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Ahsap ve ahsap esash levhalara uygulanan boyalarin yanmada 151k
yogunluguna etkisi
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OZ: Bu calisma, gesitli ortiicii ahsap boyalarin aga¢c malzeme ve levhalarda yanmada 1sik
yogunluguna etkilerini belirlemek amaci ile yapilmistir. Bu maksatla Dogu kaymi (Fagus
orientalis L.), sarigcam (Pinus silvestris L.), sapsiz mese (Quercus petraea L.) orta yogunlukta
lif levha (MDF) ve yonga levhadan hazirlanan, 6rnekler akrilik, sentetik ve seliilozik boya ile
ASTM D 3023’e gore boyanmustir. Orneklerin yanmada 1sik yogunluklart ASTM E 160-50
esaslarina gore belirlenmistir. Isik yogunlugu; malzeme tiriine gore en yiiksek Dogu
kaymninda, en diisiik yonga levhada, boya ¢esidine gore en yiksek akrilik boyada, en diisiik
sentetik boyada belirlenmistir. Isik yogunlugu; kendi kendine yanmada malzeme tiirine gore
en yuksek yonga levhada (865.3 lix), en diisiikk sarigamda (839.5 liix), malzeme tirQ, boya
cesidi ve kat sayisi etkilesimine gore en yiksek YL+Ab+I’de (888.2 lix), en diisiik
S¢+Sb+II’de (776.4 Iix) belirlenmistir. Buna gore, arastirmaya konu malzemelerin
dekorasyonda kullanilmasi diisiiniildiiglinde, yonga levhadan yapilmis ve akrilik boya ile
boyanmis malzemelerin yanginda dumandan bogulma tehlikesine karsi en uygun ve en az
riskli olacagi belirlenmistir. Bu durumun, yangin riski olan ortamlarda burada bulunan
bulgular1 g6z 6niinde bulundurarak uygulanmasinin can giivenligi agisindan faydali olacagi
diistiniilebilir.
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Effect of paints applied to wood and wood-based boards on light intensity

in combustion

ABSTRACT: This study was carried out to determine the effects of various covering wood
paints on light intensity during combustion in wood materials and panels. For this purpose,
samples prepared from Oriental beech (Fagus oriantalis L.), Scots pine (Pinus silvestris L.),
sessile oak (Quercus petraea L.), medium density fiberboard (MDF) and particleboard were
painted with acrylic, synthetic and cellulosic paint according to ASTM D 3023. Light
intensities of the samples during combustion were determined according to ASTM E 160-50.
Light intensity was determined to be highest in Oriental beech, lowest in particleboard, and
highest in acrylic paint, lowest in synthetic paint, according to the type of paint. Light
intensity was determined as; According to the type of material, the highest spontaneous
combustion was determined as particle board (865.3 liix), the lowest as Scots pine (839.5 llix
), and according to the interaction of material type, paint type and number of layers, the
highest as YL+Ab+I (888.2 lix), the lowest as S¢+Sb+I1 (776.4 10x). Accordingly, when the
materials subject to the research are considered to be used in decoration, it is determined that
the materials made of particleboard and painted with acrylic paint will be the most suitable
and least risky against the danger of suffocation from smoke in fire. It can be considered that
the application of this situation in environments with fire risk, taking into account the findings
found here, will be beneficial in terms of life safety.
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1. Giris

Agac malzeme insanoglunun kullandigi en Onemli dogal hammadde kaynaklarindan
birisidir. Yenilenebilir bir kaynak olarak agaca bu 6nemli yeri kazandiran husus, ¢ok yaygin
bir sekilde bulunmasi, sahip oldugu sertlik, mukavemet, elastikiyet, gosterdigi direncine gore
hafiflik gibi 6zellikleri yaninda sekil verilebilmesi, baz1 6zelliklerinin iyilestirilebilmesi, ¢ivi,
vida tutma 6zellikleri ve yapistirilabilme gibi nitelikleri sayilabilir (Bozkurt ve Goker, 1996).

Giiniimiizde aga¢ malzemenin 10.000 civarmda kullanim yeri vardirr (Ors ve Keskin,
2001). Bu kadar fazla kullanim alani olmasinin nedeni; anatomik yapisi, fiziksel ve mekanik
ozellikleri ile kimyasal bilesenlerinden kaynaklanmaktadir (Bozkurt ve Erdin, 1997: 372).

Endiistriyel gelisim ve degisimin yasandigi giinlimiizde, hammadde kaynaklarinin kithgi;
endiistri kollarinda alternatif Griin temin etme ¢alismalarina yoneltmistir. Aga¢ malzemenin
kullanim alanlarinin artmasi ile alternatif iirlin arayislarina gidilmis ve odun esashi levha
driinleri gelistirilmistir. Gelistirilen bu iirlinler yap1 ve kullanim alanlar1 olarak masif aga¢
malzemelere oldukc¢a yakmdir (Eroglu ve Usta, 2000).

Tum ligno selillozik materyaller, yanici 6zelliklere sahip olmalari nedeniyle tutusma
sicakhigina ulastiklarinda ve yanma igin gereken ortami bulduklarinda kolaylikla yanabilir,
direng Ozelliklerini kaybedebilmektedir. Bu amacla; malzemenin yanma karakteristiklerine
etki edip dayanimlarini artirmak igin ¢esitli yanmay1 geciktirici kimyasal maddelerle muamele
edilerek gii¢clendirilmesi yoniinde ¢aligmalar yapilmaktadir (Ellis ve Rowell, 1984: 346, 349;
Gu, Zhang, Dong, Zhang ve Kong, 2007: 201).

Ahsap ve ahsap esasli iiriinlerin, yaklasik olarak tamamina yakini yanici olup karbon ve
hidrojenden olusmaktadir (Chin-Mu ve Wang, 1991).

Yangin riskinin gerceklestigi zaman, yapida bulunan maddelerin miktarina, tiiriine ve
yapmin havalandirma kosullarma bagl olarak bir duman tabakasi olusmaktadir. Dakikalar
ilerledik¢e duman tabakasi1 yapmin yarisini kaplar ve yangin yoniindeki hava akisina karisir.
Bu noktaya gelindigi takdirde kagis kosullar1 ve yangmi sondiirme calismalari
guclesmektedir. Olusan duman tabakasi, goriis alanini kisitlamasinin yani sira zehirlenmelere
de neden olabilmektedir. Ger¢ekte yanginlarda ortaya ¢ikan can kayiplarinin %75°1 dumandan
zehirlenmeler ve bogulmalar sonucunda olmaktadir. Bu goz Oniine alindiginda yapilarda
duman kontroliinlin saglanmasi, oncelikle can kayiplarinin 6niine gegilmesi i¢in zorunludur
(Kars, 1999).

Aga¢ malzemenin istenilmeyen sakincali 6zelliklerini iyilestirici metotlar gelistirilmistir.
Bu maksatla uygulanan teknik islemlerin en onemlileri kurutma, emprenye ve st yizey
islemleridir. (Uysal, 1997).

Odunsu malzemelerde yanma, tutugsma kabiliyeti, rengi, yogunlugu, kokusu ve basing
direncine kars1 dayaniklilig1 ekstraktif madde miktarina bagl olarak degismektedir. Odunda
ekstraktif madde miktar1 azaldik¢a yanma kabiliyeti de azalmaktadir. Lignin ve inorganik
madde (kiil) oranindaki artis yanma direncini azaltmaktadir (Peker ve Atilgan, 2015).

Kontrplak, yonga levha ve lif levha (MDF) malzemeler iizerine fircalama teknigi
kullanilarak 1, 2 ve 3 kat yangin geciktirici 6zellige sahip klorlu kauguk boya surtilip yanma
deneyi yapilmigtir. Sonug¢ olarak, U¢ kat boya uygulanan yonga levhada yanma direnci en
fazla goriilirken bir kat boya uygulanan MDF’nin yanmaya kars1 en az direng gosterdigi
goriilmiistiir (Lee, 1989).
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Tanalith-E ve Wolmanit-CB ile emprenye edilmis kestane (Castanea sativa Mill.)
odunlarina su bazli ve sentetik vernik uygulandiktan sonra bir yil dis hava sartlarinda
bekletmislerdir. Deney orneklerin yanma 6zelliklerinde CO2 miktar1 (ppm) yanma gesidi
bakimindan en ylksek kendi kendine yanmada (19,18), en diisiik kor hali yanmada (10,89),
vernik ¢esidi bakimindan en yiiksek sentetik vernikte kendi kendine yanmada (19,82) en
diisiik su bazli vernikte alev kaynakli yanmada (8,66) bulundugu bildirilmistir (Fidan vd.,
2016).

Ahsap malzemenin istiin 6zellikleri yaninda yanma, rutubet etkisiyle ¢aligma, bocek ve
mantar tarafindan tahrip edilmesi gibi mahsurlu yonleri bulunmaktadir. Bu yonlerini
tyilestirmek i¢in boyama gibi iist yiizey, stabilite gibi emprenye ve kurutma gibi ¢caligmay1
azaltici islemler yapilmaktadir. Bu islemlerin yanma 0zelliklerine etkileri gilinlimiizde
kullanom alanlarinda yanginda insan can ve mal ehemmiyeti bakimindan 6nemli
bulunmaktadir (Atar, 2008).

Kontrplak, OSB ve MDF’nin yanma dayanimlari ile ilgili yapilan ¢alismada, kimyasal
madde olarak boraks, potasyum karbonat, wolmanit CB kullanilmis ve yanma tehlikesi olan
yerlerde diger levha iriinlerine kiyasla MDF’ nin kullanilmas1 gerektigi, yanmaya en
dayanikli levhanm ise MDF oldugunu bulunmustur (Aslan ve Ozkaya, 2004).

Tanalith-E ve Wolmanit-CB ile emprenye edilen sarigam (Pinus sylvestris Lipsky), sapsiz
mese (Quercus petraea Liebl.) ve Dogu kaymi (Fagus orientalis Lipsky) odunlar1 sentetik ve
su bazli vernik ile kaplandiktan sonra yanma testleri yapilmistir. Orneklerde CO2 miktar1
(ppm) yanma c¢esidi bakimindan en yiiksek kendi kendine yanmada (16.4), en diisiik kendi
kendine yanmada (1.4), sentetik vernikte en ylksek kendi kendine yanmada (17.5) en diisiik
su bazli vernikte alev kaynakli yanmada (5.4) oldugu tespit edilmistir (Yasar ve Atar, 2017).

Sapsiz mese (Quercus sessiliflora Salisb.)’de Oksalik asit (C2H204), Sodyum hidroksit
(NaOH), Hidrojen peroksit (H202), Amonyak (NH3) ve Hidroklorik asit (HCI) ile renk agma
isleminin CO2 miktar1 (ppm), yanma ¢esidi bakimindan en ylksek kendi kendine yanmada
(6.5), en diisiik alev kaynakli yanmada (5.1) bulunmustur (Ozgifci, 2001).

Bu ¢alismanin amaci, ahsabin kullanim yerinde olusabilecek yangin riskini azaltmak,
bogulma riskini engellemek veya en aza indirgemektir. Elde edilen sonuglarin, yangimn riski
bulunan mekanlarda dikkate alinmasi can emniyeti bakimindan avantaj saglayacagi
sOylenebilir ve ¢galismanin literatiire katki saglayacagi diisiintilmektedir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Aga¢ malzeme

Caligmada agag tiirii olarak, sarigam (Pinus sylvestris L.), Dogu kaymi (Fagus orientalis
L.), sapsiz mese (Quercus petraea L.), levha ¢esidi olarak orta yogunlukta lif levha (MDF) ve
yonga levha deney materyali olarak kullanilmistir.

2.2. Ortiicii boyalar
Orneklerin boyanmasinda akrilik, sentetik ve seliilozik boya kullanilmustir.
2.2.1. Akrilik boya

Akrilik boya, piirtizlii ve piiriizsliz ylizeylere uygulanabilen, su bazli bir boya ¢esididir.
Cok yogun kokusunun olmamasi nedeniyle ¢abuk kurumasi, sabunlu su ile kolayca yiizeyden
temizlenebilmesi 6zellikleri ile hem i¢ hem de dis mekanlar olmak iizere agac, metal, kagit,
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karton, seramik, mukavva, kumas, bez, tuval ve daha bir¢ok yiizeyde genis kullanim alanina
sahiptir.

Akrilik boya, tiretici firma Onerileri dogrultusunda su ile agilarak orta sertlikte fir¢a ile tek
ve iki kat uygulanmustir. Iki kat arasinda 15 dakika beklenmistir. Akrilik boya, m? ye yaklasik
80-120 gr olacak sekilde uygulanmaistir.

2.2.2. Sentetik boya

Sert, dayanikli, iistiin yapisma 6zelliklerine sahip yag esasli bir boyadir. Dig mekénlarda
veya veranda mobilyalarinda, ev icerisinde dayanikli olmasi istenen yiizeylerde, merdivenler
gibi ¢ok fazla asinmaya maruz kalabilecek yerlerde tercih edilmektedir (Giirleyen, 2018).

Sentetik boya; %15 tiner ile inceltilerek, firca ile tek ve iki kat uygulanmustir. Uretici
firmanin Onerileri dogrultusunda katlar arasinda 24 saat dis hava kosullarinda bekletilmistir.
Sentetik boya m? ye yaklagik 110 gr olacak sekilde uygulanmustir.

2.2.3. Selulozik boya

Tek bilesenli, yiiksek ortiiciiliik giicline sahip son kat boya ¢esididir. Selulozik boya,
ozellikle uygulandig1 ylizeye parlak bir goriintii vermesinden dolayr mobilya kaplama
alanlarinda genis kullanim alanina sahiptir.

Selulozik boya; dretici firma oneriler dogrultusunda % 80 oraninda seliilozik tiner ile
inceltilerek firga ile uygulanmustir. Katlar arasinda 24 saat beklenmistir. Seliilozik boya; m?’
ye yaklagik 80-100 gr olacak sekilde uygulanmistir.

2.3. Deney orneklerinin hazirlanmasi

Deney o6rnekleri mobilya ve levha sektoriinden tesadiifi metotla segilmistir. Sarigam (Pinus
sylvestris L.), Dogu kaymi (Fagus oriantalis L.), sapsiz mese (Quercus petraea L.), orta
yogunlukta lif levha (MDF) ve yonga levha érnekleri ASTM D 358, TS 345, TS 1476’ya
gore budaksiz, ardaksiz, saglam, diizgiin lifli, diri odun kismindan, reg¢inesi ve biiylime kusuru
bulunmayan parcalardan hazirlanmistir.  Kaba 6lclide kesilen érnekler 20 + 2°C sicaklik ve
% 65 + 3 bagil nem sartlarinda %12 rutubete ulasincaya kadar bekletilmistir (TS 1SO
13061-1, 2021). Hava kurusu rutubetteki drnekler 13x13 x 76 mm (radyal x teget x boy)
Olgiilerinde hazirlanmistir. Hazirlanan Orneklere oOrtiicli boya olarak akrilik, sentetik ve
seliilozik boyalar firga ile her bir agag¢ tirii ve levha igin tek kat ve iki kat olarak
uygulanmaistir.

Akrilik boya uygulanmasi; hazirlanan deney Orneklerine iiretici firma Onerileri
dogrultusunda su ile agilarak orta sertlikte firga 1 m?’ye 80-120 gr gelecek sekilde tek kat ve
iki kat olmak iizere iki farkli sekilde uygulanmustir. Iki kat arasinda bekleme siiresi olarak
yine {iretici firmanin 6nerilerine uyularak 15 dk beklenmistir.

Sentetik boya uygulanmasi; %15 tiner ile inceltilerek, fir¢a ile siirme metodu ile tek kat ve
iki kat olarak uygulanmustir. Uretici firmanin &nerileri dogrultusunda iki kat boyama igin tek
kat ile ikinci kat arasinda bekleme siiresi olarak 24 saat dis hava kosullarinda bekletilmistir. 1
m? lik ylizey kaplamak igin 110 gr kullanilmustur.

Seliilozik boya uygulanmasi; iiretici firmanin belirledigi Oneriler dogrultusunda % 80
oraninda seliilozik tiner ile inceltilerek firga ile uygulanmugtir. Iki kat arasinda 24 saat
bekleme siiresine uyularak siiriilmiistiir. 1 m2’lik yuzey kaplamak igin 80-100 gr
kullanilmaistir.
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2.4. Verilerin degerlendirilmesi

Bu caligmada, malzeme cesidi, kat sayisi, boya c¢esidinin 1sik yogunluklar1 veri olarak
kullanilmistir. Istatistiksel degerlendirme asamasinda MSTAT-C istatistik programinda ¢oklu
varyans (ANOVA) analizleri uygulanmistir. Gruplar arasi farkliligin 6nemli ¢ikmasi halinde
farklarin hangi faktorlerden kaynaklandigmnm ortaya konmasi ve homojenlik gruplarmnin
belirlenmesi igin her bir faktére kendi igerisinde Duncan testi (homojenlik grubu) uygulanmis
farkliliklar kargilagtirilmistir.

3. Bulgular
3.1. Isik yogunluklar:
3.1.1. Alev kaynakh yanmada 151k yogunluklari

Malzeme tiirli, boya ¢esidi ve kat sayisinin alev kaynakli yanmada 151k yogunluguna iliskin
coklu varyans analiz sonuglar1 Cizelge 1’de verilmistir.

Cizelge 1. Alev kaynakli yanmada 151k yogunluguna iligkin ¢oklu varyans analizi sonuglar

Faktor Serbestlik Kareler Ortalama F degeri Pa < 0,05
Derecesi Toplanm Kareler
Malzeme tirl (A) 4 14762.197 3690.549 22.7851 0.0000
Boya ¢esidi (B) 2 1190.751 595.375 3.6758 0.0292
Etkilesim (AB) 8 1180.701 147.588 0.9112
Kat sayis1 (C) 2 10015.230 5007.615 30.9165 0.0000
Etkilesim (AC) 8 15726.088 1965.761 12.1364 0.0000
Etkilesim (BC) 4 1127.242 281.811 1.7399 0.1481
Etkilesim (ABC) 16 3082.384 192.649 1.1894 0.2919
Hata 90 14762.197 161.972 22.7851 0.0000
Toplam 134 61662.095

Malzeme turi, boya kat sayisi ile malzeme tiiriiniin karsilikli etkilesimleri istatistiksel
olarak anlamli bulunmustur (a <0,05). Diger parametreler bu bakimdan anlamsiz ¢ikmustir.
Anlamli ve anlamsiz olanlarda LSD degerleri dikkate alinarak karsilastirmalar yapilmuistir.

Malzeme turiine gore alev kaynakli yanmada 1s1k yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 2’de
verilmistir.

Cizelge 2. Malzeme tirii, boya gesidi ve kat sayismna iliskin alev kaynakli yanmada isik
yogunlugu ortalama degerleri (LUX)

Malzeme tirii* X HG
Saricam (S¢) 883.0 A
Dogu kaymm  (Dk) 880.3 A
Mese (M) 877.7 A
Lif Levha  (MDF) 859.7 B
Yonga levha (YL) 858.9 B
Bova cesidi**

Akrilik (Ak) 876.1 A
Sentetik  (Sn) 869.8 B
Seliilozik (SI) 869.8 B
Kat sayisi***

Kontrol (Knt) 883.5 A
Birkat (1) 869.5 B
ikikat (1) 862.8 C

*LSD:6.851, **LSD:5.307, ***LSD:5.307
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Malzeme tlriine gore, alev kaynakli yanmada 151k yogunlugu en yiiksek sarigamda (883.0),
en diisiik yonga levhada (858.9), boya cesidine gore en yiiksek akrilik (876.1), en diisiik
seliilozikte (869.8), kat sayisina gore en yiiksek bir I’de (869.5), en diisiik II’de (862.8)
bulunmustur. Malzeme tlri+boya ¢esidi, malzeme tiirii+kat sayisi1 etkilesimine gore, alev
kaynakli yanmada 1sik yogunlugu ortalama degerlerine iliskin sonuglar Cizelge 3.’de
verilmistir.

Cizelge 3. Malzeme tiri+ boya ¢esidi, malzeme tiiritkat sayisi etkilesimine iliskin alev
kaynakli yanmada 151k yogunlugu ortalama degerleri (LUX)

Malzeme tiru+Boya X HG Malzeme turid +Kat X HG
cesidi* sayis1™*

S¢+Ak 886.7 A S¢ 917.8 A
Sc+Sl 885.5 A Dk 893.4 B
Dk+Ak 882.8 A M 893.4 B
Dk+SlI 881.9 AB Dk+I 875.7 C
M+Ak 881.1 AB Sc+l 875.0 C
M+Sn 878.2 AB Dk+l1 871.9 CD
S¢+Sn 876.3 AB M+l 870.6 CD
DK +Sn 876.3 AB YL+I 869.6 CDE
M+SI 873.8 ABC M+llI 869.1 CDE
YL+Ak 868.4 BCD MDF 863.8 CDE
MDF+Ak 861.6 CDE YL+II 860.3 DEF
MDF+Sn 859.2 DE MDF+I 856.5 EF
YL+Sn 858.7 DE MDF+II 856.3 EF
MDF+SI 856.0 DE Sc+ll 856.3 EF
YL+SI 851.9 E YL 849.1 F
*LSD:11.87

Malzeme tlri+boya ¢esidine iliskin alev kaynakli yanmada 1sik yogunlugu, en ylksek
Sc+AK’de (886.7), en diisiik YL+SI’de (851.9), malzeme tiirii+kat sayisina gore, en yiksek
Dk+I ‘de (875.7), en diisiik S¢+II’de (856.3) bulunmustur. Boya ¢esidi-kat sayisina gore alev
kaynakli yanmada 1s1k yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 4’de gosterilmistir.

Cizelge 4. Boya gesiditkat sayisi etkilesimine iliskin alev kaynakli yanmada 151k yogunlugu ortalama

degerleri (LUX)

Boya cesidi+ Kat sayis1* X HG
Ak 883.9 A
Sn 883.3 A
Sl 883.3 A
Ak+l 873.2 B
Ak+I1 871.3 B
Sl+| 870.1 BC
Sn+l 865.0 BCD
Sn+lli 861.1 CD
Sl+11 856.0 D
*L.SD: 9.191

Boya turi+kat sayisi etkilesimine gore alev kaynakli yanmada 151k yogunlugu en yiksek
Ak+I’ de (873.2), en diisiik SI+11° de (856.0) bulunmustur.

Malzeme tiirli, boya ¢esidi ve kat sayisi etkilesimine gore, alev kaynakli yanmada 11k
yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 5’de gosterilmistir.
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yogunlugu ortalama degerleri (LUX)

Malzeme X HG* Malzeme tiru X HG*
turu+Boya +Boya cesidi +Kat

cesidi+Kat sayisi sayisl

Sc+Sl 917.8 A M+SI+I 865.8 DEFGHIJ
S¢+Sn 917.8 A Dk+Sn+l1 865.7 DEFGHIJ
S¢+Ak 917.8 A YL+Sn+l 864.5 DEFGHIJ
S¢+SI+1 896.3 AB MDF+Sn 863.8 DEFGHIJ
Dk+Sn 893.6 BC MDF+Ak 863.8 DEFGHIJ
M+SI 893.4 BC MDF+SI 863.8 DEFGHIJ
M+Sn 893.4 BC YL+Sn+ll 863.4 DEFGHIJ
M+Ak 893.4 BC M+SI+I1 862.2 DEFGHIJ
Dk+SlI 893.3 BC MDF+Ak+I| 861.2 DEFGHIJ
Dk+Ak 893.3 BC S¢+Sn+l 860.8 DEFGHIJ
YL+AK+II 884.9 BCD MDF+AKk+I1 859.8 DEFGHIJ
Dk+Ak+I 879.3 BCDE YL+SI+I 859.3 DEFGHIJ
Dk+SI+I 878.4 BCDEF MDF+Sn+I 857.4 EFGHIJ
M+AK+II 876.9 BCDEFG | MDF+Sn+ll 856.3 EFGHIJ
Dk+Ak+l1 875.8 BCDEFGH | MDF+SI+lI 853.3 FGHIJ
Sc+AK+II 874.7 BCDEFGH | S¢+Sn+ll 851.9 GHIJ
Dk+SI+11 874.1 BCDEFGH | YL+AK 851.1 GHIJ
M+AK+| 873.0 BCDEFGHI | MDF+SI+I 850.9 HIJ
M+Sn+l 873.0 BCDEFGHI | YL+SI+II 848.3 1J
Dk+Sn+l 869.5 CDEFGHI YL+SI 848.1 1J
YL+Ak+II 869.1 CDEFGHI YL+Sn 848.1 1J
M+Sn+lI 868.4 CDEFGHI Sc+SI+II 842.4 J
Sc+Ak+I 867.8 DEFGHIJ *LSD:20.55

Malzeme tlri-boya c¢esidi-kat sayisi etkilesimine goére, alev kaynakli yanmada 1sik
yogunlugu en ylksek S¢+Sl+1’de (896.3), en diisiikk S¢+SlI+I1’de (842.4) bulunmustur.

3.1.2. Kendi kendine yanmada 1sik yogunlugu
Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayismin kendi kendine yanmada isik yogunluguna
iliskin ¢oklu varyans analiz sonuglar1 Cizelge 6’da verilmistir.

Cizelge 6. Kendi kendine yanmada bagh 1sik yogunluguna iliskin ¢oklu varyans analizi

sonugclari

Faktor Serbestlik  Kareler Ortalama  F degeri P a <0,05
derecesi toplamu Kareler

Malzeme tiirii (A) 4 13400.268 3350.067 17.7347 0.0000
Boya cesidi (B) 2 2889.812 1444.906 7.6491 0.0009
Etkilesim (AB) 8 1823.227 227.903 1.2065 0.3043
Kat sayis1 (C) 2 21858.381 10929.191 57.8573 0.0000
Etkilesim (AC) 8 18664.573 2333.072 12.3509 0.0000
Etkilesim (BC) 4 4628.295 1157.074 6.1253 0.0002
Etkilesim (ABC) 16 9515.007 594.688 3.1482 0.0003
Hata 90 17000.931 188.899 17.7347
Toplam 134 89780.494

Buna gore, malzeme tlrl, boya kat sayisi ile malzeme turinin karsilikli etkilesimleri
istatistiksel olarak anlamli bulunmustur (a <0,05). Diger parametreler bu bakimdan anlamsiz
cikmistir. Anlamli ve anlamsiz olanlarda LSD degerleri dikkate alinarak karsilastirmalar
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yapilmistir. Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayisina gore kendi kendine yanmada 1s1k
yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 7°de verilmistir.

Cizelge 7. Malzeme tiri, boya ¢esidi ve kat sayisina gore kendi kendine yanmada 1sik
yogunlugu ortalama degerleri (LUX)

Malzeme turu* X HG
Yonga levha (YL) 865.3 A
Mese (M) 863.1 A
Lif levha (MDF) 855.1 B
Dogu kayini (Dk) 845.3 C
Sarigam (S¢) 839.5 C
Boya cesidi** X HG
Akrilik (AK) 860.2 A
Seliilozik (SI) 850.6 B
Sentetik (Sn) 850.2 B
Kat sayis1* X HG
Kontrol (Knt) 871 A
Bir kat (1) 849.1 B
Iki kat (IT) 840.9 C

*LSD: 7.398, **LSD: 5.731

Malzeme tlriine gore, kendi kendine yanmada 1sik yogunlugu en yiiksek yonga levhada
(865.3), en diisiik sarigamda (839.5), boya ¢esidine gore en yuksek akrilik boyada (860.2), en
diistik sentetik boyada (850.2), kat sayisma gore en yiikksek I’de (849.1), en diisiik II’de
(840.9) bulunmustur. Malzeme tirii-kat sayis1 etkilesimine iliskin kendi kendine yanmada
151k yogunluklar1 ortalama degerleri Cizelge 8’de gdsterilmistir.

Cizelge 8. Malzeme turii ve kat sayisina iliskin kendi kendine yanmada 1sik yogunluklar1
ortalama degerleri (Liix)

Malzeme tirs X HG | Malzemet Uri X HG
+Kat sayis1* +Boya Cesidi**

S¢ 8876 A YL+AK A 875.7
M 872.7 B M+Ak AB 865.9
YL 867.7 BC YL+Sn AB 864.7
YL+I 867.4 BC M+Sn ABC 863.3
MDF 864.3 BCD | MDF+Ak ABC 862
Dk 863 BCD | M+SI BC 860.1
YL+II 860.7 BCD | Dk+Ak BCD 856.2
M+1 859 BCD | YL+SI BCDE 855.3
M+l 857.6 CD MDF+SI BCDEF 853.9
MDF+I 851.7 DE MDF+Sn CDEFG 849.7
MDF+II 849.6 DE Sc+SI DEFGH 842.8
Dk+I 841.2 EF Sc¢+Ak EFGH 841.2
Dk+I1 831.7 FG Dk+SlI FGH 840.7
Sc+l 826.1 G Dk+Sn GH 838.9
Sc+I 8048 H Sc+Sn H 834.5
*|.SD: 12.81 **| SD: 12.81

Malzeme turi+kat sayisi etkilesimine gore, kendi kendine yanmada isik yogunlugu en
yiksek YL+I" de (867.4), en diisiik S¢+II’ de (804.8), malzeme tiirii+tboya cesidine gore en
yiiksek YL+Ak de (875.7), en diisiik S¢+Sn’de (834.5) bulunmustur.
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Boya ¢esidi-kat sayisi etkilesimine gore kendi kendine yanmada 1sik yogunlugu ortalama
degerleri Cizelge 9’da gosterilmistir.

Cizelge 9. Boya ¢esidi-kat sayis1 etkilesimine iliskin kendi kendine yanmada 151k yogunlugu
ortalama degerleri (LUXx)

Boya Cesidi+ Kat sayis1 X HG*
Sl 871.1 A
Sn 871.1 A
Ak 870.9 A
Ak+l 855.8 B
Ak+11 853.9 B
S+l 852.7 B
Sn+ll 840.8 C
Sn+l 838.8 C
Sl+l11 827.9 D
*L.SD: 9.926

Boya c¢esidi-kat sayis1 etkilesimine iliskin kendi kendine yanmada isik yogunlugu en
yiikksek Ak+I” de (855.8), en diisiikk SI+HII” de (827.9) bulunmustur. Malzeme tiirii, boya ¢esidi
ve kat sayist etkilesimine iliskin kendi kendine yanmada 151k yogunlugu ortalama degerleri
Cizelge 10°da gosterilmistir.

Cizelge 10. Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayist etkilesimine iliskin kendi kendine yanmada 1s1k
yogunlugu ortalama degerleri (Liix)

Malzeme X HG*  Malzeme tlri+Boya X HG*
tlri+Boya cesidi + cesidi +Kat sayisi

Kat sayisi

YL+Ak+I 888.2 A M+SI+I 859.6 BCD
S¢+Sn 887.7 A M+Sn+llI 859.4 BCD
Sc+Sl 8877 A MDF+Ak+11 859 BCD
Sc+Ak 8873 A M+Sn+l 857.8 BCD
M+SlI 872.7 AB Dk+Ak+l1 854.4 BCDE
M+Sn 872.7 AB MDF+SI+11 851.9 BCDEF
M+Ak 872.7 AB DKk+AKk+I 851.5 BCDEF
YL+Ak+II 871.3 ABC YL+SI+I 850.2 BCDEF
YL+Sn 867.7 ABC M+SI+I1 848.2 BCDEF
YL+AK 867.7 ABC YL+SI+II 848.1 BCDEF
YL+SI 867.7 ABC MDF+Sn+I 846.9 BCDEF
M+Ak+II 865.2 ABCD MDF+SI+I 845.6 BCDEF
MDF+Sn 864.3 ABCD Dk+SI+l 844.1 CDEFG
MDF+Ak 864.3 ABCD MDF+Sn+ll 837.8 DEFGH
MDF+SI 864.3 ABCD Dk+Sn+l 828.1 EFGH
Sc+SI+1 864.2 ABCD Dk+Sn+ll 825.6 FGH
YL+Sn+l 864.0 ABCD Sct+Ak+ll 819.7 GHI
Dk+SI 863.0 ABCD S¢+Sn+ll 818.5 HI
Dk+Sn 863.0 ABCD Sc+Ak+l 816.7 HI
Dk+Ak 862.8 ABCD Dk+Sl+ll 815.1 HI
MDF+AKk+I 862.6 ABCD Sc¢+Sn+l 7973 I
YL+Sn+ll 862.6 ABCD Sc+SI+lI 7764 ]
M+AKk+I 859.7 BCD *LSD:22.20

180



Kara ve ark., Mobilya ve Ahsap Malzeme Arastirmalar: Dergisi, 7 (2), 172-187

Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayist etkilesimine gore, kendi kendine yanmada 1sik
yogunlugu en yliksek YL+Ak+I’ de (888.2), en diisiik S¢+SIHII” de (776.4) bulunmustur.

3.1.3. Kor halinde yanmada 1s1k yogunlugu
Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayismin kor halinde yanmada 1sik yogunluguna iligskin
coklu varyans analiz sonuglar1 Cizelge 11°de verilmistir.

Cizelge 11. Kor halinde yanmada 151k yogunluguna iliskin ¢oklu varyans analizi sonuglari

Faktor Serbestlik Kareler Kareler F degeri P a < 0,05
derecesi toplamu ortalamasi

Malzeme tirii (A) 4 50843.553 12710.888 2.2554 0.0693

Boya ¢esidi (B) 2 12938.230 6469.115 1.1479 0.3219

Etkilesim (AB) 8 48807.237 6100.905 1.0825 0.3826

Kat sayis1 (C) 2 11782.122 5891.061 1.0453 0.3558

Etkilesim (AC) 8 48441.024 6055.128 1.0744 0.3882

Etkilesim (BC) 4 18270.771 4567.693 0.8105

Etkilesim (ABC) 16 89111.452 5569.466 0.9882

Hata 90 507220.108 5635.779 2.2554

Toplam 134 787414.496

Buna gore, malzeme tiirli, boya kat sayis1 ile malzeme tiiriiniin karsilikli etkilesimleri
istatistiksel olarak anlamli bulunmustur (a <0,05). Diger parametreler bu bakimdan anlamsiz
cikmistir. Anlamli ve anlamsiz olanlarda LSD degerleri dikkate alinarak karsilastirmalar
yapilmistir. Malzeme tiurl, boya gesidi ve kat sayisina gore kor halinde yanmada 1sik
yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 12°de gosterilmistir.

Cizelge 12. Malzeme tirQ, boya ¢esidi, kat sayisma iliskin kor halinde yanmada 1sik
yogunlugu ortalama degerleri (LX)

Malzeme turu* X HG
Dogu kayini (DK) 879 A
Sarigam (S¢) 868.8 A
Mese (M) 864.4 AB
Yonga levha (YL) 860.0 AB
Lif levha (MDF) 822.1 B
Boya cesidi*™*

Akrilik (AK) 867.2 A
Sentetik (Sn) 864.2 A
Selulozik (SI) 845.1 A
Kat sayis1***

Kontrol (Knt) 868.6 A
Iki kat (II) 861.6 A
Bir kat (1) 846.3 A

*LSD:40.41,**LSD:31.30, ***LSD:0.6453

Kor halinde yanmada g1k yogunlugu, malzeme turiine gore, en yiikksek Dogu kayminda
(879), en diisik MDF’de (822.1), boya ¢esidine gore en yiksek akrilik boyada (867.2), en
diisiik seliilozik boyada (845.1), boya kat sayisina gore en yiiksek II’de (861.6), en diisiik I’de
(846.3) bulunmustur.

Malzeme turiu+boya cesidi ve malzeme tirl+kat sayis1 etkilesiminin kor halinde yanmada
151k yogunlugu ortalama degerlerine iligkin sonuglari Cizelge 13°de verilmistir.
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Cizelge 13. Malzeme tlrl+boya cesidi ve malzeme tiirii+kat sayisina iliskin kor halinde
yanmada 151k yogunlugu ortalama degerleri (LUX)

Malzeme tiri + X HG | Malzeme tirid + X HG

Boya cesidi* Kat sayis1*
Dk+SI 882.9 A Dk+Knt 860.6 A
Dk+Ak 877.4 A Dk+l1 874.2 A
Dk+Sn 876.6 A Sc+l 874.1 A
Sc+Sl 871.8 A Dk+l 872.1 A
S¢+Ak 871.1 A Sc¢+Knt 870.7 A
YL+AkK 866.9 A M+I 866.7 A
M+Ak 866.1 A M+l 863.9 A
M+Sn 864.1 A YL+Knt 862.7 A
S¢+Sn 863.5 A M+Knt 862.5 A
M+SI 862.8 A Sc+ll 861.5 A
YL+Sn 860.4 A YL+ 861.4 A
MDF+Sn 856.5 A MDF+Knt 856.6 A
MDF+Ak 854.5 A YL+ 855.8 A
YL+SI 852.6 A MDF+I1 852.8 A
MDF+SI 755.4 B MDF+I 757 B
*L.SD: 69.99

Malzeme tiri+boya ¢esidi etkilesimine iliskin kor halinde yanmada, 151k yogunlugu en
yuksek Dk+SI’de (882.9), en diisik MDF+SI'de (755.4), malzeme tlrl+kat sayisi

etkilesimine gore en yiuksek DK+II” de (874.2), en diisiik MDF+1’de (757) bulunmustur.

Boya c¢esidi-kat sayisi1 etkilesimine gore kor halinde yanmada 151k yogunlugu ortalama

degerleri Cizelge 14’de gosterilmistir.

Cizelge 14. Boya ¢esidi-kat sayis1 etkilesimine iliskin kor halinde yanmada 1sik yogunlugu

ortalama degerleri (LX)

Boya cesidi+ Kat sayisi X HG*
Ak 868.7 A
Sn 868.6 A
Sl 868.6 A
Ak+I1 866.9 A
Ak+l 866.0 A
Sn+l 863.3 A
Sn+ll 860.8 A
Sl+11 857.2 A
S+l 809.5 A
*LSD: 54.22

Boya ¢esidi+kat sayisi etkilesimine gore kor halinde yanmada 1sik yogunlugu en yiiksek
Ak+II’de (866.9), en diisiik SI+I’de (809.5) bulunmustur.

Malzeme tiirli, boya ¢esidi ve kat sayis1 etkilesimine gore kor halinde yanmada 11k
yogunlugu ortalama degerleri Cizelge 15°de gosterilmistir.
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Cizelge 15. Malzeme tiirii, boya ¢esidi ve kat sayisi etkilesimine gore kor halinde yanmada

151k yogunlugu ortalama degerleri (Liix)

Malzeme X HG* Malzeme X HG*
turu+Boya turu+Boya

cesidi+Kat sayisi cesidi+Kat sayisi

Dk+Ak 890.6 A YL+Ak 862.7 A
Dk+SI 890.6 A YL+SI 862.7 A
Dk+Sn 890.6 A M+Ak 862.5 A
Sc+SI+l 881.9 A M+SI 862.5 A
Dk+SI+I 881.6 A M+Sn 862.5 A
Dk+Ak+II 880.1 A YL+Ak+1I 862.3 A
Dk+Sl+lI 876.3 A Dk+Ak+I 861.6 A
YL+Ak+I 875.7 A YL+Sn+lI 860.7 A
Sc+AK+I 873.6 A MDF+Sn+lI| 860.3 A
Dk+Sn+l 873.0 A M+SI+I1 858.4 A
S¢+Sn 870.7 A YL+Sn+l 857.7 A
Sc+Ak 870.7 A MDF+Ak 856.8 A
Sc+Sl 870.7 A MDF+Sn 856.5 A
M+Ak+11 869.6 A MDF+SI 856,5 A
Sc+Ak+II 868.9 A MDF+Ak+l11 853.8 A
M+SI+I 867.7 A MDF+Ak+I 853.0 A
Sc+Sn+l 866.8 A Sc+Sn+ll 852.9 A
M+Ak+I 866.4 A MDF+Sn+I 852.7 A
Dk+Sn+lI 866.2 A YL+SI+I 850.8 A
M+Sn+l 866.0 A YL+SI+I 844.3 A
M+Sn+lII 863.8 A MDF+SI+11 844.2 A
Sc+SI+I| 862.8 A MDF+SI+I 565.4 B
YL+Sn 862.7 A *LSD:121.2

Malzeme tiiri-boya ¢esidi-kat sayisi etkilesimine gore kor halinde yanmaya bagli 1sik
yogunlugu en yiiksek S¢+SIH+1” de (881.9), en diisiik MDF+SI+I” de (565.4) bulunmustur.

4. Sonug ve Oneriler

Isik yogunlugu parametresi, yanma deneyi esnasinda agiga ¢ikan duman miktarmni
belirlemek igin kullanilmaktadir. Isik yogunlugunun diisik oldugu durumlarda
aciga cikan duman miktar1 fazla, yogunlugunun fazla oldugu durumlarda ise aciga
cikan duman miktar1 daha azdir. Isik yogunlugunun diisiik oldugu durumlarda
ac1ga ¢ikan duman miktari fazla oldugundan, yangmda insanlar dumandan bogulma
riskinin daha fazla oldugu sdylenebilir.

Istk  yogunlugunun azalmasi, duman olusumunu arttrmas: ile yanginda
zehirlenmelere neden olacagindan, duman yogunlugu fazla olan emprenye
maddeleri ile 151k yogunlugu fazla olan emprenye maddelerinin ikili islemler
halinde birlikte kullanilmas1 duman yogunlugunu azaltabilir (Baysal, 2003).
Malzeme tlrine gore, alev kaynakli yanmada 151k yogunlugu; en yiiksek sarigamda
(883.0) en diisiik yonga levhada (858.9) bulunmustur. Yonga levhaya gore sarigam
% 2.73, Dogu kayin1 %2.44, mese % 2.15 daha yiiksek ¢ikmistir. Yonga levha ve
MDF nin sonuclar1 yaklasik olarak esit ¢ikmistir. Alev kaynakli yanmada, 151k
yogunlugunun sarigamda yiiksek ¢ikmasi, regine gibi bazi yanici yan bilesiklerin
bulunmasi, daha kolay yanmasinm, yonga levha ve MDF nin daha zor yandig: ve
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151k yogunlugunun diisiik ¢iktigi, bu durmun levha iiretiminde kullanilan, tutkal,
emprenye, katki ve dolgu maddeleri kaynakli oldugu disiiniilmiistiir. Nitekim
literatiirde, alev kaynakli yanmada sumak emprenyeli Orneklerde 1000 lux ile
duman yogunlugu goézlemlenmezken, en yogun duman olusumuna 838 lux ile
sumak + (BA+Bx) emprenyeli Orneklerde rastlanilmistir. KKY asamasinda
mazi+(BA+Bx) ile emprenyeli Orneklerde 956 lux ile en diisiik, mazi ile
emprenyeli drneklerde 650 lux ile en yogun duman olusumu goézlemlenmistir. Bu
sonu¢ levhalarda elde edilen degerleri desteklemektedir (Baysal, 2003).

e Ahsap tiirline gore alev kaynakli yanmada, 151k yogunlugu en fazla kayinda, en az
sarigamda bulunmustur. Kayinda 151k yogunlugu meseden % 3, saricamdan % 6
daha fazla 6l¢tilmiistiir (Yalinkilig, 2020).

e Boya ¢esidine gore, alev kaynakli yanmada 1sik yogunlugu, en yiksek akrilik
boyada (876.1) en diisiik seliilozik boyada (869.8) bulunmustur. Isik yogunlugunun
akrilik boyada yiiksek, seliilozik ve sentetik boyada diisiikk ¢ikmasi, boyalarin
tretiminde kullanilan kimyasal maddelerin 6zelliklerinden kaynakli oldugu
degerlendirilmistir. Kontrol orneklerine gore, boyali 6rneklerde 151k yogunlugu
disik cikmistir. Buna gore, Ortiicli boyalar, duman yogunlugunu artiric1 etki
yapmistir. Kat sayisina gore, alev kaynakli yanmada, 151k yogunlugu en yiiksek
I’de (869.5), en diisiik I11’de (862.8) goriilmiistiir. Duman yogunlugu II’ye gore I %
0.78 daha yiiksek ¢ikmistir. Boya miktarinin artmasi, duman yogunlugunu
artrrmistir. Daha fakli katman kalinliklarindaki boya uygulamalarin arastirilmasi bu
bakimdan dnem arzedebilir.

e Malzeme tiri-boya cesidi ikili etkilesimine gore alev kaynakli yanmada isik
yogunlugu, en vyiksek Sc+Ak’de (886.7), en disik YL+SI’de (851.9)
belirlenmistir. YL+SI’ye gore S¢+Ak %3.93 daha yiiksek ¢ikmistir. Buna gore,
duman yogunlugunda, levha gesidi 1., boya ¢esidinin 2. derece etkili oldugu
sOylenebilir.  Malzeme tlri-kat sayisi etkilesimine gére alev kaynakli yanmada
15tk yogunlugu, en yliksek Dk+I’de (875.7), en disik Sc¢+llI’de (856.3)
belirlenmistir. Kat sayisisi artikca yanmada duman miktar1 artmistir. Boya ¢esidi-
kat sayisi etkilesimine gére alev kaynakli yanmada 1sik yogunlugu, en yiksek
Ak+I’de (873.2), en diisiikk Sl+II’de (856.0) belirlenmistir. SI+11’ye gore Ak+l %
1.97 daha yiiksek ¢ikmaistir.

e Malzeme tiiri-boya ¢esidi-kat sayis1 U¢li etkilesimine gore alev kaynakli yanmada
bagli 151k yogunlugu en yiiksek S¢+Sl+I°de (896.3), en diisiik S¢+SI+11°de (842.4)
belirlenmistir. S¢+SI+I1’ye gore S¢+Sl+l % 6.02 daha yiiksek ¢ikmistir. Buna
gore, duman yogunlugunun artisinda levhalar 1. derece, seliilozik boya 2. Derece,
kat sayisi ise 3. Derecede etkili olmustur.

e Kendi kendine yanmada 1sik yogunlugu; malzeme tiriine gore, en yiksek yonga
levhada (865.3), en diisiik ise sarigamda (839.5) goriilmiistiir. Sarigama gore %
2.99 yonga levha, % 2.74 mese, % 1.95 MDF ve % 0.69 Dogu kaymi yiiksek
cikmigtir. Kendi kendine yanmada isik yogunlugunda yonga levhanin yanma
direncinin diisik ve Dogu kayminm yanmaya karst daha diren¢li oldugu
sOylenebilir. Boya gesidine gore, kendi kendine yanmada 151k yogunlugu degerleri
en yuksek akrilik boyada (860.2) en diisiik sentetik boyada (850.2) belirlenmistir.
Kat sayisia gore kendi kendine yanmada 151k yogunlugu en yiiksek I’de (849.1),
en diisiik II’de (840.9) goriilmistiir. II’ye gore I % 0.97 daha yiiksek ¢ikmugtir. Kat
sayisinin duman yogunlugu bakimindan esit bulunmustur. Sentetik ve seltlozik
boyaya gore akrilik boya %1.17 daha yiiksek ¢ikmuistir.
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e Malzeme turi-kat sayisi etkilesimine gore, kendi kendine yanmada 151k
yogunluklar1 en yiikksek YL+I’de (867.4), en diisiik S¢+I1I’de (804.8) bulunmustur.
Sc+1I’ye gore YI+1 %7.22 daha yiiksek ¢ikmustir.

e Malzeme tiri-boya gesidi etkilesimgbe gore, en yiiksek YL+Ak (875.7), en diistik
Sc¢+Sn (834.5) bulunmustur. Boya ¢esidi-kat sayisi etkilesimine gore kendi kendine
yanmada 1sik yogunlugu en yiiksek Ak+I’de (855.8), en diisiik SI+11’de (827.9)
belirlenmistir. SI+11°ye gore SI+11 % 3.27 daha yiiksek ¢ikmustir.

e Malzeme tiri-boya ¢esidi-kat sayisi etkilesimine gore kendi kendine yanmada 151k
yogulugu en vyiksek YL+Ak+I’de (888.2), en disiik Sc+Sl+ll’de (776.4)
belirlenmistir. S¢+SI+11’ye gore YL+AK+I %12.59 daha yuksek ¢ikmustir. Kendi
kendine yanmada 151k yogunlugu degerleri alev kaynakli yanmada 151k yogunlugu
degerlerinin tam aksine yonga levha yanmaya karsi daha az direngli, saricam ise
daha direngli oldugu goriilmiistiir.

e Kor halinde yanmada 1sik yogunlugu; malzeme tiiriine gore en yiiksek Dogu
kayminda (879), en diisik MDF’de (822.1) belirlenmistir. MDF’ye gére Dogu
kaymi % 6.48, saricam % 5.38, mese % 5.01, yonga levha % 4.41 daha yiksek
cikmustir. Kor halinde yanmada 1s1ik yogunlugunda Dogu kayminin kolay yandigi,
MDF’nin ise daha zor yandig1 sdylenebilir.

e Boya ¢esidine gore kor halinde yanmada 1s1k yogunlugu en yiiksek akrilik boyada
(867.2), en diisiik seliilozik boyada (845.1) belirlenmistir. Selillozik boyaya goére
akrilik boya % 2.55, sentetik boya % 2.22 daha yiksek ¢ikmistir. Kor halinde
yanmada 1sik yogunlugu boya ¢esidine gore akrilik boya ¢esidinin yanmayi
kolaylastirdig1 sentetik boyanmn ise yanmayi1 geciktirip yanmayi1 zorlastirdigi
soylenebilir.

e Boya kat sayisina gore kor halinde yanmada 1sik yogunlugu en yiiksek II’de
(861.6), en diisiik I’de (846.3) bulunmustur. 1. kata gore II. kat % 1.78 daha ylksek
cikmustir. Burada II kat islem gérmiis 6rneklerin yanmaya daha az direngli oldugu
sOylenebilir.

e Malzeme tirl-boya ¢esidi etkilesimine iliskin kor halinde yanmada 1s1k
yogunlugunda en yiiksek Dk+SI’de (882.9), en diisik MDF+SI’de (755.4)
bulunmustur. MDF+SI’ye gére Dk+SI % 14.45 daha yiiksek ¢ikmustir. Kor halinde
yanmada 1sik yogunlugunda seliilozik boya ile islem gormiis Dogu kayininin kolay
yandigini yine sellilozik boya ile islem gormiis MDF’nin ise yanmaya daha direncli
oldugu soylenebilir.

e Malzeme tiiri-kat sayis1 etkilesimine gore kor halinde yanmada 151k yogunlugu en
ylksek Dk+l1°de (874.2), en diisiik MDF+1°de (757) belirlenmistir. MDF+I’e gore
Dk+11 % 13.41 daha yiiksek ¢ikmustir.

e Boya cesidi-kat sayisi etkilesimine gore kor halinde yanmada 1sik yogunlugu en
yiksek Ak+lI1’de (866.9), en diisiik SI+I°de (809.5) belirlenmistir.

e Malzeme tirl-boya gesidi-kat sayisi etkilesimine gore kor halinde yanmada 1s1k
yogunlugu en yiiksek S¢+Sk+1’de (881.9), en diisik MDF+SI+I’de (776.4)
bulunmustur. MDF+S1+1’e gbre S¢+SI+1 % 11.97 daha yiiksek ¢ikmustir.
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