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Ozet: Bu calismada tutkallama 6ncesi yonga rutubeti, parafin kullanimi
ve agac¢ cinsinin yongalevhanin fiziksel (yogunluk profili, kalinlik artigi),
mekanik (egilme direnci, elastikiyet modiilii, yiizeye dik cekme direnci) ve
yiizey kalitesi (yiizey piiriizliiliigii) tizerine etkileri arastirilmistir. Yapilan
calismalar sonucu; dis tabaka yonga rutubetinin yiikseltilmesi levhanin tiim
ozelliklerini iyilestirmistir. Disg tabakalarinda kavak odunu kullanilan
yongalevhalarda en yiiksek kalite degerlerine ulasilmistir. Parafin kullanimi
yiizey diizgtinliigiinii artirmistir.

Anahtar Kelimeler: Yongalevha, mekanik 6zellikler, fiziksel ozellikler, ylizey
piriizlilugii

THE INFLUENCES OF MOISTURE CONTENT OF THE PARTICLE,
PARAFFIN USAGE AND WOOD SPECIES ON THE SOME
TECHNOLOGICAL PROPERTIES OF ARTICLEBOARD

Abstract: In this study; the influences of moisture content of the particle
before blending, paraffin usage and wood species on the physical (density
profile, thickness swelling), mechanical (modulus of rupture, modulus of
elasticity, internal bond strength) and surface quality (surface roughness) of
particleboard were investigated. According to the test results; increasing
moisture content of the surface layer particles improved the all of the properties
of the panels. Particleboards consisting poplar particles in the surface layers
had the highest quality values. Paraffin usage increased the surface smoothness.
Keywords: Particleboard, mechanical properties, physical properties, surface
roughness

1. GiRiS

Diinya niifusunun artmasi sonucu orman iiriinlerine olan talebin
karsilanmast ve acgik alan kazanmak amaciyla orman varligr giin
gectikce azalmaktadir. Bu etkiler orman varliginin ekonomik degerini
artirmaktadir. Ozellikle iilkemiz ekonomisi dikkate aliirsa artis orani
oldukga yiiksektir. Orman {iriinlerine olan ihtiyaci karsilayabilmek i¢in
kesilen her agacin boliimlerinin % 100’e yakin degerlendirilmesi
gerekmektedir. Bu nedenle odunun masif olarak degerlendirilmesinin
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yaninda yongali, lifli, tabakali aga¢c malzeme iiretim yontemleri
gelistirerek daha az kusurlu malzeme iiretilirken endiistri atiklar1 da
degerlendirilmektedir.

Agac¢ levha endiistrisinde en biiyiik iiretim payi yongalevhaya
aittir. Yongalevha, iiretim giderlerinin daha diisiik olmasi nedeni ile
liflevhaya gore daha avantajli durumdadir. Ancak, kuru yontemle ve
yongalevha teknolojisine benzer teknoloji ile iiretilen orta yogunluktaki
liflevhalarin (MDF) iiretimi hizli bir artis gostermektedir. Yongalevha
tiretiminin hizli bir sekilde gelismesi bazi etmenlere baghidir. Levha
tizerinde meydana gelen dalgalanmalar azaltilmig, levha kalitesi
tiikketicinin ihtiyaglarina cevap verecek sekilde yiikseltilmistir. Daha
fazla endiistri artig1 kullanilarak iiretim giderleri diistiriilmiistiir. Uygun
tutkallama teknikleri gelistirilerek tutkaldan tasarruf saglanmistir.
Mobilya sektoriiniin isteklerini karsilamak amaci ile levha yiizeylerinin
daha diizgiin ve yiizey kaplama malzemeleri ile kaplanabilir olmasi
saglanmistir. Cok yonlii kullanim alanlari, 6rnegin; insaat, gemi ve arag
yapiminda kullanilacak suya ve rutubete dayanikli levhalar
gelistirilmistir. Yongalevha bir¢ok kullanim yeri icin yeterli fiziksel ve
mekanik 6zelliklere sahiptir. Istenilen kalinlikta iiretilebilir, homojen bir
yapiya sahiptir, ¢ivi, vida ve tutkalla birlestirilebilir. Mantar ve
boceklere dayanikli levhalar iiretmek miimkiindiir.

Son yillarda iilkemizde mobilya iiretiminde kullanilan masif agac
malzemelerin yerini yiizeyleri dekoratif yiizey kaplama malzemeleri
(laminat, melamin kaplama, folyo vb.) ile kaplanmis yonga ve
liflevhalar almaktadir. Artan talep ve moda anlayisina bagh olarak
mutfak mobilyasi iiretiminde kullanilan yiizey kaplama malzemelerinin
cesitliligi  ve  kullanimi  hizla artmaktadir. Yiizey kaplama
malzemelerinin renk ve desen ¢esidinin ¢oklugu yaninda estetik ve
ekonomiklik acisindan da bazi avantajlara sahiptir. Uygulandiklari
iriinlere estetik o©zellikler kazandirdiklar1 gibi onlarin fiziksel ve
mekanik ozelliklerini iyilestirmektedirler. Uretilen kaplanmis levhalarin
kalitesi tutkal bagi olusumunun basarisina baglidir. Yapistirilacak
malzemelerin 6zellikleri, yapistirma sartlari, kullanilan yapistirici cesidi
ve ylizey piriizliiliigi kalite iizerinde son derece etkilidir.

Bu calismada, yongalevha da yogunluk profili ile baz1 teknolojik
ozellikler arasindaki iligkiler incelenmis, tutkallama Oncesi yonga
rutubeti, dis tabaka agac¢ cinsi ve parafin kullaniminin yongalevhanin
yogunluk profili, kalinlik artist orani, egilme direnci, egilmede
elastikiyet modiilii, yiizeye dik ¢ekme direnci ve ylizey piirtizliiliigii
tizerine etkileri arastirilmistir
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. Deneme Materyali

Bu calismada; yongalevha da yogunluk profili ile teknolojik
ozellikler arasindaki iliskiler incelenmis, yonga rutubeti, agac tiirii ve
parafin kullaniminin yongalevhanin fiziksel ve mekanik ozellikleri ile
ylizey piiriizliiliigl izerine etkileri arastirilmistir.

Bu amacla, Starwood Orman Uriinleri Anonim Sirketi’ne ait
yongalevha fabrikasinda 18mm kalinlikta ve 280x210 cm boyutlarinda
yongalevhalar iiretilmistir. Uretilen bu levhalardan 75x195 cm
boyutlarinda 6rnekler kesilmistir. Her levha grubundan alinan iicer adet
levha iizerinde standartlara uygun denemeler gerceklestirilmistir.

Fabrikada {iretilen levhalar hava sizdirmayacak sekilde
paketlendikten ~sonra KTU Orman Fakiiltesi laboratuarina
nakledilmistir. Denemelerin yapilacagi standart boyutlardaki 6rneklerin
seciminde tesadiif metodu uygulanmistir. Standartlarda verilen
boyutlarda hazirlanan 6rnekler numaralandirilmig ve TS 642 standardina
uygun olarak 18-22 °C sicaklik ve % 60-70 bagil nem sartlarindaki
iklimlendirme odasinda degismez agirliga ulasincaya kadar
bekletilmistir (1).

2.1.1. Aga¢c Malzeme

Deneme levhalarinin iiretiminde fabrikanin iiretim sartlarina bagl
kalinarak kayin (Fagus orientalis Lipsky.), cam (Pinus sylvestries L.),
mese (Quercus cerris L.) ve kavak (Populus tremula L.) odunlari
karisim halinde kullanilmustir.

2.1.2. Tutkal

Yongalarin tutkallanmasinda, tam kuru yonga agirligina oranla dis
tabaka icin % 10.5, orta tabaka i¢in ise % 8.5 oraninda kati madde oran1
% 65 olan iire formaldehid tutkali kullanilmistir.

2.1.3. Hidrofobik Madde

Levhalarin kalinlik artisin1 azaltmak igin kati madde oram % 32
olan beyaz renkli parafin emiilsiyonu kullanilmustir.

2.1.4. Sertlestirici Madde

Deneme levhalarinin iiretiminde, amonyum kloriiriin % 20’lik
sulu ¢ozeltisi kullanilmistir.
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2.2. Deneme Levhalarinin Uretimi

Kaba yongalama makinesi 6zelliklerine uygun olarak caplar1 40
cm’den kiigiik yuvarlak odunlar yongalamaya alinmistir. Kaba yongalar
ince yongalama islemi icin Pallman degirmenlerine taginmistir.

Yongalarin arasinda bulunabilecek metal parcgaciklar, tas ve kum
gibi yabanct maddeler ince yongalama makinesi girisinde bulunan
miknatis yardimiyla uzaklastinlmistir. Kaba yongalar Pallman
degirmenlerinde 0.65 mm kalinliga kadar inceltilmistir. Yongalar,
istenilen kalinliga gelince, bicaklar arasindan asagiya diiserek
makinenin altindaki zincirli tasiyici ile kurutma silosuna taginmistir.
Yongalar kurutucu giris sicakligi 290 °C ve ¢ikis sicakligr 110-135 °C
olan doner tamburlu kurutucuda kurutulmuslardir.

Yongalarin tasnif edilmesi icin iki sistem kullanilmistir. Oncelikle
yongalar sarsintili elekten gecirilerek mekanik eleme islemi
gerceklestirilmistir. 1 mm?’den bilyiik boyutlu yongalar pnomatik
sisteme, boyutlart 1-0.25 mm? arasinda olan yongalar dis tabaka yonga
silosuna, 0.25 mm?’den kiiciik olanlar ise yakit olarak kullanilmak iizere
yakma tozu silosuna gonderilmistir. Daha sonra pnomatik sisteme gelen
yongalar yiizey agirligi esasina gore tasnif edilmiglerdir.

Siirekli preste sikigtirilacak yongalarin serilmesinde orta tabaka
yongalar1 icin mekanik, dis tabaka yongalari icin ise havali serme
sistemleri uygulanmustir. Levhalar 15 kg/cm® basing altinda soguk
presleme islemine tabi tutulduktan sonra, sicak presleme 220 °C
sicaklik, 33-14 (Preslemede giris- ¢ikis basinglar1) kg/cm® basing altinda
155 sn siire ile uygulanmistir. Yongalevhalarda hedeflenen yogunluk
0.690 g/cm’ ve dis / orta tabaka yonga kullanim orani1 33 / 67 “tiir.

Presten cikan levhalar yildiz sogutucuya tasinmustir. Bu kisma
yerlestirilen levhalar bir tur attiktan sonra ebatlamaya gonderilmistir.
Burada daire testere makineleri yardimiyla istenilen boyutlara
ayrilmiglardir. Uretimi gergeklestiren deneme levhasi tipleri Tablo 1°de
verilmistir.

Tablo 1. Deneme levhasi tipleri

Levha Tipi Yonga Rutubeti | Dig Tabaka Agag Parafin Kullanimi
(D1s-Orta) % Cinsi
1 1-1 Karisik* Dig+Orta
2 3-1 Karigik* Dig+Orta
3 1-1 Kavak Dis+Orta
4 1-1 Mese Dis+Orta
5 1-1 Karigik* Orta

Not: *- % 40 kayin, % 30 ¢am, % 20 mese, % 10 kavak
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2.3. Arastirma Yontemi

Yogunluk profili deneyi 3 adet ornek ile D x P 200 X-Isim
yogunluk profili 6lgme makinesinde gergeklestirilmistir. Olciimler
makinede otomatik olarak gerceklestirilmistir (2). 2 ve 24 saat su i¢inde
bekletilen orneklerin kalinlik artislarinin belirlenmesi icin EN 317
(1993)’de belirtilen esaslara uygun olarak 50x50 mm boyutlarinda 30
adet ornek hazirlanmistir (3). Egilme direnci ve elastikiyet modiilii
deneyleri EN 310 (1993) standardina uygun olarak yapilmistir (4).
Yiizeye dik ¢cekme direnci deneyi EN 319 (1993)’da belirlenen esaslara
uygun olarak gerceklestirilmistir (5). Mekanik ozellikler igin Ornek
sayis1 n= 30 olarak tutulmustur.

Deneme  levhalarinin  yiizey  piiriizlilliigi ~ degerlerinin
Olciilmesinde Mitutoyo Surftest SJ-301 cihazi kullanilmstir. Pirtizliiliik
olgiimleri DIN 4678’ de belirtilen esaslara gore yapilmustir. Olgiimler
icin her levha grubuna ait 10’ar 6rnek kullanilmistir. Ornekler iizerinde
zimparalama yoniine dik ve paralel 20 6l¢iim yapilmistir. Bu 6rnekler
tizerinde R, piiriizliiliik degerleri Olciilerek ortalamalar1 hesaplanmistir.
Yiizey piriizliiliigii ol¢timlerinde; cap1 10 um olan 90° agili elmas uglu
bir tarama detektorii kullanilmig ve kesme uzunlulugu (sinir dalga boyu)
Ac = 2.5 mm, Ornekleme uzunlugu ise 12.5 mm olarak ayarlanmustir.
Olgiimler 0.5 mm/sn hizla gergeklestirilmistir (6).

Ornekler iizerinde yapilan deneyler sonunda elde edilen verilerin
degerlendirilmesi amactyla bir faktor iki 6rneklemede uygulanilan t-testi
ile ortalama degerler karsilastirilmustir. ikiden fazla 6rnek ve bir faktor
s6z konusu olunca basit varyans, iki faktor ve ikiden fazla
orneklemelerde ise ¢ogul varyans ve F-testleri analizleri kullanilarak
degiskenlerin etkili olup olmadiklar1 belirlenmistir. Etkilemenin anlamli
cikmasi  halinde ortalama degerler Newman-Keuls testi ile
karsilagtirtlmustir (7).

3. BULGULAR
Deneme levhalarina ait ortalama yogunluk profili degerleri Tablo

2’de verilmistir.
Tablo 2. Deneme levhalarinin ortalama yogunluk profili degerleri

(kg/m’)
Levha Tipi Alt Ust Orta
1 913.00 866.66 586.66
2 926.33 878.33 587.00
3 949.33 927.66 587.00
4 900.33 849.66 586.33
5 913.33 866.66 587.00
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Dis tabaka agac tiirii, yonga rutubeti ve parafin kullaniminin
yogunluk profili iizerine etkisini belirlemek i¢in yapilan istatistiksel
analiz sonuclar1 Tablo 3’de verilmistir. D1 tabaka agac tiiriiniin yiizey
tabakalar1 yogunluk profili iizerine etkisi % 0.1 yanilma olasilig1 ile
anlamli, orta tabaka yogunluk profili iizerine etkisi ise % 5 yanilma
olasilig1 ile anlamsiz bulunmustur. Parafin kullaniminin yogunluk profili
tizerine etkisi % 5 yanilma olasiligi icin anlamsiz ¢ikmistir. Yonga
rutubetinin ise yiizey yogunlugu iizerindeki etkisi % 5 yanilma olasiligi
ile onemli, orta tabakanin yogunlugu iizerine etkisi ise Onemsiz
bulunmustur.

Tablo 3. Dis tabaka agag tiirii, yonga rutubeti ve parafin kullaniminin
yogunluk profili {izerine etkisini belirlemek i¢in yapilan istatistiksel
analiz sonuglari

Faktor Tabaka F-Hesap/t-Hesap Onem Derecesi
Yiizey 11.27 HkE
Agac Tirt

Orta 0.08 OD

Yiizey 3.42 *
Yonga Rutubeti

Orta 0.15 OD

Yiizey 0.01 OD
Parafin Kullanimi
Orta 0.18 OD

*:p < 0.05, ¥*: p < 0.01, ¥*¥*: p < 0.001, OD: Onemli Degil

Deneme levhalarina ait ortalama kalinlik artis1 oranlari Tablo 4’de

verilmistir.
Tablo 4. Deneme levhalarinin ortalama kalinlik artig1 oranlari (%)
Levha Tipi Suda Bekletme Siiresi (saat) X

1 2 7.14
24 18.68

2 2 6.21
24 13.45

3 2 5.94
24 12.98

4 2 8.42
24 20.82

5 2 9.02
24 22.07
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Deneme levhalarina ait ortalama egilme direnci, elastikiyet
modiilii, ylizeye dik cekme direnci ve yiizey piiriizlilligii degerleri Tablo

5’te verilmistir.

Tablo 5. Deneme levhalarinin mekanik ve yiizey kalitesi 6zellikleri

Levha Tipi | ED (N/mm®) | EM (N/mm®) | YDC (N/mm?) R, (um)
1 12.74 1645.33 0.371 71.59
2 13.98 1764.12 0.377 60.94
3 14.26 1884.78 0.380 49.98
4 11.24 1507.56 0.368 82.01
5 14.12 1870.42 0.379 94.06

ED: Egilme direnci, EM: Elastikiyet modiilii, YDC: Yiizeye dik ¢ekme direnci, R;:

Yiizey piirtizliligi

Fiziksel, mekanik ve yiizey piriizlilugi ozellikleri tizerine dis
tabaka agac tiirii, yonga rutubeti ve parafin kullaniminin etkilerini
belirlemek icin istatistiksel analizler yapilmis ve sonuglar Tablo 6’da

verilmistir.

Tablo 6. Fiziksel, mekanik ve yiizey piiriizliiliigti 6zellikleri {izerine dis
tabaka agac tiiri, yonga rutubeti ve parafin kullaniminin etkilerine ait
varyans analizi sonuglari

Test Varyasyon F-Hesap Onem Derecesi
Kaynagi
Agac Tirt 1715.48 ok
Kalinlik Artist Yonga Rutubeti 755.93 HkE
Parafin Kullanimi 1169.31 HAE
Agac Tiirii 459.30 o
Egilme Direnci Yonga Rutubeti 17.58 Ak
Parafin Kullanim 18.43 o
Agag Tirii 357.07 HkE
Elastikiyet Yonga Rutubeti 10.78 Ak
Modiilu
Parafin Kullanimi 19.18 HAE
Agag Tirii 1.204 OD
Cekme Direnci Yonga Rutubeti 0.16 OD
Parafin Kullanim 0.11 OD
Agac Tirt 21.34 HAE
Piirtizluliik Yonga Rutubeti 2.23 *
Parafin Kullanim 3.91 o
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Yapilan istatistiksel analizler sonucunda dis tabaka agac tiiri,
yonga rutubeti ve parafin kullaniminin yiizeye dik ¢ekme direnci harig
diger tiim levha ozellikleri iizerinde etkili oldugu belirlenmistir.

4. TARTISMA VE SONUC

Dis tabaka agag tiiriiniin yiizey yogunlugu iizerinde etkili, orta
tabaka yogunlugu iizerinde ise etkili olmadigi belirlenmistir. En yiiksek
yiizey yogunlugu degerine dis tabakalarinda kavak odunu kullanilan
yongalevhalarda ulasilirken, mese iceren levhalar en diisiikk degerleri
vermistir. Bu durum iki sebebe dayanmaktadir:

1. Kavak odunu diger aga¢ tiirlerine gére daha hafif oldugu icgin
ayni presleme kosullar1 altinda daha fazla sikismaktadir (8).

2. Aymi hacim igerisinde adet olarak daha fazla kavak yongasi
mevcuttur (9).

Orta tabakada kullanilan agag tiirii karisiminin sabit tutulmasi orta
tabaka yogunlugundaki degismemenin nedenidir.

% 3 rutubetteki dis tabaka yongalarindan iiretilen yongalevhalarda
yiizey yogunlugu 902.33 kg/m” % 1 rutubetteki yongalardan iiretilen
levhalarda ise 889.33 kg/m301arak bulunmustur. Dis tabakada kullanilan
yonga rutubetinin % 1’ den % 3’e c¢ikarilmasi yiizey yogunlugunu %
1.40 oraninda artirirken, bu durum orta tabaka yogunlugu iizerinde etkili
olmamistir. Bu durum su sekilde agiklanabilir; sicak buharin ve basincin
etkisiyle dis tabaka yongalar1 direngleri iyice azaldiklari i¢cin daha fazla
sikigmakta ve buna bagli olarak da ylizey tabakalarinin yogunlugu
artmaktadir (10).

Yapilan c¢alismalar sonucu parafinin sadece orta tabakada
kullanilmas1 veya tiim tabakalarda kullanilmasinin yogunluk profili
tizerinde etkili olmadig belirlenmistir. Parafin kullanimi tam kuru
yonga agirligina oranla dig ve orta tabaka yongalar1 i¢in % 0.5-% 1
oranlar1 gibi diisiik miktarlarda tutuldugu i¢in yogunluk degerlerinde
herhangi bir degisimin olmamasi beklenen bir sonugtur.

Kalinlik artis1 oranlar1 dig tabakasi agag tiirli karisimindan yapilan
yongalevhalarda % 12.91, kavak levhalarinda % 9.46 ve mese
levhalarinda % 14.62 olarak bulunmustur. Dis tabaka agag tiirii kalinlik
artis1 tizerinde istatistiksel anlamda etkilidir. Di1s tabakada kavak odunu
yongasi kullanilmasi sonucu kalinligina sismede % 26.72 oraninda bir
azalma kaydedilirken, mese levhalarinda bu deger % 13.24 oraninda bir
artig gostermistir. Kavak odunu diger karisimda kullanilan agag tiirlerine
oranla daha hafif oldugu icin aym presleme kosullarinda dis tabaka
yongalari daha fazla sikismistir. Buna bagh olarak karisik levhalara
oranla kavak levhalarinda dis tabaka yogunlugu daha fazla, mese
levhalarinda ise daha diisiiktiir. Yiizey yogunlugunun artmasi suyun
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difiizyonunu ve poroziteyi azaltmaktadir (11). Mese levhalarinda ise
durum tam tersidir

% 3 rutubetteki dis tabaka yongalarindan iiretilen yongalevhalarda
kalinlik artist % 9.83, % 1 rutubetteki yongalardan {iretilen levhalarda
ise % 1291 olarak bulunmustur. Dis tabakada kullanilan yonga
rutubetinin % 1° den % 3’e c¢ikarilmast sonucu kalinlik artisinda %
23.85 oraninda bir azalma kaydedilmistir. D1s tabaka yongalarinin daha
rutubetli olmasi sonucu sicak buhar ve basincin etkisiyle dis tabaka
yongalari daha fazla sikismakta ve yiizey tabakalarindaki yogunluk
artmaktadir (10). Artan dis tabaka yogunlugu sonucu levhaya suyun
difiizyonu porozitenin azalmasina bagli olarak diismektedir.

Kalinlik artist oranlar1 dis ve orta tabakalarinda parafin
kullanilarak {iretilen levhalarda % 12.91, sadece orta tabakalar1 parafinli
olan levhalarda ise % 15.54 olarak bulunmustur. Parafin kullaniminin
istatistiksel anlamda kalinlik artis1 iizerinde etkili oldugu belirlenmistir.
Dis tabakalari parafin icermeyen levhalarin kalinlik artisi, iceren
levhalara gore % 20.37 oraninda daha yiiksek ¢ikmustir. Yongalevhaya
ilave edilen en onemli katki maddesi levhanin su almasini1 ve boylece
sismesini azaltan parafindir. Amthor ve Bottcher (1984)’e gore
kalinligina sisme ve su alma miktar1 parafin kullanimi ile azalmaktadir
(12).

Dis tabakada kullanilan agag tiirii egilme direnci ve elastikiyet
modiilii izerinde 6nemli bir etkiye sahiptir. Kavak odununun yogunlugu
tiretimde kullanilan diger agac tiirlerinden diisiiktiir. Bu nedenle dis
tabakasit kavak odunundan olusan yongalevhalar diger levha tiplerine
gore ayni hacim igerisinde sayica daha fazla odun yongasi igerdikleri
icin yapisan yiizey sayilart da daha yiiksektir. Ayrica, ayni presleme
kosullar1 altinda yogunlugu diisiik olan kavak yongalar1 daha fazla
sikisacagi icin ylizey yogunlugu da artacaktir. Kavak yongalarimin dig
tabakalarda kullanilmas: durumunda yiizey yogunlugu 938.50 kg/m’
iken, bu deger karisik agag¢ tiirlerinin kullanildig1 levhalarda 889.33
kg/m’ olarak bulunmustur. Yiizey yogunlugundaki bu artis egilme
direnci ve elastikiyet modiilindeki yiikselmenin nedenidir. Dis
tabakalarinda mese yongasi kullanilan yongalevhalarin egilme direnci
ve elastikiyet modiilii degerleri karistk  levhalara gore diisiikk
bulunmustur. Bu durum su sekilde aciklanabilir: mese odunu tiretimde
kullanilan diger agac tiirlerinden daha yiiksek yogunluga sahiptir. Genel
olarak agir odunlar yongalanirken nispeten kaba ve yiizey alam kiiciik
yongalar vermektedir. Kaba ve kiiciik yiizeyli yongalar mekanik
direncleri diisiirmektedir. Ayn1 hacim icerisinde sayica daha az yonga
iceren mese yongalevhalarinda egilme direnci ve elastikiyet modiiliiniin
diisiik olmasinin diger nedeni ayni presleme kosullar1 altinda daha az
oranda sikigmalaridir. Mese levhalarinda yiizey yogunluk degeri (876.83
kg/m®), kavak ve karigik agac tiirii ihtiva eden levhalardan (938.50
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kg/m’-889.33 kg/m’) daha diisikk bulunmustur. Ayrica, mese odununda
bol miktarda bulunan tanen maddesi tutkal direncini olumsuz
etkilemektedir.

Disg tabakada kullamilan yonga rutubetinin % 1’den % 3’e
cikarilmast sonucu egilme direnci ve elastikiyet modiilii degerlerinde
belirgin bir artis kaydedilmistir. Yonga rutubetinin ¢ok diigiik olmasi
halinde tutkal yongalar tarafindan absorbe edilmekte ve yonga
yiizeylerinde yapismak icin yeterli tutkal kalmamaktadir. Bu durum
levhanin yiizey tabakalarinin yeterince sikistirllamamasina ve bunun
sonucunda gevsek ve zayif levha yiizeyleri elde edilmesine neden olur.
Dis tabaka yonga rutubeti % 1 olan levhalarin ylizey yogunlugunun
(889.83 kg/m’) % 3 rutubetteki yongalardan iiretilen levhalarikinden
(902.33 kg/m3) daha diisiik bulunmasi bu sonucu desteklemektedir.

Parafinin dis tabaka yongalarina uygulanmamasi egilme direnci
ve elastikiyet modiiliinii 6nemli oranda artirmistir. Heebink (1967)’e
gore % 1’in tizerinde parafin kullanimi diren¢ degerlerini azaltmaktadir
(13). Deneme levhalarinin tiretiminde dig tabakalarda tam kuru yonga
agirhigina oranla % 1.25 oraninda parafin kullanilmistir. Elde edilen
sonugclar literatiir bilgileri ile uyum gostermektedir.

Di1s tabaka agac tiirii ylizeye dik c¢ekme direnci iizerinde
istatistiksel anlamda etkisizdir. Karigtk aga¢ tiiriinden {iiretilen
levhalarda yiizeye dik ¢ekme direnci degeri 0.371 N/mm” iken, kavak ve
mese levhalarinda bu deger sirasiyla 0.380 N/mm* ve 0.368 N/mm’
olarak bulunmustur. Yiizeye dik ¢ekme direnci orta tabaka yongalari
arasindaki yapisma giicii oldugu icin yiizey tabakalarinda kullanilan
agac tiiriiniin orta tabakayi etkilemesi s6z konusu degildir.

Yiizeye dik cekme direnci degerleri dis tabaka yonga rutubeti % 1
olan levhalarda 0.371 N/mm>, % 3 olan levhalarda ise 0.377 N/mm?>
olarak bulunmustur Dis tabaka yonga rutubetinin 1’den % 3’e
cikarilmas1  yiizeye dik c¢ekme direncini istatistiksel anlamda
etkilememistir. Dis tabaka yonga rutubetindeki artis sadece dis
tabakalarin 6zgiil agirhi@inin artmasina neden olmaktadir. Dis tabaka
yonga rutubetindeki degisiklik yiizeye dik c¢ekme direnci agisindan
onemli olan orta tabaka 6zgiil agirliginda herhangi bir degisiklige neden
olmamustir.

Yapilan caligmalar sonucu parafin kullaniminin yiizeye dik cekme
direnci iizerinde belirgin bir etki yapmadigr gozlenmistir. Orta ve dis
tabakalar1 parafin iceren levhalarda yiizeye dik ¢ekme direnci degeri
0.371 N/mm’, sadece orta tabakasinda parafin kullamlan levhalarda ise
bu deger 0.379 N/mm* c¢ikmistir. Parafinin dis tabaka yongalarina
uygulanmasinin orta tabaka yongalar1 arasindaki yapisma giiciinii
etkilemeyecegi beklenen bir sonuctur.
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Yiizey piiriizliiliigii iizerine dis tabakada kullanilan agac tiiriiniin
onemli bir etkisi vardir. Karigik agac tiirii kullanildiginda bu deger 71.59
um iken, kavak kullanilmasi ile bu degerde (49.98 um) % 30.18
oraninda bir azalis kaydedilmistir. Kavak odununun yogunlugu iiretimde
kullanilan diger agac tiirlerinden diisiiktiir. Bu nedenle dis tabakasi
tamamyla kavak odunundan olusan levhalar diger levha tiplerine gore
ayni hacim igerisinde miktar olarak daha fazla odun maddesi igerdikleri
icin yapisan yonga sayist da fazla olacaktir. Ayrica, ayni presleme
kosullart altinda yogunlugu diisiik olan kavak yongalari daha fazla
sikisacagl icin yiizey yogunlugu da yiikselecektir. Lynam (1969) ile
Goker ve Akbulut (1992)’a gore hafif agac tiirlerinden elde edilen
yongalarin yiizeyleri agir odunlara oranla daha diizgiindiir (11, 14).
Kavak yongalarinin dis tabakalarda kullanilmasi durumunda yiizey
yogunlugu 938.50 kg/m’ iken, bu deger karisik agac tiirlerinin
kullanildig1 levhalarda 889.33 kg/m’ olarak bulunmustur. Yiizey
yogunlugundaki bu artis yiizey piiriizlilligiindeki azalmanin nedenidir.
Di1s tabakalarinda sadece mese yongasi kullanilarak iiretilen levhalarin
yiizey piriizliligii degerleri (82.01um), karisik levhalara (71.59 um)
gore % 14.51 oraninda yiiksek ¢ikmistir. Bu durum; mesenin iiretimde
kullanilan diger agac¢ tiirlerinden daha yiiksek yogunluga sahip
olmasindan dolay1 ayni levha agirlif1 icin daha az sayida mese yongasi
kullanilmasindan dolay1 levha yiizey yogunlugundaki azalma ve diger
agac tiirlerine oranla daha piiriizli yonga elde edilmesinden
kaynaklanmaktadir. Cogunlukla agir odunlar yongalanirken nispeten
kaba ve ylizey alani kiiciik yongalar vermektedir (15). Aynit hacim
icerisinde daha az miktarda yonga iceren mese yongalevhalarinda yiizey
piiriizliiliigiiniin  yiiksek olmasinin diger nedeni ise aymi presleme
kosullar1 altinda daha az oranda sikismalaridir. Mese levhalarinda yiizey
yogunluk degeri 876.83 kg/m’ iken, kavak ve karisik agac tiirii ihtiva
eden levhalarda bu deger daha yiiksek bulunmustur.

Dig tabaka yonga rutubeti % 1 olan levhalarda yiizey piirtizliliigi
degeri 71.59um iken, % 3 olan levhalarda bu deger 60.94 um olarak
bulunmustur. D1s tabakada kullanilan yonga rutubetinin % 1°den % 3’e
cikarilmasi ylizey piirtizliliigii degerini % 14.87 oraninda azaltmustir.
Yani yongalevha iiretiminde kullanilan yonga rutubetinin artmasi yiizeyi
daha diizgiin levhalar elde edilmesine sebebiyet vermistir. Dis tabaka
yongalarinin daha rutubetli olmasi halinde; pres yiizeyi ile temasa gegen
dis tabakanin suyu hizla buharlasmakta, sicak buharin ve basincin
etkisiyle dis tabaka yongalar1 plastikleserek diizgiin ve kapali (siki1) bir
yiizey olusturmakta ve sicak buharin etkisiyle direnci iyice azalan dis
tabaka yongalart basincin etkisiyle digerlerinden daha fazla
sitkismaktadir (10). D1s tabaka yonga rutubeti % 1 olan levhalarin yiizey
ozgiil agirlig, % 3 rutubetteki yongalardan iiretilen levhalarinkinden
daha diisiik bulunmustur.
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Yiizey piiriizliiliigii orta ve dis tabakalari parafin iceren levhalarda
71.59 pum iken, sadece orta tabakasi parafin igeren levhalarda 94.06 pm
olarak bulunmustur. Yiizey tabakalarinda parafin kullanilmamasi yiizey
piiriizliiliigliniin % 31.38 oraninda artmasina neden olmustur. Bu durum
parafinin ergime derecesi 48-56 °C oldugu i¢in sicak presleme sirasinda
eriyip dis tabaka yongalarinin yiizeylerindeki bosluklar1 doldurdugunu
gostermektedir.
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