinasi kullanilmistir. Makina bes dakika sureyle ¢calistiriimista. Tutkal atomize edilerek



ARDIC ODUNUNUN YONGALEVHA URETIMINE UYGUNLUGU 159

puskirtilmektedir. Tutkal tam kuru yonga agirligina gore verilmistir. Dis tabakalara % 10, orta ta-
bakalara ise % 8 tam kuru ure formaldehit katiimistir. Ayrica, sertlestirici olarak % 1 oraninda
amonyum ldorir, % 0.5 oraninda parafin ilave edilmistir. Orta ve ylizey tabakalar ayri oranlarda ve
ayri ayri tutkallanmistir.

2.2.5. Levha Taslaginin Hazirlanmasi

Serme islemi el ile yapilmistir. Taslagin hazirlanmasinda 56x56 cm. boyutlarinda sekillendir-
me ¢ergevesi ve 2 cm. kalinliginda kalinlik takozlari kullaniimistir. Olusturulacak levhalarin dis ta-
balari levha kalinliginin % 30'unu, orta tabakalari ise levha kalinliginin % 70'ini olusturacak sekil-
de hazirlanmistir. Bir masa Uzerine pres sacl, onun Ustiine sekillendirme levhasi konmustur. Sira
ile ylizey-orta-yiizey tabakalari el ile serilmistir. Sonra bir tabla ile tabakalar sikistirilmistir (soguk
pres). Daha sonra sekillendirme cergevesi alinmis ve taslak lizerine pres saci konulmustur. Pres
saclari arasindaki levha taslagi sonra prese verilir.

2.2.6. Presleme

Levha buytkligia 70x89 cm. olan ve elektrikle isitilan tek katli, hidrolik bir laboratuar tipi
pres kullaniimistir. Presin max. basinci 400 kg/cm2, uygulanabilen en yliksek sicaklik ise 150°C
dir. Pres 6nceden isitilir. Denemede, pres sicakligl 130°C, pres suresi 10 dakika, pres kapanma si-
resi 70-80 sn. ve pres basinci 24.5-28 kg/cm2 tutulmustur. Levha taslagi iki kisi tarafindan alinip-
verilmektedir. Levha kalinligi kalinhik takozlari ile ayarlanir.

2.2.7. Pres Sonrasi islemler

Preslenen levhalar, preslendikten sonra tutkalin sertlesmesi icin pres saglari arasinda souma-
ya terkedilmistir. Daha sonra bu levhalar i.U. Orman Fakiiltesi fiziksel, mekaniksel aja¢ teknoloji-
si laboratuarindaki klima odasina konmustur. Burada levhalar % 65+3 bagil nem ve 20+2°C sicak-
likta 2 ay bekletilerek denge rutubet miktarina getirilmis ve daha sonra deneme &rnekleri kesilerek
bu 6rnekler deney yapilana kadar klima odasinda ayni sartlar altmda birakilmaya devam edilmistir.

2.3. Deneme Metodlari

Bu calismada bes ayn deney yapilmistir. Metodlar secilirken, yongalevhanm kullanim alanla-
ri ile bu kullanimlarda gerekli 6zellikler gézénunde tutulmustur. Deneyler, bir tonluk Gniversal
agac deneme makinasinda yapilmistir.

2.3.1. Fiziksel Ozellikler

2.3.1.1. Hava Kurusu Ozgil Agrlik Tayini

Ozgill agirlik yonga levhanin fiziksel, mekaniksel ve teknolojik 6zelliklerini etkileyen en
onemli faktordir. Deney TS 180 (1978)'e gore yapilmistir. Toplam 6rnek sayisi 90 adettir. Levha-
lardan 100x100 mm. enine kesitinde ve levha kalinhiginda kondisyonlanmis 6rnekler alinmistir.
Her deney 6rnedi, 0.1 gr. duyarhikla tartilmis ve agirhigi bulunmustur. Kalinliklar 0.05 mm. uzun-
luk ve genislikler 0.1 mm yaklasimla dl¢ilmis ve 6rnek hacmi 0.1 cm 3 yaklasimla bulunmustur.
Ornegin hava kurusu agirhgi (D 12) 0.01 gr/cm3 yaklasimla asagidaki formiilde hesaplanmistir.
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m 3
D,2 = — gr/cm

Burada;
D 12 = Hava kurusu dzgul agirhik (gr/crri®)
m = Agirlik (gr)

V = Hacim (cm3)'tur.

2.3.1.2. iki Saat Suda Bekletme Sonucu Kalinliina Sisme Oraninin Tayini:

Deney TS 180 (1978)% gore yapilmistir. Ornekler levha kalinliginda ve 25+0.1 x 25+0.1
mm. boyutlarinda kesilmis ve kondisyonlanmistus Toplam 90 adet 6rnek ahinmistir. Orneklerin ilk
kalinligi (ao), drnegin tam ortasindan olmak Gzere 0.01 mm. duyarlilikla él¢ilmis ve 6lgim yeri
silinmeyecek sekilde isaretlenmistir. Bu islemden soma drnelder 20+2°C lik temiz bir suya 2 sa+3
dakika suresince, drnekler su seviyesinden 25 mm altta olacak seldlde batmImistir. Sudan ¢ikarilan
ornekler kumlanarak ayni yerlerindn kalinliklari (a) tekrar élgulmistir. Kalinligna sisme degeri

asagidaki formile gére hesaplanir :

Burada,;
g = Kalinhgina sisme orani (%)
a = Numunenin sismis haldeki kalinligi (mm)

ao = Numunenin ilk kalinhgr (mm).'dir.

2.3.2. Mekanik Ozellikler
2.3.2.1. Egilme direnci

Deney TS 180 (1978)'e gdre yapilmistir. Toplam 90 adet numune kullantimistir. Numune
uzunlugu, Ls = L + 50 mm.'dir (L) burada dayanak ag¢ildigi 200 mm. alinmistir. Genislik b = 50
mm.'dir. Kalinlik levha kalinhgidir. Deney 1 ton giicli aga¢ deneme makinasmda yapilmistir. Nu-
muneler iki dayanak noktasi zerine konmus ve orta noktasindan kuvvet uygulanmistir. Kuvvet
uygulamasi 1-2 dakika i¢inde olmalidir. Kirilma anindaki kuvvet kadrandan okunarak kaydedilir.
Egilme direnci 1 kp/cm2 yaklasimla asagidaki formiile gére hesaplanmistir. ]
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Burada,;

Qed = Egilme direnci (kp/cm?)

Pmax - Kirilma anindaki max. kuvvet (kp)
L = Mesnet agikhigi (cm)

b = Numune genisligi  (cm)

a = Numune kalinlhigr ~ (cm)'dir.

3.2.2. Levha Yuzeyine Dik Ydnde Cekme Direnci

Deney, kalinhgi levha kalinliginda olan ve 50+0.1x50+0.1 mm boyutlarinda kesilmis, kon-
disyonlanmis, toplam 90 adet numune uzerinde yapilmistir. Numuneler, 50x50x50 mm olan kayin-
dan yapilmis iki tutanak arasina 1-2 kp/cm2'lik basingla yapistiriimistir. Tutanaklara ¢engel takil-
mis ve bu cengellerde numuneler aja¢ deneme makinasma takilmistir. Numuneye 30 saniyeden az,
120 saniyeden ¢ok olmayacak sekilde kuvvet uygulanmis ve kopma anindaki deger kadrandan
okunarak formuldeki yerine konmustur.

* = J " L_ kplcm2
% Ao ke

Burada;
Qcd = Levhaylzeyine dik yonde ¢cekme direnci (kp/cm-)
Pmax = Kopma anindaki maksimum kuvvet (kp)

A = Numune enine kesiti (cm”)

2.3.3. Teknolojik Ozellikler
2.3.3.1. Vida Tutma Gicu

Denemeler, BS 1811 (1969)'da verilen esaslara gore yaptimistir. Vida tutma giicu, levha yi-
zeyine dik yonde ve levha yiizeyine paralel ydonde olmak {izere uygulanmistir. Levha kalinliginda
ve 75x75 mm boyutlarinda kesilmis numuneler tzerinde yapiimistir. Toplam 90 adet numune kul-
lantimistir. Her bir numunenin bir ylzeyi ile bir kenar yizeyinin kdsegenleri cizilerek kesisme
noktalarina 6zel bir matkapla 1.6 mm capinda ve 6 mm derinliginde 6n delikler agilmis ve daha
sonra BS 1210'a gére 6 numara ile belirlenen vidalar 13 mm derinlige kadar vidalanmistir. Hazirla-
nan numuneler, aja¢ deneme makinasmda 30-120 sn. arasinda islem bitecek sekilde yapilmis ve
kadrandan okunan deger kp, olarak kaydedilmistir.

2.4. istatistiksel Analiz Metodiari

Olgme ve testlerin sonucunda elde edilen verilerin degerlendirilmesiyle, her bir grup igin arit-
metik ortalama, degisim genisligi, standart sapma ve varyans hesaplanmistir. Levha gruplarinin
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(A. B. C.) incelenen herhangi bir 6zellik bakimindan homejen olup olmadigi basit varyans analizi
yapilarak kontrol edilmistir. Homojen olmayan gruplara Duncan testi uygulanmis ve farkhliklarin
onemli olup olmadigi arastiriimistir. Denemeler sonucu elde edilen aritmetik ortalama degerlerinin
standartlara uygunlugun tesbitinde en kiigiik giivenilir deger ve en biyik givenilir deger hesapla-

narak karsilastiriimistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA
3.1. Fiziksel Ozelliklere Ait Bulgular :

3.1.1. Hava Kurusu Ozgul Agirlik :

Uretilen levhalara ait hava kurusu 6zgiil agirhik ile ilgili degerler asa§ida verilmistir.

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen.
tipi sayisl X (gr/cm3) R (gr/cm3)
A 30 0.666 0.630-0.700

30 0.671 0.640-0.695
Cc 30 0.671 0.620-0.700

Standart sap.
s+ (gr/cm3)

0.016
0.015
0.018

Varyans
S2,

0.0002
0.0002
0.0003

Ozgiil agirlik bakimindan levha gruplan arasinda homojenlik olup olmadigini anlamak igin
basit varyans analizi yapilmis ve levha gruplari arasinda signifikant bir farklilik olmadigi goéril-
mustir. TS 180 (1978)'de genel amaglar igin Gretilmis yatik yongali levhalarin 6zgul agirhgi
0.450-0.750 gr/cm3 arasinda olmasi dngdrilmustir. Levhalar standarta uygundur ve simetri sag-
lanmistir. Serme isleminin makinada yapilmasi ile daha yeknasak bir 6zgul agirlik profili elde edi-
lecektir. 6zgul agu'hgm, rutubet alma, U'ansport masraflarini arttirma ve yiizey islemlerini zorlas-
tirma disinda kalan fiziksel, mekaniksel ve teknolojik &zellikleri iyilestirdigi bilinmektedir. Diiz-
glin bir 6zgul agirlik profili olmayan levhalarin, ¢alismasi ve diger 6zellikleri standarda uygun ol-

mamaktadir.

3.1.2. iki Saat Suda Bekletme Sonucu Kalinlijina Sisme Miktari

Deney sonucu elde edilen degerler asagidadir.

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen.
tipi sayisl X (gr/cm3) R (gr/cm3)
A 30 7.65 4.306-15.270

30 5.72 3.827-7.425
30 3.78 2.5-5.472

Standart sap.

s+ (gr/cm3)

2.575
0.774
0.715

Varyans
S2

6.632
0.600
0.585
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Yapilan basit varyans analizi sonucunda levha gruplan arasinda homojenlik olmadigi ve sig-
nifikant bir farklilik oldugu gorilmistiir. Duncan testi sonucunda farklihgin 6nemli oldugu anlasil-
mistir. Farkliligin nedeni olarak Ardicin kabuklu olusu ve igne yaprakli agaglarin seliillozca zengin
olmasi sonucu A tipi levhalarin su alma miktari yiksek bulunmustur. Kavak odunu hafif oldugu
icin ve preste iyi sikisarak kompak bir yapi olusturmustur. Kayin ve Kavak'ta bulunan til olusumu
sayesinde su alma miktari olumsuz ydnde etkilenmistir. Ardi¢ odununun kabuksuz olarak yonga-
lanmasi ve kullanilan parafin oraninin % 0.5'ten % 1' ¢cikarilmasi ile kalinhi§ina sisme orani iyiles-
tirilebilir. TS 180 (197S)'de verilen % 6 sinir de§erine C, B, de§eri uygun bulunmakta, A grubu ise
standartm (zerindedir. Bilindigi gibi yongalevha, masif ajac ve kontrplaktan fazla ¢alisir. Bu da
suya dayanikli tutkallar ve hidrofobik maddeler kullanilarak minumuma indirilmektedir. Dis or-
tamda kullanilacak levhalarda su alma istenmeyen dnemli bir 6zelliktir.

3.2. Mekanik Ozellikler

3.2.1. Egilme Direnci

Yongalevhada e§ilme direnci énemli bir 6zelliktir. Zira insaatlarda yapi elemanlari olan lev-
halar egici kuvvetlerin etkisindedir. Ambalaj sektoriinde de egilme direnci dnemlidir. TS 180
(1978)'e gére 14-20 mm. kalinhgindaki levhalarda en az 180 kp/cm- olmasi éngérilmustir. Egil-
me direnci ile ilgili degerler asagidadir.

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen. Standart sap. Varyans
tipi sayisl X (grlcm3) R (gr/cm3) + (gricm3) s S2

A 30 151.95 112.5-195 17.511 306.644

30 150.60 127.5-195 15.867 251.782

30 229.23 195-255 14.963 223.910

Levha gruplari arasinda homojenligin olup olmadigini anlamak icin basit varyans analizi ya-
pilmis ve gruplar arasinda signifikant bir farklilik oldugu gértlmustir. Duncan testi sonucunda C
tipi levhalarin A ve B tipi levhalardan énemli derecede farkli oldugu anlasilmistir. Standarta C
grubu levhalar uygundur. Kavak odununun taze yongalanmasi diizgiin yuzeyli ve ince yonga elde
edilmesini saglamistir. Ardig ve Kayin kuru yongalandigi icin toz ve kaba yonga orani artmis ve
bu da egilme direncini azaltmistir. Serme isleminin el ile yapilmasi, yonga ydnlerinde hetorojenli-
ge sabep olmus. Bunun sonucunda egilme direnci azalmis, cekme direnci ve vida tutma giict art-
mistir. Serme isleminin makina ile yapilmasi sonucu elde edilen homojen yonga y6nlendirmesi
egilme direncini 6nemli dlcude artiracaktir.

3.2.2. Levha Yilzeyime Dik Ydnde Cekme Direnci

Yizeye dik yonde ¢ekme direnci yapisma saglamliginin kontroli halamindan énemlidir.
Yongalarin tutkal ile baglanmasinin saglamhgi bu deneyle belirlenmektedir. Kavak ve Kayin odu-
nunun daginik traheli olusu yapisma direncine olumlu etki yapmistir. TS 180 (1978)'de 14-20 mm.
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kaligindaki levhalarda bu direng degerinin en az 3.5 kp/cm2 olmasi 6ngoriilmektedir. Uretilen lev-
halarin hepsi standarta uygundur. Deney sonucu elde edilen degerler asagidadir;

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen. Standart sap. Varyallis
tipi sayisl X (grlcm3) R (gr/cm3) s+ (gr/cm3) S2
A 30 7.78 6.4-9 0.732 0.536

30 7.74 6-6.9 0.814 0.662
30 7.48 6-8.6 0.632 0.399

Cekme direncg degeri igin yapilan basit varyans analizi sonucu levhalarin kendi aralarinda ho-
mojen olmadigi gorilmistur. Yapilan duncan testi sonucunda levha gruplari arasinda 6nemli bir
fark olmadigr gorulmistir.

3.3. TeknolojikOzellikler
3.3.1. Vida Tutma Gucu

Tutkallama tekniginde gelismelerle birlikte vida ile birlestirme énemini kaybetmektedir. Fa-
kat hala ¢ivi ve vida énemli bir birlestirme elemanidir. Vida tutma glcd, vidanin boyutlarina, lev-
hanin 6zelliklerine, 6zgil agirhigina, rutubetine ve vidayi ¢ikarmak igin kullanilan kuvvete bagli-
dir. Vida tutma glicl levha ylzeyine dik ve paralel olarak iki tirld yapilir. Levha ylzeyine paralel
yonde vida tutma glcd ile ilgili degerler,

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen. Standart sap. Varyans
tipi sayisi X (gricm3) R (gr/cm3) s+ (gr/icm3) S2
A 30 77.5 60-110 10.401 108.189
30 69.9 60.90 8.500 72.240
30 70.0 60-90 60679 44.620

Yapilan basit varyans analizi sonucunda levha gruplan arasinda signifikant bir farklilik oldu-
gu gordlmuistir. Duncan testi sonucunda A tipi levhalarin diger levhalardan farkli oldugu ve en
ylksek degere sahip oldugu anlasiimistir. Kabugun pozitif etkisi s6z konusudur. Literatiirde 50-80
kp. degeri éngorilmektedir. Levhalar bu degere uygundur. Levha yiizeyine dik yonde vida tutma
gucd ile ilgili degerler; I

Levha Ornek Aritmetik ort. Degisim gen. Standart sap. Varyans
tipi sayisl X (gr/cm3) R (gr/cm3) s+ (gr/cm3) S2 =
A 30 123.333 95-155 14.582 212.643

30 112.533 70-140 . 16.591 275.292

30 118.5 90-132 9.835 96.741



ARDIC ODUNUNUN YONGALEVHA URETIMINE UYGUNLUGU 165

Yapilan basit varyans analizi sonucunda levha gruplarinin kendi aralarinda homojen oldug
gorulmustur. BS 2604 (1970)'de en az 31 kp. olmasi éngorilmustur. Ancak bazi literatirde 70-100
Icp. verilmektedir. Bu degerlere tim levhalar uygundur. Sermenin el ile yapilmasi vida tutma giicii-
ne olumlu etki yapmistir.

Sonug olarak, laboratuar sartlarinda uretilen levhalarin 6zgul agirhik, yizeye dik ¢cekme di-
renci ile vida tutma giici standarta uygun bulmustur. Kalinligina sisme orani ve egilme direnci C
tipi levhalar icin standarta uygundur. Diger tip levhalarin degerlerinin standartlara uygun hale geti-
rilmesi icin, parafin oraninin % 0.5ten % Te cikarilmasi, Ardigm kabuksuz ve uygun rutubette
yongalanmasi uygundur. Yongalarin el ile dedilde fabrikada Gniform bir sekilde serilmesi, basta
egilme direnci olmak uzere 6teki diren¢ degerlerini de ylkseltecektir. Bltin bu sonucla g6z éntline
aldinda, Boylu Ardigin yonga levha sektori icin uygun bir hammadde oldugunu sdyleyebiliriz. Ar-
di¢c odununun ¢it ve maden diredi olarak kullanilmasi tavsiye edilmektedir, fakat direk olarak be-
ton diregin kullaniimasi daha uygundur. Ardi¢in budakli yapisi g6z 6ntne alinirsa, dallanninda
kullanilabilecegi yongalevha sektoriinde kullaniimasi daha uygundur. Sektorde de hammadde ihti-
yaci vardir. Asli ajaclarimizdan olan ve yetisdigi yerlerde baska tirlerin yetismesinin zor oldugu
dusunilirse, 6zellikle akdeniz bolgesinde bulunan sarf ve karisik Ardig mescerelerinin lretime
acllmasi, yasli mescerelerin genclestirilmesi ve Ardi¢'in celik yoluyla Uretilip, dikimine gegilmeli-
dir. Erozyon sorunu olan yurdumuzda, Ardig agaclandu'ilmasi disiiniilmesi gerekli konudur.



RESEARCH ON SUITABILITY OF PARTICLEBOARD
PRODUCTION OF CRIMEAN JUNIPER WOOB

Ar. Gor, M. Altay BASTURK

Abstract

In this research, Crimean Juniper wood is produced of particleboard in com-
diiion of laboratory. Crimean Juniper wood type was chose from Mediterranean
as well as local forest of Turkey. The Beech and Poplar's vvood is also used in
this experiment. There type of particleboard manufactuing method is acceptec
by using different layers as follows. The middle and surface layers is the Juni-
per; the middle layer is the Beech, surface layers is Juniper; the middle layer is
Juniper and surface layers is the Poplar. The particleboard samples are cxperi-
enced in iaboratory and examined and then duscussed the result of the owputs
according to standarts.

SUMMARY

The puipose of the study is the possibility for the use of Crimean Juniper (Juniperus Excelsa
Bieb.) wood in the production of particleboard. Crimean Juniper grows Natural in Turkey. For this
puipose, sterm woods were taken from isparta apait from Crimean Juniper, Poplar and Beech
wood was used. There types boaids were produced;

A .. Middle layer :Juniper
Surface layers :Juniper

B Middle layer :Beech
Surface layers :Juniper

Cc Middle layer :Juniper
Surface layers : Poplar

The chips were screened to remove any fine and coarse material and dried to a moisture con-
ten % 4. There layers of board wele prepared by using % 10 urea-formaldehyde glue for based on
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dry vveight chips of auter layers and % 8 for middle layer % 1ammonium clorur and % 1 paraffin
for each layers.

The press conditions were as in the following temperature 130 (°C), time 10 (min.), closing
time 70-80 (sec.). Quitter layers 30 % percent of board thickness and middle layer 70 % per of bo-
ards thickness. Board properties are as in the following Thickness 20 mm., dimensions 56x56 cm.
The tests were made on specimens conditioned at 202 (°C) and 65+5 percent relative humidity.
The following test were made according to TS 180 (1978): density, thickness swelling (2 hr. im-
mersion in water), bending strength, intermal bond strength and screw holding ability.

The results are given below as arithmetical means :

A B G
Density gr/cm3 0.666 0.671 0.671
Thickness svvelling % 7.65 5.72 3.78
Bending strength kp/cm 2 151.95 150.60 229.23
Tension strength perpendicular to
the plane of the board kp/cm2 7.78 7.74 7.48
Screvv holnidg ability perpendicular
to the plane of the board kp 123.03 112.53 118.50
Screw holding ability parallel to
the plane of the board kp 77.5 69.9 70
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