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Ozet: Bu calismada yapay eskitmenin, yénlendirilmis yongahlevha (OSB), yatik yongalilevha (PTB) ve orta yogunlukta liflilevha
(MDF)’nin baz1 fiziki 6zelliklerine etkisinin arastirilmasi amaglanmistir. Bu maksatla, piyasadan temin edilen odun esasli bu iig
levha, ASTM D-1037’¢ gore 6 turlu eskitme islemine maruz birakilmistir. Levhalarin kalinliklari, agirliklari, yogunluklart ve
rutubetleri eskitmeden 6nce ve sonra tayin edilmistir. Elde edilen bulgular, bilgisayarda SPSS istatistik programi kullanilarak tahlil
edilmistir. Sonug olarak; her levha tiirii igin, biitiin deney pargalar: yapay eskitmenin birinci turundaki ikinci kurutmanin sonunda
dagilmistir. Bu nedenle kalan 5 tura devam edilememistir. OSB, en az kiitle ve rutubet kayibina ugramistir. En yiiksek kalinlik artigt
ve yogunluk kayibt MDF’de gergeklesmistir. Rutubet kayib1 yilizdesi MDF ve PTB’de hemen hemen ayni oranda kalmistir. Yapay
eskitmede, levha tiiriiniin kalinlik artisi, kiitle, yogunluk ve rutubet kayiplari iizerine etkisi 0.01 diizeyinde 6nemli bulunmustur.

Anahtar kelimeler: Odun esasli levha, Fiziksel 6zellik, Yapay eskitme

Effects of Artificial Aging on Physical Properties of
Some Wood-Based Panel Products

Abstract: The purpose of this paper is to study effects of accelerated aging on physical properties of oriented strandboard (OSB),
particleboard (PTB) and medium density fiberboard (MDF). These three type of wood-based panel products manufactured in a
commercial mill were exposed to accelerated aging treatment, six-cycle ASTM D-1037exposure. Thickness, weight, specific gravity
and moisture content of these wood-based boards were measured before and after the 6-cycle artificial aging process. The
experimental results were analyzed by using SPSS statistical program. In conclusion, for every type panels, particles separated from
the surface of the board samples at the end of the second dry treatment in the first cycle of the accelerated aging test. For that reason,
it was unable to carried out the other 5 cycle of the artificial aging operation. The OSB showed the lowest mass and humidity loss
compare to MDF and PTB. The MDF among 3 panel products had the largest thickness swelling and specific gravity loss. For MDF
and PTB, the moisture loss had nearly the same level. In that artificial aging, the effect of panel type on physical characteristics
mentioned above are significant at the 0.01 level.

Keywords: Wood-based panel, Physical property, Artificial aging

* Bu ¢alisma, SDU BAPB tarafindan desteklenen 2002/603 numaral1 projenin bir boliimii olarak yiiriitiilmiistiir.

Giris

Giinlimiizde, odun esasli levhalarm yap1 malzemesi olarak
kullanimi niifus artigt ile birlikte artmaktadir. Boyle
malzemeler, islenerek veya iglenmeksizin insaat sektori,
mobilya endiistrisi, prefabrik ev, hafif yap:1 elemanlari,
reklam panolari, evcil hayvan barinaklari, bina i¢i zemin
ve tavan dosemeleri, i¢ ve dis mekan siislemeleri gibi bir
cok alanda farkli kosullarda ya herhangi bir islem
uygulanmaksizin dogrudan kullanilmakta, ya da yiizeyleri
dogal veya yapay levhalarla, galvanizli saclarla, kagit,
vernik, cila ve boya gibi yuzey ortiici malzemelerle
kaplanarak kullanilmaktadir. Fakat bu tiir levhalarin
kullanirminda baz1 sorunlarla da karsilagilmaktadir.
Bunlar1 rutubet alip verme nedeniyle boyut degismeleri
(0zellikle kalmlik artigt); fiziksel, mekanik ve kimyasal
etmenlerin olumsuz etkilerinden kaynaklanan 6nemli
direng¢ kayiplari; mantar, bocek ve termit tahribati sonucu
renklenme, kiiflenme ve g¢iiriime; yanginda kolayca
tutugma, alevlenme ve yanmaya karsi mukavemet kaybi
seklinde siralamak miimkiindiir.

Odun esash levhalarin, agir kullanim sartlarinda yapisal
yeterlikleri ve dayanimlart konusunda 6nceden bilgi
sahibi olmak gerekmektedir. Bu bilgiyi elde etmek icin
uygulanan yontemler, malzemenin teknolojik
niteliklerindeki degismeleri belirleme usuline gdére iki

temel smifa ayrilmaktadir: a) Ozelliklerdeki degisimin
gercek kullamim siiresine dayali tayini, b) Ozelliklerdeki
degisimin kisa siireli yapay eskitmeye dayali tayini (1).
Birinci yontem icin uygulanabilirlik kolay olmamakta ve
uzun bir zaman sireci gerekmektedir. Bu durum, hem
odun/odunsu hammadde, is giicii, parasal deger ve zaman
israfina sebep olmakta, hem de biiylik cogunlugu iilke
disindan ithal edilen tutkal vb. kimyasal madde kayiplarma
neden olmaktadir. Kimyasal madde israfi, yurtdigina
bagimliligr artirmakta, odunsu hammadde kayib1 ise
Ozellikle ormanlarimiz {izerine yiiklenmeleri artirmaktadir.
Ikinci yontemde ise malzemeler, déniisiimlii olarak, suya
daldirma, buharlama, dondurma, kaynatma, kurutma gibi
agir sartlara maruz birakildiktan sonra, bu iriinlerin
teknolojik 6zelliklerinde dayanikli olup olmadiklart kisa
stirede tespit edilebilmektedir. meydana gelen degisiklikler
belirlenmektedir.  Bdylece, sekil bozulmalart ve
niteliklerinde vuku bulan kayip oranlar1 tespit edilerek,
malzemelerin yapisal agidan yeterli ve Ayrica, yapay
eskitme, birinci yontemin olumsuz taraflarini gidermekle
beraber, fiill kullanim siireci ig¢inde malzemenin
ozelliklerinin ka¢ yil sonra degisebilecegi konusunda
onceden bilgi de verebilmektedir. Bu bilgiye gore, hem
mevcut Uriinlerin yapisal ehliyet ve dayanim diizeyleri
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iyilestirilmekte hem de yeni triinler kisa siirede hizlica
gelistirilmekte ve giincellestirilmektedir. Heniiz kullanima
sunulmadan oOnce, boyle levhalarin dis etkilere karsi
direnme &zelliklerinin ve yapisal yeterliliklerinin ortaya
konulmasi, yapay eskitmenin 6nemini artirmaktadir.

Son yillarda, odun esashi levhalarla ilgili bilimsel
calismalarda, hammadde kaynaklariin verimli kullanima,
hammaddenin dogal 6zelliklerinin iyilestirilmesi, mamul
malzemenin insan ve ¢evre sagligt agisindan irdelenmesi,
urunlerin agik hava kosullarina, depreme ve yangina karsi
dayanimi gibi yaklasgimlar en miithim konularmn basinda
yer almaktadir. Calisma, bu bakimdan da 6nemlidir.

Bu calismanin genel gayesi; yapay eskitme yoOntemini
kullanmak suretiyle, yonlendirilmis yongalilevha (OSB),
yatik yongalilevha (PTB) ve orta yogunluklu liflevhanin
(MDF) yapisal gorevini yerine getirme giiciinii ve dis
hava kosullarina dayanma direncini kisa zamanda tespit
edip degerlendirmektir. Ozel amaci ise, ayrintisi, “Yapay
Eskitme Yontemi” boliminde verilen 6 turlu yapay
eskitmenin bu levhalarin kiitlesi, kalinlig1, yogunlugu ve
rutubeti lizerine yaptigi etkinin sonuglarimi veya
boyutlarin1  belirlemektir. Caligmada bu o6zel amag
iizerinde yogunlasilmistir.

Malzeme ve Yontem
Malzeme

Bu aragtirmada, piyasada var olan odun esasli ii¢ tip levha
kullanilmigtir. Bunlar; 11 mm kalinlikta yonlendirilmis
yongalilevha (OSB), 18 mm kalinlikta yatik yongalilevha
(PTB) ve orta yogunluklu liflevha (MDF)’dir. Bu levhalar
piyasadan temin edilmistir. Bunlarin yapiminda kullanilan
malzemeler ve yontemler hakkinda herhangi bir bilgi
mevcut degildir.

Deneyler igin gerekli numuneler, levhalardan TS EN 326-
1 (1999) standardina gore alinmustir (2). Bu maksatla, her
levhadan iki grup deney numunesi kesilmistir. Bir grup,
boyuna/uzunluk yoniinde, degeri ise enine/genislik
yoniindedir. Her levha i¢in, deney parcalari, ilgili
standardlarda tanimlanan boyutlarda hazirlanmistir.
Deney parcalar1, kenar yiizeyleri levha diizlemine dik
olarak kesilmistir. Kesilme esnasinda kenarlar1 yanmamis
ve temiz olanlart alinmigtir. Aymi levhadan kesilen
numunelerin st yiizeylerine, kesilis siras1 bozulmadan
numara yazilmistir. Numuneler, deneme islemlerine
kadar, normal oda sartlarinda poset torbalar i¢erinde, hava
almayacak sekilde, muhafaza edilmistir.

Yontem
Fiziksel Ozelliklerin Belirlenmesi
Agwhk Miktarinin Tayini

Deney pargalarinin hava kurusu ve tam kuru agirliklart TS
EN 322 (1999)’ye gore belirlenmistir (3). Bunun igin,
rutubet ve yogunluk miktarinin tayininde kullanilan
numunelerden faydalanilmistir.

Hava kurusu agirlik; deney pargalart TS 642 (1968)’ye
gore, laboratuvarda 20£2°C sicaklik ve %6545 bagil
nemde degismez kiitleye ulagincaya kadar bekletilmistir
(4). Bekletme islemi devam ederken, 24 saatlik fasilalarla
0.01 g duyarlikla tartimlar yapilmistir. Birbirini izleyen
iki tartim arasindaki kiitle farki, parca kiitlesinin
%0.11ine esit veya daha az oldugunda, bu kiitle degismez
kiitle (hava kurusu agirlik) olarak kabul edilmistir.

A. A. VAR

Tam kuru agirlik; hava kurusu haldeki pargalar, kurutma
dolabinda 103+2°C’de agirligi degismez oluncaya kadar
kurutulmustur. Bu esnasinda, 6 saatlik aralarla tartilmistir.
Izleyen iki tart: arasindaki agirlik farki, parganin kiitlesinin
%0.1’ine esit veya daha az oldugunda, bu kiitle tam kuru
agirlik olarak kabul edilmistir. Ardindan, firindan
¢ikartilmis, sogutma kabinda sogutulmus ve tartilmistir.
Her deney pargasi igin bulunan agirliklarin aritmetik
ortalamalar1 alinarak, levhalarin hava kurusu (A) ve tam
kuru agirlik (Ao) miktarlar: g olarak saptanmustir.

Kalinhik Miktarimnin Tayini

Bu boliimde, kalinlik artimini ve yogunluk miktarini tayin
etmek icin gereken kalinlik olgiilerinin belirlenmesi
iizerinde durulmaktadir.

Kalinlik artimini tayin etmek igin, hava kurusu numuneler,
EN 317 (1993)’e gore, kenar uzunlugu 50+1 mm olan kare
seklinde hazirlanmustir (5). Omekler, TS 642 (1968)’e
gore, yukarida belirtilen sartlarda agirligi sabit oluncaya
kadar bekletilmis, ardindan, kalinliklari, tam orta noktadan
10.01 mm duyarlikla dlciilmiistiir (4).

Yogunluk miktarimi belirlemek icin ise, “Malzeme”
boliimiinde agiklandigi gibi deneme levhalarindan alinan
pargalarin kalinliklar, TS EN 325 (1999) ve TS EN 323
(1999)’e gore tayin edilmistir (6, 7). Bunun igin, hava
kurusu numuneler, TS 642 (1968)‘e gore, daha Once
belirtilen kosullarda, kiitleleri degismez oluncaya dek
bekletilmistir (4). Akabinde, kalinliklari, kosegenlerinin
kesistigi noktalardan ayni duyarlikla 6l¢iilmiistiir.

Her parga i¢in bulunan kalinliklarin aritmetik ortalamasi
almarak, levhalarin yogunlugu ve kalinlik artis1 igin
gereken kalinliklar (K) mm olarak belirlenmistir.

Yogunluk Miktarmnin Tayini

Deney pargalarinin yogunluk miktarlari, TS EN 323
(1999)’e gore tayin edilmistir (7). Bu amagla, numuneler,
kenarlarmin uzunlugu 50 x 50 mm olarak hazirlanmig, TS
642 (1968)’e gore sartlandirilmig, boyutlar1 6l¢iilmiis, hava
kurusu ve tam kuru agirliklar1 tartilmistir (4).

Deney pargalarinin agirliklart ve kalinliklari, “Fiziksel
Ozelliklerin Belirlenmesi” boliimiinde agiklandig1 bicimde
tayin edilmistir. Genislikleri ve uzunluklar1 ise TS EN 325
(1999)’e gore belirlenmistir (6). Bunun i¢in, uzunluklar ve
genislikler, parganin kenarlariyla ayni yonde ve karsilikli
iki kenarinin ortasindan, 0.01 mm duyarlikla 6lgiilmiistiir.
Olgiimler esnasinda, dl¢ii aleti yiizeye 45° ag1 yapacak
sekilde egimli olarak yerlestirilmistir. Her par¢ada bulunan
en ve boylarmn aritmetik ortalamalar1 alinarak, 6rneklerin
geniglikleri ve uzunluklari mm olarak tayin edilmistir. Her
parcanin yogunlugu asagidaki esitlikle hesaplanmistir (7).

y=_" 1000

ExBxK

Burada;

Y = Deney parcasmnin yogunlugu (g/cm®),

A = Deney pargasinin agirligi (g),

B = Deney par¢asinin boyu (mm),

E = Deney pargasinin genisligi (mm) ve

K = Deney pargasinin kalmligi (mm)’dir.
Her numune i¢in hesaplanan yogunluklarm aritmetik
ortalamalar1 alinarak, levhalarin yogunluk miktarlari
bulunmustur.

214



Yapay Eskitmenin Bazi Odun Esasli Levhalarin Fiziksel Ozelliklerine Etkisi

Rutubet Miktarmin Tayini

Deney pargalarinin rutubet miktarlari, TS EN 322
(1999)’ye gore tayin edilmistir (3). Bunun igin,
numuneler, “Malzeme” boliimiinde belirtildigi gibi
levhalardan alindiktan sonra, TS EN 323 (1999)’e gore,
50 x 50 mm boyutunda hazirlanmigtir (7). Bunlarin hava
kurusu ve tam kuru agirliklari, “Fiziksel Ozelliklerin
Belirlenmesi” boliimiinde agiklandigi gibi saptanmustir.

Her oOrnegin rutubet miktar1 asagidaki bagmtiyla
hesaplanmistir (3).
A— Ao
R={A"A9 100
Ao
Burada;

R = Deney parg¢asinin rutubet miktari (%),

A = Deney parcasinin hava kurusu agirligi (g) ve

A, = Deney parcasinin tam kuru agirligi (g)’dir.
Her parca igin hesaplanan rutubet miktarinin aritmetik
ortalamasi  almnarak, deneme levhalarmin rutubet
miktarlar1 bulunmustur.

Yapay Eskitme Yéntemi

Hizli yapay eskitme; agir kullanim sartlarinda birakilan ya
da birakilacak olan malzemelerin, bu kosullara maruz
kaldiklart siiregte gosterdikleri/gosterecekleri dayanim ve
yeterlik diizeylerini 6nceden belirlemek igin gelistirilen
bir sartlandirma islemidir (8). Odun esasli malzemelerde
de ¢esitli eskitme deneyleri uygulanmaktadir. Bunlardan,
ayrintis1 asagida verilen deneyin, digerlerini kapsadigi ve
en siddetli etkiyi de gosterdigi belirtilmektedir (9). Bu
nedenle, bu ¢aligmada, ASTM D-1037 (1996a)’ye gore 6
turlu eskitme yontemi kullanilmistir (8). Burada, her
parca igin, her islemin 6 defa tekrarlanmasi gerekmektedir
(1 tur = 6 adet islem). Fakat, ¢alismamizda, levha
ornekleri 1. turdaki 2. kurutmanin sonunda bozulmus,
yongalar ve lifler 6rneklerin yiizeylerinden uzaklagmustir.
Bunun i¢in, kalan 5 tura devam edilememistir.

1 -Suda bekletme (49£2°C’de 1 saat)

2- Buharlama (93+£3°C’de 3 saat)
3- Dondurma (-12+3°C’de 20 saat)
4- Kurutma (99£2°C’de 3 saat)
5- Buharlama (93£3°C’de 3 saat)
6- Kurutma (99£2°C’de 18 saat)

Deneyden sonra, her parca, oda kosullarinda 2 giin (48
saat) bekletilmistir. Ardindan, fiziksel oOzelliklerinde,
kayip veya artig tarzinda, meydana gelen degismeler
ylizde olarak tayin edilmistir (8).

Fiziksel Ozelliklerdeki Degisimlerin Belirlenmesi
Agrlik Kayibinin Tayini

Her parca i¢in, agirliginda eskitme sonucu olusan kayip
miktar1 Berkel (1972)’e gore tayin edilmistir (10). Bu
amacla, eskitme deneyinden sonra, numuneler 0.01 g
hassasiyetle tartilmigtir. Tartma islemi, “Fiziksel
Ozelliklerin Belirlenmesi” béliimiinde belirtildigi {izere
yapilmigtir. Aynit boliimde agiklanan hava kurusu agirlik
(eskitme Oncesi agirlik) “Baslangic agirligi”, eskitme
sonundaki agirlik ise “Son agirlik” olarak kabul
edilmistir. Her 6rnek i¢in, eskitmede olusan agirlik kayib1
miktar1 agagidaki cebirsel ifade ile hesaplanmigtir (10).

Ak = %100

(Ab— As)
Ab

Burada;

Ay = Deney pargasinin agirlik kayibi (%),

A, = Deney parg¢asinin eskitme dncesi agirligi (g) ve

A = Deney pargasinin eskitme sonrasi agirlig1 (g)’dir.
Her parca icin hesaplanan agirlik kayiplarinin aritmetik
ortalamasi alinarak, levhalarda eskitme nedeniyle olusan
agirlik kayiplarinin yiizde miktarlart bulunmustur.

Kalinhk Artisinin Tayini

Deney parcalarinda, suya daldirma (2 ve 24 saat) ve yapay
eskitme deneylerinden sonra olusan kalinlik artiglar1 EN
317 (1993)’ye gore tayin edilmistir (5). Bu maksatla,
parcalarin, deneyden Onceki kalinliklari, “Fiziksel
Ozelliklerin Belirlenmesi” béliimiinde aciklandigi gibi
belirlenmistir. Deney sonrasi kalinliklar1 da ayni bélimde
belirtildigi tizere, ilk oOlgiilen noktadan 0.01 mm
hassasiyetle tekrar 6l¢tilmiistiir.

Her iki deney icin, her parcada olusan kalinlik artiginin

miktar1 asagidaki matematiksel ifadeyle ayr1 ayrn
hesaplanmustir (5).
Ks — Kb
Ka = (Ks—Kb) x100
Kb
Burada;

Ka = Deney pargasinin kalilik artis1 (%),

Kp = Deney par¢asinin deney oncesi kalinligi (mm) ve

Ks = Deney pargasinin deney sonu kalinligi (mm)’dir.
Her iki deney tiirii igin, her par¢ada hesaplanan kalinlik
artis1 miktarinin aritmetik ortalamasi alinarak, levhalarda 2
ve 24 saat suya daldirma ve yapay eskitmeden dolay1
olugan kalinlik artislarinin yiizdesi ayr1 ayri bulunmustur.

Yogunluk Kayibinin Tayini

Deney parcalarmin eskitme oncesi ve sonrasit yogunluk
miktarlari, “Fiziksel Ozelliklerin Belirlenmesi” boliimiinde
aciklandigi tizere belirlenmistir. Yogunluk kayibinin ytizde
miktar1 ise, Berkel (1972)’e gore belirlenmistir (10). Bu
amacla, eskitmeden sonraki yogunluk miktar1 “Son
yogunluk”, eskitmeden onceki yogunluk miktar1 (ayni
boliimde hesaplanan) da “Baslangic yogunlugu” olarak
tayin edilmistir. Eskitme nedeniyle olusan yogunluk
kayibinin miktar1 asagidaki esitlikle hesaplanmugtir (10).

Yk = MxlOO
Yb

Burada;

Y« = Deney parcasinin yogunluk kayibi (%),

Y, = Parganin eskitme 6ncesi yogunlugu (g/cm?®) ve

Y, = Parganin eskitme sonras1 yogunlugu (g/cm®)’dur.
Her parg¢a i¢in hesaplanan yogunluk kayiplarmin aritmetik
ortalamasi alinarak, levhalarda eskitme sonucu olusan
yogunluk kayiplarinin yiizdesi bulunmustur.

Rutubet Kayibinin Tayini

Deney numunelerinin eskitme &ncesi ve sonrasi rutubet
miktarlari, “Fiziksel Ozelliklerin Belirlenmesi” boliimiinde
belirtildigi sekilde hesaplanmigtir. Rutubet miktarindaki
kayibin yiizde orani ise Berkel (1972)’e gore belirlenmistir
(10). Bu maksatla, eskitmeden dnceki rutubet miktar1 (ayni
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bolimde saptanan) “Baglangi¢ rutubeti”, eskitmeden sonu
rutubet miktart “Son rutubet” olarak tanimlanmustir.
Deney numunelerinde, eskitme nedeniyle olusan rutubet
kayibinin miktar1 asagidaki esitlikle hesaplanmigtir (10).

Rk =Mx100

Burada;

R« = Deney pargasinin rutubet kayib1 (%),

Ry, = Deney parc¢asinin eskitme Oncesi rutubeti (%) ve

Rs = Deney parcasinin eskitme sonu rutubeti (%)’dir.
Her 6rnek icin hesaplanan rutubet kayiplariin aritmetik
ortalamasi aliarak, levhalarda eskitme nedeniyle olusan
rutubet kayiplarmin yiizdesi bulunmustur.

Istatistiksel Yontem (Verileri Tahlil Yontemi)

Bulgular, SPSS istatistik paket programi yardimiyla tahlil
edilmistir. Buna gore, her levhanin fiziksel o6zellikleri
i¢in, eskitmeden sonra elde edilen degisim (kayip ya da

arti)  yiizdelerinin  dagilim  araliklari,  aritmetik
ortalamalart ve standart sapmalar1 hesaplanmistir.
Eskitmede kalinlik, agirlik, yogunluk ve rutubet

degisimleri {izerine levha tiirliiniin etkilerinin, % 99
giivenle dnemli olup olmadigini belirlemek i¢in varyans
analizi yapilmistir. Onemli gikmasi halinde, levhalarin
homojen grup (bagdasik kiime) olusturup
olusturmadiklarini tespit etmek icin, 0.05 yanilma ile,
Duncan testi uygulanmis, her biri i¢in farkli ve esit kabul
edilebilecek ortalama degerler belirlenmistir.

Bulgular ve Tartisma

Bulgular, eskitme deneyinin ilk turunda elde edilmistir.
Zira, levha pargalari, birinci turdaki ikinci kurutma
isleminin sonunda dagildig1 icin, kalan 5 tura devam
edilmemistir. Buna gore, Cizelge 1’de levha 6rneklerinde
eskitmeden once ve sonra elde edilen fiziksel 6zellikler ve
bunlarin degisim yiizdeleri verilmistir. Cizelge 2’de
eskitmede levhalarin fiziksel Ozelliklerinde olusan
degismelere ait Varyans Analizi ve Duncan Testi
sonuglar1 siralanmistir. Sekil 1, 2, 3 ve 4’de eskitmenin
levhalarin fiziksel Ozelliklerine etkileri gosterilmistir.
Resim 1, 2 ve 3’de ise eskitilmis ve eskitilmemis levha
pargalarinin fiziki goériintiileri teshir edilmistir.

Cizelge 1 incelendiginde, yapay eskitmede olusan agirlik
kayibinin OSB igin %1.87- 2.31, MDF i¢in %3.57- 3.89,
PTB igin %4.22- 4.47 arasinda dagildigi; kalinlik artigmin
MDF i¢in %266.57- 277,75 ve PTB icin %93.64- 104.87
sinirlarinda  kaldigi; yogunluk kayibinin MDF  igin
%74.44- 75.20 ve PTB igin %51.77- 57.83 degerlerinin
disina ¢ikmadigt; rutubet kayibinin ise OSB i¢in %16.65-
21.33, MDF icin %19.38- 41.93, PTB %37.73- 43.38
sinirlart arasinda yayildigi goriilmektedir. Kalinlik artist
ve yogunluk kayibi, OSB’ye ait parcalarin yiizeylerindeki
yongalar serbest kalip dokiildiigiinden belirlenememistir.
Cizelge 2 tetkik edildiginde, yapay eskitmede, %99
giivenle, odun esasli levha tiiriiniin kalinliktaki artis,
kiitledeki, yogunluktaki ve rutubetteki kayiplar iizerine
etkisinin 6nemli oldugu anlagilmaktadir. 0,05 hata ile,
levhalarin, agirlik kayibi agisindan {i¢ farkli kiimede yer
aldiklari, rutubet kayibi yoniinden ise iki farkli klime
olusturduklari anlasilmaktadir. Levhalardaki kalinlik artisi
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ve yogunluk kayibi icin, her ne kadar Duncan Testi
yapilamamissa da, ayni ¢izelgeye gore, MDF ve PTB’nin
iki farkli sinif olugturmasi beklenebilir.

Sekil 1, 2, 3, 4’e bakildiginda, hizli eskitmede, ortalama
olarak, agirlik kayibinin OSB’de %2.06, MDF’de %3.73
ve PTB’de %4.32; kalinlik artiginin MDF igin %272.57 ve
PTB i¢in %99.20; yogunluk kayibinin MDF’de %74.84 ve
PTB’de %54.56; rutubet kayibmin ise OSB i¢in %19.14,
MDF igin %40.39 ve PTB igin %40.89 oldugu
gozlenmektedir. OSB ornekleri dagildig: igin kalinliklari,
yogunluklart ve bunlarin degisim oranlari bulunamamistir.
Levhalar fiziki goriintii bakimindan karsilastirildiginda, bu
iic levha tiirii i¢in, eskitme yapilirken, birinci buharlama
isleminin sonunda, yilizey kisimlardaki lifler ve yongalar
serbest kalarak dig gorlinlis bozulmaya baglamistir.
Bozulma, yilizeyin en st kisminda bir hat seklinde
olmustur. Bu olay, tutkalin yapigtirabilirligini yavas yavas
kaybetmesinden olabilir. Orta kisimlarda ise bozulmalar
olmamigtir. Resim 1, 2, 3’den de anlasilacag1 iizere,
eskitme deneyinde birinci turun ikinci kurutma isleminin
sonunda, OSB ve PTB o&rnekleri dagilmis ve pargalarin
ylizeylerindeki yongalar tamamen serbest kalmistir. Orta
tabakada ¢ok az bir kisim dagilmamstir. Gorliniiste, orta
kisim pargalanmamig gibi ise de, hafif bir el temasi ile
buralardaki yongalar da ayrilmigtir. MDF’de numuneler,
¢ok gevsek bir lif kegesi halinde dagilmadan toplu olarak
kalmigtir. Bu durum, tutkalin yapigtirma o6zelligini
tamamen Yyitirmis olmasindan kaynaklanabilir. Bu sonug,
levhalarin  {iretiminde iire-formaldehit kullanildigini
gostermektedir. Arastirma, bu bakimdan, Kajita (1991)
nin buldugu sonuglara uyumludur (1).

Yukarida deginilen bulgulara gore sunlar sdylenebilir:
Deney parcalarinin kalinliklari, kiyas (kontrol) &rneklere
gore artarken, kiitle, yogunluk ve rutubet miktarlart ise
azalmistir. Bundan bagka, kiitle kayibi OSB’de en az,
PTB’de ise en fazla olmustur. Bu fark, OSB’de birim
hacimdeki kiitleyi olusturan yongalarin daha az
olmasindan ileri gelebilir. Bunun yaninda, kalinlik artist
MDF’de PTB’den yaklasik 3 misli daha fazladir. Bu fark,
liflerin, yongalara gore birim hacimde daha fazla yer isgal
etmelerinden olabilir, veya eskitme isleminin MDF’deki
tutkali PTB’deki tutkala gére daha fazla bozmasindan
kaynaklanabilir. Baskaca, MDF’nin yogunluk kayib1
PTB’den daha fazladir. Bu fark, MDF’deki kiitle kayibinin
PTB’ye gore daha az, kalinlik artisinin ise daha fazla
olmasidan dogabilir. Ayrica, rutubet kayib1t OSB’de en az
olurken, MDF ve PTB i¢in 6nemli bir ayrilik olmamakla
beraber, PTB’de en fazla gergeklesmistir. Bu fark,
OSB’deki kiitle kaybmin diger iki levhadan daha az
olmasinda ortaya ¢ikabilir. Her ii¢ levhadaki kalinlik artisi
icin, yapay eskitme ile 24 saat suya daldirma
kiyaslandiginda, eskitmedeki kalinlik artiginin agik ara
farkla daha yiiksek oldugu goriilmektedir (Cizelge 1).
Literatiir ile karsilagtirildiginda ise OSB ve PTB igin elde
edilen bulgular, Kajita (1991) ve Yukun (1899) tarafindan
ortaya konulanlar ile uyumludur (1, 11). Fakat MDF igin,
Per (1996) ile uyumsuzdur (9). Bu fark, dretimde
kullanilan tutkaldan, ya da levhalarin farkli kalinlikta
olmasindan kaynaklanabilir. Zira, bu ¢alismada kullanilan
MDF’nin kalinlig1 18 mm, literatiirdekiler ise 15 mm’dir.
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Cizelge 1. Deneme levhalarmn eskitme deneyinden dnceki ve sonraki fiziksel ézellikleri ve bunlarin degisim yiizdeleri.

= Fiziksel 6zellikler Fiziksel ozelliklerin degisim yiizdeleri
% Yapay eskitme 6ncesi Yapay eskitme sonrasi Suya dalidimﬁi Agrlik Yogunluk - Kalinlik artis1 (%)
S Agirlik Kalinlik Yogunluk Rutubet Agirlik Kalinlik Yogunluk Rutubet Sonrast xalm kayib1 kayib1 utu ?J ayt . Suya daldirma
8 @ mm @) %) @ (m* @) %) ST (%) (%) O Yapayeskitme
2 saat 24 saat 2 saat 24 saat
2,06 19,14
OSB 18,32 10,79 0,66 5,50 17,94 - - 445 1146 12,51 [1,87-2,31] - [16,65-21,33] - 6,23 15,99
(0,15) (1,61)
4,35 54,56 40,89 99,20
PTB 28,20 17,82 0,62 7,59 26,98 35,49 0,28 449 19,44 20,29 [4,22-4,47] [51,77-57,83] [37,73-43,38] [9,64-104,87] 9,10 13,31
(0,08) (2,24) (1,85) (4,23)
3,73 74,84 40,39 272,57
MDF 33,45 18,03 0,72 6,34 32,21 67,16 0,18 3,78 18,20 18,92 [3,57-3,89] [74,44-75,20] [19,38-41,93] [266,57-277,75] 0,96 4,96
(0,13) (0,26) (1,02) (3,35)
Her deger, 10 adet 6rnegin aritmetik ortalamasidir. [ ] parantez i¢indeki degerler dagilim araligidir. () parantez i¢indeki degerler standart sapmadir.
*: Pargalar dagildigi icin, eskitme sonrasi degerleri dl¢lilememistir, ve dolayisi ile degisim yiizdeleri de bulunamamustir.
Cizelge 2 Deneme levhalaruun fiziksel ozelliklerindeki degisimlere dair Varyans Analizi ve Duncan Testi sonug¢lar
Fiziksel Varyans Analizi Duncan Testi
gég!ﬁ:{gek' Degisim kaynagi1 @  Kareler toplan  Serbestlik derecesi Kareler ortalamasi  F-oran1  Onem diizeyi (p)| Levha tirii Ortalama (%) Homojenlik grubu @
Gruplar arast 0,02377 2 0,01189 827,531 el 0osB 2,06 a
Kiitle kayib1 Gruplar ici 0,00039 27 MDF 3,73 b
Toplam 0,02416 29 PTB 4,32 c
Gruplar arast 0,380 2 0,190 642,405 el 0osB 19,14 j
Rutubet kayibi Gruplar ici 0,00799 27 0,00030 MDF 40,39 k
Toplam 0,388 29 PTB 40,89 k
Gruplar arast 0,262 1 0,26200 8173,997 Fkk - - - - -
Kalinlik artisi Gruplar ici 0,00058 18 0,00003 - - - - -
Toplam 0,263 19 - - - - -
Gruplar arast 0,229 1 0,229 889,214 Fkk - - - - -
Yogunluk kayibi Gruplar ici 0,00464 18 0,00026 - - - - -
Toplam 0,234 19 - - - - -

(1): Kalinlik artis1 ve yogunluk kayibi igin Duncan Testi yaptlamamustir (Varyans Analizinde, grup homojenligine bakabilmek i¢in en az {i¢ etmen gerekir). Oysa, bu iki 6zelligin analizi igin MDF ve PTB’de 6lgiilen degerler
kullanilmigtir. OSB’ninkiler ise, 6rnekler dagilip dlgiimler yapilamadigindan kullanilamamustir. (2): Ayni harfler benzer kiimeleri gosterir. Benzer kiimeler arasinda istatistik anlamda, %95 giivenle, 6nemli bir fark yoktur.
p<0.001 ise dnemlidir.
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Resim 1. Yonlendirilmis yongalilevha (OSB) parcalari: A = Eskitilmemis, B = Eskitilmis

Resim 2. Yatik yongalilevha (PTB) par¢alari: A = Eskitilmemis, B = Eskitilmis

Resim 3. Orta yogunlukta liflilevha (MDF) par¢alari: A = Eskitilmemis, B = Eskitilmig
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Yapay Eskitmenin Bazi Odun Esasli Levhalarin Fiziksel Ozelliklerine Etkisi
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Sekil 1. Yapay eskitmenin, deneme levhalarinin agirligi tizerine etki boyutlar
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Sekil 2. Yapay eskitmenin, deneme levhalarimin kalinligi iizerine etki boyutlart

84,00 -
77,00 -
70,00 -
63,00 -
56,00 -
49,00 +
42,00 +
35,00 -
28,00 -
21,00 A
14,00 -
7,00 4

Yogunluk miktari

7%

o

54,56

AR

74,84

0,00

0SB

PTB

Eskitme 6ncesi yogunluk (g/cm?)

5 Eskitme sonras1 yogunluk (g/cm?®)

Bl Yogunluk kayib1 (%)

Sekil 3. Yapay eskitmenin, deneme levhalarinin yogunlugu tizerine etki boyutlari.

50,00
45,00+
40,001
35,00 1
30,00
25,001
20,001
15,00 1
10,00+

5,00 1

Rutubet miktari

19,14

550 4,45

V=

40,89

7,59

6,34

V=

40,39

3,78

0,00

0SB

4,49
=
PTB

MDF

Eskitme dncesi rutubet (%)
B Eskitme sonrasi rutubet (%)

El Rutubet kayibi (%)

Sekil 4. Yapay eskitmenin, deneme levhalarimin rutubeti iizerine etki boyutlari.

219




Fiziksel 6zelliklerden yogunluk; bir malzemenin yapisal
yeterlik, dayanim, kullanilabilirlik, mekanik direng ve
diger Ozellikleri konusunda bilgi veren en milhim
etmenlerden bir tanesidir. Malzemenin bir ¢ok 6zelligi,
yogunluguna bagli olarak artmakta ya da azalmaktadir.
Odun da organik hiicrelerden olusan bir biyomalzemedir.
Bu nedenle, yogunluk, hiicre ¢eper maddesi ve
gecirgenlik  (bosluk hacmi) ile dogrudan ilgilidir.
Yogunlugu biiyilk olan malzemenin, yogunlugu diisiik
olanlara gore cesitli direng degerlerinin daha yiiksek
olacag belirtilmektedir (12,13). Bu diislinceye gore, odun
esaslt levhalar i¢in de ayni durum s6z konusudur. Ciinkii,
boyle levhalarin biiyiik cogunlugunu odun yongalar1 ve
lifleri veya diger lignoseliilozik maddeler olusturmaktadir.
Bu c¢alismada kullanilan levhalarin deney sonrasi
yogunluklari, deney dncesi yogunluklarina gore, yaklasik
%60-65 oraninda azalmistir. Dolayisi ile, Resim 1, 2,
3’den de anlasildig: iizere, gecirgenlikleri veya bosluk
hacimleri artmigtir. Bu durum, Berkel (1970) ve Bozkurt
(1997)’da belirtilenler esas alindiginda, agir kullanmim
sartlar1 altinda tre-formaldehitli OSB, PTB ve MDF’nin
cesitli direng degerlerinin, diger yapisal yeterlilik ve
niteliklerinin azalacagini sergilemektedir (12,13).

Sonug ve Oneriler

Bu arastirmada, piyasadan temin edilen odun esash
levhalardan OSB, PTB ve MDF parcalart 6 turlu yapay
eskitmeye tabi tutulmus, bunlarin kiitle, kalinlik,
yogunluk ve rutubetlerinde olusan degismeler arastirilmus,
elde edilen bulgular bilgisayarda istatistiksel olarak tahlil
edilip irdelenmig ve tartigilmigtir. Bunlardan ¢ikarilan
sonuclar ve One siiriilen goriisler asagida 6zetlenmistir:

o Her levha tird icin, numuneler 6 turlu eskitmede birinci
turunda ikinci kurutma isleminin sonunda, diger 5 tura
devam edemeyecek bir duruma gelmistir.

¢ OSB diger iki levhadan daha az kiitle ve rutubet
kayibina ugramstir. Kiitle kayibi, MDF’de PTB’den
daha az olmus, rutubet kayibi ise her iki levhada da
hemen hemen ayni diizeyde kalmistir.

e En fazla kalinlik artisi ve yogunluk kayibi MDF‘de
gerceklesmistir. Bu iki o6zellikteki degisim oranlari,
OSB’nin yizeyindeki yongalar, eskitmenin birinci
turundaki ikinci kurutma isleminin sonunda tamamen
serbest kalip dokiildiigii i¢in bulunamamustir.

e Yapay eskitmede, levhanin tiirii kalinlik artigini, kiitle,
yogunluk ve rutubet kayiplari Onemli OSlgiide
etkilemistir (p = 0,01).

o Eskitilen levhalarm, bilhassa yogunluklarinin 6nemli
Olciide azalmasi, bunlarin veya beraber kullanildiklari
odun esasli diger malzemelerin, eskitmede uygulanan
sartlarda veya benzeri kosullarda kullanilmas: halinde,
hem direncglerinin hem de diger yapisal niteliklerinin
azalacagini gostermektedir.

¢ Bagka calismalarda, eskitilen OSB, PTB ve MDF’nin
yogunluk 6l¢timleri yapildiktan sonra, gegirgenlikleri de
arastirllmalidir. Gegirgenligin bilinmesi, ¢esitli kullanim
yerleri igin bu iiriinlerin yapisal yeterlik, dayanim,
direng, mithendislik galigmalart gibi 6zellikler agisindan
degerlendirilmesine katkilar saglayabilir.

A. AVAR
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