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THE EFFECTS OF HEAT TREATMENT TO TECNOLOGICAL PROPERTIES OF PARTICLE
BOARDS

ABSTRACT

In this study, the effects of heat treatment of 4 kinds
particleboards on bending strength, swelling in thickness and screw
holding were investigated. For this purpose, firstly particle boards
samples were kept in temperatures of 100°C, 120°C and 140°C for time 4
hours and after bending strength, swelling in thickness and screw
holding experiments were conducted. Obtained results had been found
adequate according to TS EN 326-1.

Keywords: Particle Board, Heat Treatment, Bending Strength,

Swelling in Thickness, Screw Holding

YONGALEVHALARA UYGULANAN ISIL ISLEMININ TEKNOLOJiK OZELLIKLERINE
ETKILERI

OZET

Bu calismada, 4 adet firmadan temin edilen 18 mm kalinligindaki
yonga levhalara, oda sicakliginda ve 1sil islem uygulandiktan sonra
ilgili standartlara gdre suda sisme deneyi, vida tutma dayanimi ve
egilme direnci deneyleri vyapilarak uygulanan 1s1l islemin yonga
levhalarin teknolojik Ozelliklerine etkileri arastirilmistir.
Deneylerde; bu levhalara 100°C, 120°C ve 140°C’de 4'er saat 1si1l islem
uygulanmis ve suda sisme deneyi, vida tutma dayanimi, edilme direnci
deneyleri vyapilmistir. Elde edilen sonu¢lar TS EN 326-1'e uygun
bulunmustur.

Anahtar Kelimeler: Yonga Levha, Isil Islem, EJilme Direnci,

Kalinligina Sisme, Vida Tutma
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1. GIRiS (INTRODUCTION)

Iinsanoglu afac malzemeyi ilk ca§lardan beri vyaygin olarak
kullanmakta, vyakin gecmisimizde ve glinimliizde de teknolojinin de
gelismesi ile adac malzemeye olan talep giderek artmaktadir.
Iinsanodlunun ihtiyaclarinin artmasi ve teknolojinin hizla gelismesi
agac malzemeye alternatif bircok odun kékenli levha irinlerinin (yonga
levha, kontrplak, MDF vb) gelistirilmesine neden olmustur. Hic
stphesiz ki bu {drltnlerin {Uretilmesi orman Urlinleri endlstrisindeki
gelismelerin o6nemli bir safhasidir. Yonga levhalarin idretilmesi fikri
daha Onceki yillarda ortaya atilsa da endistriyel olarak ilk {retimi
1941 yilinda Torfit-Werke AG firmasi tarafindan Almanya’da
gerceklestirilmistir [1].

Dinyadaki insan sayisinin hizla artmaszi, yanginlar, dogal
felaketler vb. durumlar orman varlidinin azalmasina neden olmustur. Bu
durum sonucunda, ormanlarin daha verimli kullanilmasi bir zorunluluk
haline gelmistir.

Orman varliginin sinirli olmasi ve Dbilingsiz kullanim odun
hammaddesinin en verimli ve akilci dizeyde dedJerlendirilmesi gereken
doal Dbir kaynak haline getirmektedir. Hammadde sikintisi yasayan
endiistriler masif odun yerine ahsap kokenli vyongalevha, 1lif levha,
kontrplak, OSB (ydnlendirilmis yongalevha) ve ahsap kaplamalardan elde
edilmis yapi malzemelerini kullanmaktadir. Bunlar arasinda ise Uretim
teknolojisi wve kullanim alani bakimindan en yaygin olani yonga levha
sanayidir [2].

Konut ve isyerlerinde kullanilan mobilyalar kullanim amacglari ve
kullanim yerlerine gbdre cesitli malzemelerden {iretilmektedir. Mobilya
endiistrisinde de daha c¢ok masif ada¢ malzeme ve agac kokenli
yongalevha, 1if levha, kontrplak, MDF gibi Urtnler kullanilmaktadir.
Mobilya endiistrisinde kullanilan masif ada¢ malzemenin sinirli olmasi,
maliyetinin ¢ok olmasi ve ¢esitli isleme zorluklarindan dolayi mobilya
dretiminde masif agac yerine yonga levha kullanimindan
yvararlanilmaktadir. Yonga levha masif ahsaba gdre daha homojen
oldudundan dolayi farkla yerlerinde farkla direncg 6zellikleri
gbstermez. Bununla Dbirlikte masif adacta Dbulunan, 1if kaivrikliga,
beyaz cliriikliik, budak gibi bircok kusurdan da arinmistir. Istenilen
kalinlikta ve ebatta {retilebilmesinin yaninda yonga levhalarin
islenmesi kolay, c¢ivi, wvida, tutkal, baglanti elemani gibi gereclerle
birlestirilmesi mimkindiir. DiJer bir taraftan ¢esitli fabrikasyon
yontemleri ile 1if yoénleri, direncg, sertlik, 0©zglil agirlik gibi
6zellikleri de istenilen sekillerde ayarlanabilir [3].

Yonga levhalarin o6zelliklerini adac¢ tirl, adgac malzemenin &6zgil
agirligi, vyonga geometrisi, tutkal tiri, presleme sartlari, pres
stiresi, tutkal miktari, tutkal tird, levhanin O0zglil kiitlesi ve taslak
yapisi gibi bircok faktor etkilemektedir. Kullanim yerlerinin
isteklerine uygun kalitede levha fiiretilebilmesi ic¢in bu faktdrlerin
levha ©6zellikleri {izerine olan etkisinin Dbilinmesi Dbiiyik Onem
tasimaktadir [4].

Iosifov ve arkadaslari (1991) kayin, mese, hus, kavak, soglut,
1hlamur, saricam ve ladin odunlari kullanarak imal edilen yonga
levhalarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini belirledigi bir
arastirmada idgne yaprakli ada¢ ve 1hlamur odunlarinin daha iyi kalite
6zellikleri goésterdigini ortaya koymustur [5].

Yonga levha vyapiminda kullanilan yongalarain kuc¢cik parcalar
seklinde parcalandiktan sonra belli bir rutubete kadar kurutulmasi
gerekmektedir. Bu bakimdan gerek yongalama ve gerekse kurutma
islemlerinde odundaki su miktari cok 6nemlidir. Iyi kalitede yongalar
elde etmek i¢in odun rutubet miktarinin %30-60 arasinda olmasi
gereklidir[6]
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Guindiz ve Masraf (2005), yaptiklari calismada, U¢ tabakali yatik
yongali yonga levha {retiminde pres faktdrleri ve talas oranlarinin
etkisi fiziksel ve mekaniksel Ozellikler Dbakimindan incelenmistir.
Ozgul kiitle en yiiksek 0,630 gr/cm®, en distk 0,60lgr/cm’®, rutubet en
yuksek %7,80 en disik %6,46, su alma (24 saat) en dustk %75,12 en
yiuksek %$86,31, kalinlik artimi (24 saat) en yiksek %16,07 en distk
%$12,84, ylzey absorpsiyonu en iyi 409-402 mm en dtsik 318-310 mm,
ylizey sa§lamligi en yiitksek 1,074 N/mm?, en diisiik 0,758 N/mm?, yilizeye
dik yoéndeki cekme direnci en yiiksek 0,465 N/mm?, en disik 0,326 N/mm?,
e§ilme direnci en yiiksek 14,75 N/mm?, en dustk 9,29 N/mm? ve en yiiksek
elastikiyet modilid 2693,43 N/mm?, en dusiik 1523,56 N/mm? olarak
bulunmustur. Elde edilen sonuclara gdre; deneme levhalari aralarinda
ve kontrol levhasina gore farkliliklar godstermis ve bu farkliliklarain
agac tlurinden, tutkallamadan, serme seklinden ve presleme sartlarindan
kaynaklandigi belirtmislerdir [7].

Gundiz ve Yilmaz (2005), yaptiklari calismada, Tirkiye’de yonga
levha ireten 16 fabrikaya ait levhalar tzerinde, ilgili standartlara
gore fiziksel ve mekanik Ozellikleri Dbakimindan incelemislerdir.
Sonucgclari isletmeler arasinda ve EN 312’ye gbre deJerlendirmislerdir.
E§ilme direnci en diistik ve en yilksek sirasiyla 8,43 N/mm’ ve 16,89
N/mm® olarak, ylizeye dik yéndeki cekme direnci ise en diisitk ve en
yliksek sirasiyla 0,155 N/mm?® ve 0,768 N/mm? olarak belirtilmistir [8].

Isil islemler odun koruma yontemlerinden biri olup, ©&nemli
amaclarindan biride ahsap malzemenin boyutsal stabilizasyonun
saglanmasi ve odunun dodgal dayanikliliginin herhangi bir koruyucu
madde kullanmaksizin artirilmasidir. Isil islem calismalarinda
uygulanan sicaklik ve slresi malzemenin kullanilacadi yere gdre
ayarlanmaktadir. Genellikle yiksek dayaniklilik istenen kullanim
yerleri dic¢cin 200°C’nin Ustindeki sicakliklar, bina i¢i kullanimlar
igin 200°C’nin altindaki sicakliklar uygulanmaktadir [9].

Isil islem go6rmiis adga¢ malzemenin Ozellikleri, sicaklida bagl:
oldudundan dolayi disik ve yliksek sicakliklarda islem gormiis
malzemenin kullanim yerleri farklidir. Disik sicakliklarda islem gdren
malzeme daha cok, bina elemanlari, kuru sartlarda kullanilan
mobilyalar, bah¢ce mobilyasi, kapi-pencere elemanlarinda, yiuksek
sicakliklarda islem gdren malzeme ise daha c¢ok dis kapi ve dis
pencereler, sauna ve banyo elemanlari, dis cephe kaplamalari, doseme
malzemesi, bahg¢e mobilyasi vb. kullanim yerlerine sahiptir [10].

Korkut ve arkadaslari yaptiklari calismada, Kayin Govdeli Akcaagacg
(Acer trautvetteri Medw.) odununu farkli sicakliklarda (120°C, 150°C,

180°C) ve farkli silirelerde (2, 6, 10 saat) 1s11 isleme tabi
tutmuslardir. Deney sonunda 1sil islem uygulamasinin sicakligi ve
sliresi artikca adag¢ malzemenin teknolojik ©O6zelliklerinin azaldigini
belirtmislerdir [11].

Unsal ve arkadaslarinin (2003), vyaptiklari calismada Okaliptiis
(Eucalyptus camaldulensis Dehn.) agacindan elde dilen numuneler
iizerinde farkli sicaklik ve slirelerdeki 1s1l islemin ada¢ malzemenin
bazi fiziksel ve mekaniksel 6zelliklerini nasil etkiledigini
arastirmislardir. Arastirma sonucunda 1si1l islemin sicaklik deJeri ve
stiresi arttikca adac malzemenin bazi mekanik ©6zelliklerini distidgint
ve 1s1l islem sonucunda ada¢ malzemelerin renklerinde siyahlasmalar
oldugunu belirtmislerdir [12].

Bektas, Guler, Kalayciodlu ve Aycicedi (2002), (Helianthus
annuus L.) Saplarindan Ure-Formaldehit Tutkali ile Yonga levha Uretimi
konulu calismalarinda yonga levhalarin teknolojik 6zelliklerini
incelemislerdir. Denemelerde, 24 saat suda bekletme sonucu kalinlik
artisi %19-42, su alma miktari %78-95, egilme direnci 14,3-17,5 N/mm?,
elastikiyet moduilit 1941-2431 N/mm?, vida tutma giici 447-796 N, yilizeye
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dik cekme direnci 0,26-0,46 N/mm’ olarak elde edilmistir. Aycicedi
saplarindan dretilen yonga levhalarda tutkal kullanim orani, pres
basinci ve pres slresinin artirilmasi 1ile teknolojik Ozelliklerinde
iyilesme saglanmistir [13].

Nemli wve [Kalaycioglu (1999), vyaptiklari melamin Emdirilmis
Kagitlarla kaplamanin Yonga levha Teknik o6zelliklerine Etkileri konulu
calismalarinda 18 ve 12 mm kalinliklarda 0,70 g/cm® &zgul agirlikta
irinlerin bir kismini melamin emdirilmis kagitlarla kaplamislardir.
Levhalar izerinde eJilme direnci, eJilmede elastikiyet modiili, ylzeye
dik c¢ekme direnci ve vida tutma glzli gibi mekanik o6zellikler ile
iretimden sonra, 1 giin, 1 hafta, 1 ay ve 3 ay siireyle depolanan yonga
levhalardan ayrisan formaldehid miktarini arastirmislardir. Yapilan
calisma sonucunda melamin emdirilmis k&gitlarla kaplamanin yonga
levhanin mekanik 6zelliklerini ve ayrisan formaldehid miktarini
belirgin bir gekilde etkiledigini saptamislardir. Ayrica, levha
kalinliginin egilme direnci ve formaldehid emisyonu hari¢ yonga
levhanin diger mekanik 6zelliklerini etkiledigi belirtmislerdir [14].

2. CALISMANIN ONEMi (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Bu calismada, 4 adet firmadan temin edilen 18 mm kalinligindaki
yonga levhalara, oda sicakliginda ve 1si1l islem uygulandiktan sonra
ilgili standartlara gbre suda sisme deneyi, vida tutma dayanimi ve
egilme direnci deneyleri vyapilarak wuygulanan 1sil islemin yonga
levhalarin teknolojik 0zelliklerine etkileri arastirilmistir.
Calismada elde edilen bulgular bu konuda yapilacak diger calismalara
1s1k tutmasi acisindan Onem arz etmektedir.

3. MATERYAL VE METOT (MATERIAL AND METHOD)

Calismada kullanilan yonga levhalar {lkemizde {Uretim yapan 4
farkli firmadan temin edilmistir. 18 mm kalinlidinda yonga levhalar
kullanilmistair.

3.1. Egilme Direnci (Bending Strength)

Egilme direnci deneyleri TS-EN 310 standartlarina gbre
yapilmistir [15]. Ornek boyutlari 450x50x18 (levha kalinligi) mm
olarak alinmistir. Hazirlanan numuneler 100°C, 120°C wve 140°C’de 4’er

saat bekletilmistir. Deneye Dbaslamadan Once kontrol wve deney
numuneleri %65 bagil nem ve 20°C sicaklikta deJismez kitleye
ulasincaya kadar klimatize dolabinda Dbekletilmistir. Numunelerin
klimatize edilme islemi tamamlandiktan sonra deneyler iniversal test
makinesinde vyapilmistir. EJilme direnci hesaplanmasinda asagidaki
esitlikten yararlanilmistir.

m=3'Fmax'|l (1)

2.bt?

Burada;

fm = E§ilme direnci (N/mm?)

Frax= Kirilma anindaki maksimum kuvvet (N)

11 = Dayanaklarin eksenleri arasindaki mesafe (mm)

b = Deney numunesinin genisligi (mm)

t = Deney numunesinin kalinligi (mm)

3.2. Kalinligina Sisme Deneyi (Swelling In Thickness)

Deney parcalari TS-EN 317 [16] standardina uygun olarak
50x50+1mm ebatlarinda olacak sekilde kesilen kontrol ve deney
numuneleri 100°C, 120°C ve 140°C’de 4’'er saat bekletilmistir. Daha
sonra su 1igerisine daldirilma islemi vyapilarak kontrol ve deney
parcalarinin kalinliginda meydana gelen artma Olclilerek kalinliga
sisme miktari (orani) hesaplanmistir.
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Deneye baslamadan o6nce numuneler $%$65+5 nispi rutubet ve 20+2 °C
sicaklikta degismez kiitleye wulasincaya kadar klimatize dolabinda
bekletilmistir

Daldirma isleminde kullanilan su banyosu kabi; icerisindeki
suyun sicaklidini 20°C’de tutabilen ve igerisine daldirilan deney
parcalarini belirtilen uygun sartlarda muhafaza edebilen termostatik
6zelliktedir.

Daldirma islemi, deney parcalari Dbirbirlerine, su tankinin
tabanina, kenarlarina degmeyecek sekilde, dikine olarak, deney
baslangicinda temiz ve durgun, PH deJeri 7+1 ve sicaklidi 20+1°C olan
su igerisine daldirilmistar. Deney parcasinin Ust kisimlari su
ylizeyinden yaklasik olarak 2545 mm olacak sekilde ayarlanmistir. Her
deneyin sonunda su dedistirilmelidir.

Daldirma siliresinin tamamlanmasinin ardindan deney parcalari
sudan c¢ikartilarak fazla sulari siziilmis ve kalinliklar ilk &lcim
noktasindan tekrar o6lciilmiistiir. Kalinligina sisme asagidaki esitlikten
yararlanilarak hesaplanmistir.

G, = L=l 100w @)

H
Burada;
Gi: Kalinlik artimi (%)
t; . Deney parcasinin suya daldirmadan onceki kalinligi (mm),
t, : Deney parcasinin suya daldirildiktan sonraki kalinligzi (mm) .

3.3. Vida Tutma Giici (Screw Holding)

Biyluk levhalardan rast gele yontemle hazirlanan deney numuneleri
75 x 75 mm ebatlarinda ve levha kalinliginda kesilmis kontrol wve deney
numuneleri 100°C, 120°C ve 140°C’de 4'er saat bekletildikten sonra
%6515 bagil nem, 20+2°C’'de deJismez adirlida gelinceye kadar klimatize
dolabinda Dbekletilmistir. 24 saat ara ile vyapilan tartimlarda,
birbirini izleyen iki 0©0lg¢me arasindaki kiitle farkinin, deney parcasi
kiitlesinin %0,1’inden fazla olmamasi durumuna gelindiginde bu kiitle
degismez kiitle olarak kabul edilmistir [17]. Numunelere, ASTM-D 1037
standartlarina uygun olarak hazirlanan kaliplarla 19 mm derinliginde
klavuz (pilot) delikleri delinmistir. Klavuz deliklerinin c¢api vida ic¢
capinin %$60’1 kadar acilmistir. Vida ise yonga levha ylizeyinden 15%0.5
mm derinlige kadar yizeye tam dik konumda vidalanmistir. Bu c¢alismada,
mobilya ve adac¢ islerin endistrisinde sikg¢a kullanilan ve DIN 1210 ve
TS 431 standartlarinda, yildiz havsa basli, c¢inko kapli, 4 mm c¢apinda,
40 mm uzunludunda agac¢ vidalari kullanilmistir. Deneyler ise BS 1811
ve BS 2604 standartlarina uygun olarak ve kirilma islemi 1 dakika
icerisinde olacak sekilde yapilmistir. Hesaplamalarda asagidaki
esitlikten yaralanilmistir [18 ve 19].

o, = (N/mn? ) (3)
A

Burada;

o, = Kopma anindaki maksimum gli¢ (N),

A = Vida girme derinligi yiizey alani (mm?)

4. BULGULAR (RESULTS)

Bu <calismada 4 farkli yonga levha firmasindan alinan deney
numuneleri {izerinde vyapilan egilme direnci sonug¢lari Tablo 3’de
verilmistir.
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(N/mm?)
(N/mm?) )

Tablo 3.
(Table 3.

Egilme direnci sonuglara
Bending strength results

. Egilme Direnci De§erleri

Tesis Ada Kontrol | 100 °C | 120 °C | 140 °C

A é 27.84 13.6 25.39 10.92

Ox 1.00 0.81 0.73 1.00

B é 27,91 17,83 29,54 13,28

Ox 1,19 1,17 1,61 1,23

c é 20,68 14,84 22,74 6,07

Ox 1,13 0,84 1,54 0,94

D é 18,99 16,48 22,02 5,83

Ox 1,22 1,19 1,27 0,92

Ornek sayisi | n 10 10 10 10

é: Ortalama, 0,: Standart sapma
Bu c¢alismada 4 farkli yonga levha firmasindan alinan deney

numuneleri izerinde yapilan levha ylizeyine paralel ve dik vida tutma

direnci sonucg¢lari Tablo 4’te verilmistir.

Tablo 4. Ylzeye paralel ve dik vida tutma direnci sonuglari (N/mm?)
(Table 4. Screw holding strength results (N/mm?))
. Yizeye paralel Yizeye dik
Tesis Adi Kontrol | 100°C | 120°C | 140°C | Kontrol | 100°C | 120°C | 140°C
A é 4.98 5.13 5.61 5.23 7.96 8.26 | 10.20 | 9.45
Oy 0.23 0.30 0.49 0.69 0.49 0.88 0.56 0.45
B é 5.53 5.58 5.75 6.72 9.97 10.12 | 10.42 | 10.76
Oy 0.41 0.35 0.27 0.44 0.65 0.64 0.79 0.58
c é 4.35 4.42 4.50 4.75 5.84 5.90 5.99 6.69
o 0.34 0.28 0.27 0.27 0.30 0.36 0.31 0.46
D é 4.60 4.56 4.52 5.13 6.66 5.48 5.04 6.42
Oy 0.26 0.37 0.32 0.35 0.41 0.24 0.40 0.26
Ornek n
sayilisi 10 10 10 10 10 10 10 10
é: Ortalama, O4: Standart sapma
Bu c¢alismada 4 farkli yonga levha firmasindan alinan deney

numuneleri Uzerinde yapilan 2 saat ve 24 saat suda bekleme sonucunda
meydana gelen sisme oranlari sonug¢lari Tablo 5’'te verilmistir.

Tablo 5. 2 saat ve 24 saat suda bekleme sonunda sisme oranlari (%)
Table 5. The rotes of swelling in thickness for waiting 2 and 4
hours (%))

. 2 Saat Suda Bekleme 24 Saat Suda Bekleme
Tesis Adi S5 S 5 S = 5

Kontrol | 100°C | 120°C | 140°C | Kontrol | 100°C | 120°C | 140°C
A é 11,89 12,97 | 14,1 | 13,08 15,26 16,04 | 15,98 | 17,97
Oy 0,64 0,66 0,33 0,85 0,064 1,13 0,36 0,62
B é 13,06 12,39 13,79 | 13,01 14,34 13,8 | 15,17 | 16,064
Oy 0,77 1,04 0,76 0,6 1,01 0,85 1,12 1,34
c é 13,49 15,31 | 14,85 | 14,72 14,9 16,39 | 15,96 | 17,16
Sy 1,12 1,17 1,15 1,05 0,9 1,14 1,29 0,65
D é 13,12 13,98 | 15,24 | 14,99 14,06 14,89 | 15,57 (17,23
Oy 0,87 0,79 1,00 0,71 0,86 0,6 1,4 1,1
Ornek n
sayisi 10 10 10 10 10 10 10 10
&: Ortalama, 0y : Standart sapma
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5. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Yonga levha iretiminde levhalarin fiziksel ve mekanik
6zelliklerini belirleyen etkenler; kullanilan odun tirlerine,
levhalarin o6zgil adirligdina, rutubetine, yongalarin geometrisine,
tutkal tiiriine ve miktarina, pres basincina, pres sicaklidina ve
siresine ve diger katki madde miktarlarina baglidir [1].

Elde edilen sonuclara gbdre, doért farkli yonga levha arasinda
baslangi¢ (kontrol) ve 1s1l islem uygulanan numuneler arasinda egilme
direnclerinde farkliliklar gdrinmektedir. Buna gore, firmalardan
alinan ve 1s1il islem uygulanmamis baslangi¢ (kontrol) numunelerinde en
yliiksek egilme direnci B firmasinda (27,91 N/mm?) bulunmustur. Bunu
sirasi ile A (27,84 N/mm’), C (20,68 N/mm?) ve D (18,99 N/mm%)
firmalari takip etmektedir.

100°C Isil islem uygulanmis numunelerde ise egilme direncleri
incelendiginde en yiiksek edilme direnci B firmasinda (17,83 N/mm?) bunu
sirasi ile D (16,48 N/mm®) C (14,84 N/mm?) ve A (13,60 N/mm?) firmalari
takip etmistir. Buna gdre 100°C’de edilme direncinde tim numunelerde
dismeler gerceklesmistir.

120°C 1s1l islem uygulanan numuneler arasinda en yiliksek egilme
direnci B (29,54 N/mm’) bunu sirasi ile A (25,39 N/mm’), C (22,74
N/mm?) ve D firmalarinda (22,02 N/mm?) takip etmistir. Bu sonuclara
bakildiginda A firmasinin degerleri diserken diger firmalarin
deferleri artis gdstermektedir.

140°C 1s1l islem uygulamalarinda ise baslangic dedJerlerine gdre
1s11 isleme tabi olan numunelerin hepsinde de edilme direncgleri
dismistir.

Gundiiz ve Masraf (2005), Uc tabakali yatik yongali yonga levha
iiretiminde {dretim sartlarinin dedistirilmesinin levhalarin mekanik ve
fiziksel 0Ozellikleri izerine etkisini incelemisler ve c¢alisma sonunda
e§ilme direnci en vyiiksek 14,75 N/mm?, en diisik 9,29 N/mm®? olarak
bulmuslardir [7].

Egilme direnci yonga levhalarda kullanim yerinin belirlenmesinde
6nemli kriterlerden biridir. Levhalarin &zgil kiitlesi ve igcerisindeki
tutkal miktari ile dedisim g&stermektedir [20]. TS-EN 312-2, 1999'a
gore kuru sartlarda kullanilan genel amaclar icin iiretilen
yongalevhalarin edilme direnci en az 11.5 N/mm? olmalidir[21]. EN 310
standardina gbre 1ise 18 mm kalinliktaki yonga levhalarin egilme
direncleri 13,00 N/mm’? olmalidir.

Bu sonuclar irdelendiginde 140°C’de egilme direncinin disttgi
100 ve 120°C’'de yapilan edilme direnc¢leri standartlara uygun oldudu
fakat 120°C’"de daha olumlu sonuc¢lar alindigi gbdzlemlenmistir. Korkut
ve arkadaslari tarafindan yapilan kayin govdeli akcaadag¢ odununu
farkli sicakliklarda 1s1l isleme tabi tutarak ada¢ malzemenin
teknolojik ©zelliklerindeki dedisimi incelemislerdir. Sonug¢ olarak
1s11 islem siliresi ve sicaklik miktari arttikca teknolojik Ozelliklerin
azaldigini belirtmislerdir [11].

Yapilan ylizeye paralel vida tutma direncinde ise baslangicg
degerlerinde en vylksek deer B (5,53 N/mm?) bunu sirasi ile A (4,98
N/mm?), D (4,60 N/mm?) ve C firmalari (4,35 N/mm?) takip etmistir.

100°C 1s1l isleme tabi tutulan Ornekler {izerinde yapilan ylizeye
paralel vida tutma direncinde en vyiiksek deer B (5,58 N/mm?) bunu
sirasi ile A (5,13 N/mm®) D (4,56 N/mm?) ve C firmalari (4,42 N/mm?)
takip etmistir. Burada sadece D firmasinda bir disme olurken dider g
firmanin dederlerinde artislar gdzlenmistir.

120°C’de yapilan calismalarda B firmasi en yiiksek deder c¢ikarken
(5,75 N/mm?) bunu sirasi ile A (5,61 N/mm?), D (4,52 N/mm?) ve C
firmasi (4,50 N/mm?) takip etmistir.
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140°C’de yapilan calismalarda ise aynen 120°C’de yapilan calisma
sirasi takip etmistir. B firmasi (6,72 N/mm?®), A (5,23 N/mm?), D (5,13
N/mm?) ve C firmasi (4,75 N/mm?) gézlemlenmistir.

Bu sonug¢lara bakildiginda 1sil islem sicaklidinin artmasi ile
bazi deferler artarken bazi de§erlerde diismeler yasanmistir. Bu konuda
yapilan c¢alismalarin yetersiz oldudgu diisiiniilerek hem bu konuda
calismalarin artmasi hem de 1s1l islem uygulanmis yonga levhalarda
ylizeye paralel vida tutma glcinin tespitinde farkli sicakliklar
denenerek en uygun sonuc¢larin bulunmasi tavsiye edilebilir.

Farkli sicakliklarda 1s1l islem wuygulanmis yonga levhalarda
yluzeye dik yodénde vida tutma direnci sonuc¢lari irdelendiginde baslangicg
degerlerinde en ylksek wvida tutma direnci ylizeye paralel vida tutma
direncinde oldudu gibi B firmasinda 9,97 N/mm’ olarak cikmistir. Bunu
sirasi ile A firmasi 7,96 N/mm?, D firmasi 6,66 N/mm? ve C firmasi 5,84
N/mm? olarak takip etmistir. Baslangic deJerleri acisindan ylizeye dik
ve paralel vida tutma direncleri ayni paralellik gdstermektedir.

100 ©°C’de vyapilan c¢alismalarda ylzeye dik yonde wvida tutma
glicinde en yiliksek deer B firmasinda 10,12 N/mm?, sirasi ile A firmasi
8,26 N/mm?, C firmasi 5,90 N/mm® ve D firmasi 5,48 N/mm?® olarak
bulunmustur.

120°C’de vyapilan ylizeye dik wvida tutma direncinde en yiksek
deer B firmasi 10,42 N/mm, bunu sirasi ile A firmasi 10,20 N/mm, C
firmasi 5,99 N/mm ve D firmasi da 5,04 N/mm olarak takip etmektedir.

140°C"de yapilan deneylerde ise en ylksek ylizeye dik wvida tutma
direnci yine B firmasinda 10,76 N/mm, A firmasi 9,45 N/mm, C firmasz:
6,69 N/mm, D firmasi ise 6,42 N/mm olarak takip etmektedir.

Buradaki sonug¢lar irdelendiginde genel olarak sicaklik artima
ile yonga levhalarda yiizeye dik wvida tutma direncinin arttig:
sbylenebilir. Bektas ve arkadaslari (2002), Aycicedi saplarindan yonga
levha {retmigsler ve levhalardan hazirlanan numuneler {zerinde vida
tutma direnci deneyi yapmislardir. Bu calisma sonucunda Levha kenarina
dik wvida tutma direnci 419.7-521.9 N, yiizeye dik wvida tutma direnci
ise 447.5-751.1 N arasinda dedistidini belirtmislerdir([13].

2 saat suda bekleme sonrasinda meydana gelen kalinlik artisi
sonuc¢lari incelendiginde baslangi¢ dederleri arasinda en ylksek
kalinlik artisi C firmasinda %13,06, sirasi ile D firmasi %13,12, B
firmasi %13,06, A firmasinda da %11,89 olarak belirlenmistir.

100°C’de yapilan ve 2 saat silireyle kalinlik artisi sonuclarina
bakildiginda en fazla kalinlik artisi C firmasinda %15,31, bunu sirasi
ile D firmasi %13,98, A firmasi %12,97, B firmasi %12,39 olarak takip
etmektedir.

120°C’de yapilan kalinlik artisinda en yliksek deer D firmasinda
%15,24, daha sonra sirasi ile C firmasai %14,85, A firmasi 14,10, B
firmasi 13,79 olarak belirlenmistir.

140°C’'de ise en fazla kalinlik artisi D firmasinda %14,99, daha
sonra sirasi ile C firmasi %14,72, B firmasinda 13,79 son olarak ta A
firmasinda 13,08 olarak belirlenmistir.

24 saat slire ile suya daldirmada isleminin sonunda ise 2 saat
stireyle suya daldirma islemi ile yakin dederler ciksa da bundan fakli
degerler belirlenmistir.

24 saat slre sonunda baslangi¢ dederler incelendiginde en fazla
kalinlik artisi A firmasinda %15,26 en disik kalinlik artisi ise D
firmasinda %$14,06 olarak ortaya c¢ikmistair.

100°C"de 1s1l islem gormlis ve 24 saat sltUre ile suda bekleme
sonunda en fazla kalinlik artisi C firmasinda %16,39 en diistik kalinlik
artisi ise %13,80 olarak belirlenmistir.

120°C’de 1s1l islem gdrmiis ve 24 saat slire ile suda bekleme
sonunda en fazla kalinlik artisi A firmasinda %15,98 en disiik kalinlik
artisi ise B firmasinda %15,17 olarak c¢cikmistir.
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140°C’de 1s1l islem gdrmiis ve 24 saat slire ile suda bekleme
sonunda en fazla kalinlik artisi ise A firmasinda %17,97 en disitk
kalinlik artisi da B firmasinda 16,64 olarak bulunmustur.

Bektas ve arkadaslari (2002), aycicedi saplarinda yonga levha
iiretmisler ve 24 saat suda bekletme sonucunda kalinlik artisinin %19-

42 arasinda oldugunu belirtmislerdir [137]. Gindiz ve Yilmaz,
Tirkiye’de yonga levha ireten 16 fakli fabrikadan numuneler alarak
bunlarin teknolojik 0Ozelliklerini Dbelirlemislerdir. Bu c¢alismada

Levhalarin 2 saat suda bekleme sonrasi kalinlik artimi en az %63,87,
en ylksek olarak ise %14,52 olarak gerceklestigini belirtmislerdir. 24
saat suda bekleme sonrasi kalinlik artimi en diustik %8,76, en yiksek

olarak da %17,75 oldugunu belirtmislerdir [8]. Glndliz ve Masraf
(2005), 14¢ tabakali vyatik vyongali vyonga levha {retiminde {retim
sartlarinin degistirilmesinin levhalarain mekanik ve fiziksel

6zellikleri {izerine etkisi adli c¢alismalarinda kalinlik artimi (24
saat) en yluksek %16,07en diusik %12,84 oldugunu Dbelirtmislerdir.
Kalinlik artimi EN 317’de en fazla %15 olarak belirtilmistir [7].

Yapilan bu c¢alisma sonucunda UUlkemizde vyonga levha {reten
fabrikalardan Dbazilarindan alinan Ornekler {zerinde vyapilan Dbazi
teknolojik o6zelliklerin incelenmesinde bazi kuruluslarin timiiyle
standartlara uygun olmadigi gorilmistir. Bu durumu birka¢ noktadan
degerlendirebiliriz. Daha wucuza Uretim yapmak, isc¢ilik giderlerini
kaliteden taviz vererek en aza indirme c¢abalari, {Uretim asamasinda
kalifiye olmayan isc¢i <calistirmak gibi durumlardan dolayi {retim
asamasinda Urinlerin kaliteleri diusiriilmektedir.

Avrupa birligine girme asamasinda Tirkiye’de mobilya sektoriinde
kaliteyi vyakalayabilmek ve rekabet edebilmek ig¢in mobilya yapiminda
kullanilan ahsap esasli yonga levhalarin Uretiminde mekanik
6zelliklerin dikkate alinmasi lazimdir. Uretim yapan fabrikalar miimkiin
oldugu kadar standartlara uygun kriterlerde yonga levha {iretmelidir.
Yonga levhayi kullanan kuruluslar ise TSE kalitesine uygunluk belgesi
aramali ve bu malzemeler tercih edilmelidir.
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