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Ozet: Bu calismada 280x210x1.8 cm boyutlarinda, 0.68 g/cm® yogunlukta, iire formaldehit tutkal
kullanilarak yatik preslenmis yonga levhalar iiretilmistir. Yonga levhalarin preslenmesinde siirekli (kontinyu)
ve klasik (katl1) olmak iizere iki cesit pres makinesi kullamilmustir. Uretilen levhalarin egilme direnci, elastiklik
modiilt, ylizeye dik cekme direnci, vida tutma giicii ve 24 saatte kalinligina sisme oranlar1 belirlenmistir.
Yapilan deneyler sonucu pres ¢esidinin yonga levha teknik 6zellikleri iizerinde etkili oldugu saptanmustir.
Anahtar Kelimeler: Yonga levha, siirekli pres, klasik pres, egilme direnci, elastiklik modiilli, yiizeye dik
cekme direnci, vida tutma giicii, kalinligina sisme orani

INFLUENCE OF PRESS TYPE ON THE TECHNOLOGICAL PROPERTIES OF PARTICLEBOARD

Abstract: In is study, particleboard produced in 280x210x1.8 cm dimensions, at 0.68 g/cm’ density
with using urea formaldehyde adhesive. For the pressing of the boards, classic press (discontinue) and continue
press were used. Static bending strength, modulus of elasticity, internal bond, screw holding and thickness
swelling in 24 h immersion were recorded during the experiments. It was stated that press type affected the
technological properties of particleboard.

Key Words: Particleboard, classic press, continue press, static bending, modulus of elasticity, internal bond,
screw holding, thickness swelling

1. GIRIS

Son yillarda gelisen teknolojiye bagli olarak mamul kalitesinin yiikseltilmesi ve
bununla birlikte maliyetlerin diisiiriilmesi s6z konusudur. Bu maksatla seri iiretime gecilmis
ve kapasiteler arttirilmgtir.

Siirekli pres sistemi bircok alanda klasik {iretimin yerine gegmektedir. Odun kokenli
levha iiretiminde (MDF veya yonga levha) oldugu gibi laminat iiretiminde de siirekli sistem
tesisleri gitgide on plana ¢cikmaktadir. Uretim, 1s1itilan ve bazi sistemlerde sogutulabilen bir
cift siirekli donen ¢elik bant arasinda yapilir (1).

Siirekli pres sistemleri izobarik ve izokorik sistemler olmak iizere iki gruba ayrilirlar.
Izokorik sistemde sabit pres govdesi ile donen gelik bantlar arasinda genelde birbirine
baglanmis rulocuklardan olusan bir ¢elik hali bulunur. Yonga levha, MDF gibi odun kokenli
levhalarin iiretiminde kullanilan siirekli preslerin tamami izokorik sisteme sahiptirler (1, 2).
Izobarik sistemde ise sabit pres govdesi ile donen c¢elik bantlar arasinda bir hava yastigi
vardir. Bu hava yastiklarinin i¢inde kuvvetli kompresorler vasitasiyla iiretilen basincl hava
vardir. Kiigciik hava kayiplar1 depolama tankindan takviye edilerek basing devamli sabit
tutulur (1, 3, 4, 5).

Siirekli pres sistemleri diger iiretim sistemleri ile karsilastirildiginda; elektrik enerjisi
ve isgiicii tasarrufu bakimindan avantajhidir. Ayrica; bu sistemle malzeme iiretiminde
materyal tasarrufu saglanmakta, boyut alternatifi mevcut olmaktadir (6).

Bu calismada, gelisen teknoloji sonucu yonga levha iiretiminde uygulanan siirekli
pres sisteminin yonga levhanin fiziksel ve mekanik 6zellikleri iizerine etkileri aragtirtlmistir.
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2. MATERYAL VE YONTEM

Deneme levhalarinin iiretiminde % 50, % 40 ve % 10 oranlarinda kayin, cam ve
kavak odunlar1 kullanilmistir. Levhalar iiretilirken katt madde oram1 % 65, viskozitesi 545
cps, pH'1 8, yogunlugu 1.285 g/cm’, serbest formaldehit oram % 0.30 max., jellesme siiresi
30-35 sn, depolama siiresi 90 giin olan Ure formaldehit tutkal1, hidrofobik madde olarak kat1
madde oram % 40, yogunlugu 0.96 g/cm’ ve pH'1 7.5 olan beyaz renkli parafin
emiilsiyonundan faydalanilmistir.

Odunlar ilk olarak kaba ve ince yongalama makinelerinde yongalanmistir. Elde
edilen yongalar kurutma firininda 125 °C sicaklikta % 2 rutubet derecesine kadar kurutulmus
ve daha sonra elenmisglerdir. Elde edilen yongalardan tam kuru yonga agirligina oranla dis
tabakalar i¢in % 11, orta tabaka i¢in ise % 8 oraninda Ure formaldehit tutkali, tam kuru
yonga agirligina oranla dis tabakalarda % 0.5, orta tabakada % 0.4 oraninda parafin ile kati
tutkala oranla dig tabakalarda % 3.25, orta tabakada % 10.14 oraninda amonyum kloriir
cozeltisi kullamlmistir. Levhalarin iiretilmesinde uygulanan presleme kosullart Tablo 1’de
verilmistir.

Tablo 1. Deneme levhalarinin iiretiminde uygulanan presleme sartlari.

Levha Tipi Pres Tipi Pres Sicakligt Pres Siiresi Pres Basinci
O (sn) (kg/cm?)
A Klasik 190 130 35
B Siirekli 220 45 37.5

Presten ¢ikan levhalar sicakligi 202 °C ve bagil nemi % 65%5 olan klima odasinda
ic hafta bekletildikten sonra standartlarda verilen boyutlarda deney ornekleri kesilerek
deneme anina kadar bekletilmek iizere tekrar klima odasina konulmustur.

Egilme direnci deneyi EN 310 standardina uygun olarak yapilmistir (7). Sicaklig 18-
22 °C ve bagil nemi % 60-70 olan iklimlendirme odasinda degismez agirhiga kadar
bekletilen orneklerde genislik kumpas ile yiikleme hattinda bir, kalinliklar ise yiiklemenin
yapildig1 hat {izerinde iki noktanin ortalamasi alinarak 0.01 mm duyarlikli mikrometre ile
Olciilmiistiir. Deneme makinesinde yiikleme mekanizmasi kirilmanin yiikleme anindan
itibaren 1-2 dakika icinde meydana gelmesini saglayacak sekilde 6 mm/dk hizla
calistinlmistir. Egilme direnci (ED);

ED= (3xFxL) / (2xbxd®*) N/mm”
esitliginden hesaplanmistir. Burada;

F= Kirilma anindaki max. Kuvvet (N)

L= Dayanaklar arasindaki agiklik (mm)

d= Ornek kalinlig1 (mm)

b= Ornek genisligi (mm)

Yiizeye dik cekme direnci EN 319’da belirlenen esaslara uygun olarak
gercekelestirilmistir (8). Her levha grubundan 50x50 mm boyutlarinda 30 adet ©rnek
hazirlanmistir. Sicakligi 18-22 °C ve bagill nemi % 60-70 olan iklimlendirme odasinda
degismez agirliga kadar bekletilen Orneklerin boyutlar1 0.01 mm duyarlikli kumpas ile
Olctilmiistiir. Bunu takiben orneklerin her iki yiiziine kayin takozlar yapistirilmistir. Bu
amacla polivinil asetat tutkali kullanilmistir. Yiizeye dik ¢ekme direnci;

YDCD= F/A (N/mm?)
esitliginden hesaplanmistir. Burada;

F= Kirilma anindaki kuvvet (N)

A= Ornek enine kesit alani (sz)
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Egilmede elastiklik modiilii EN 310 standardina uygun olarak yapilmistir (7). Bu
amacla ayr1 Ornek hazirlanmamig, egilme direnci deneyindeki ornekler kullanilmistir.
Sicakligr 18-22 °C ve bagil nemi % 60-70 olan iklimlendirme odasinda degismez agirliga
kadar bekletilen Orneklerin elastik deformasyon bolgesindeki egilme miktarlari
belirlenmistir. Deformasyon bolgesinde egilme miktart komparator ile 0.01 mm, kirilma
anindaki kuvvet makine gostergesinden 1 kg duyarlikla belirlenmistir. Egilmede elastiklik
modiilii (EM);

EM= (FxL’) / (4xexbxd’) N/mm®
esitliginden hesaplanmistir. Burada;

e= Egilme miktar1 (sehim) (mm)

F= Deformasyonu saglayan kuvvet (N)

Vida tutma giiciiniin belirlenmesinde BS 1811 ve BS 2604 standartlarindan
yararalamlmstir (9, 10). 70x70 mm boyutlarinda 30 adet 6rnek kullanilmistir. Orneklerin
birer yiiz kenarina kosegenler cizilerek orta noktalar1 belirlenmistir. Bunu takiben ¢izilen
kosegenlerin kesisme noktalarina matkapla 1.6 mm ¢apinda, 6 mm derinliginde birere delik
acilarak buraya iki adet vida yiizeylere dik gelecek sekilde 13 mm derinlige kadar
vidalanmistir. Vidalanan ornekler 18-22 °C sicaklik ve % 60-70 bagil nem sartlarindaki
iklimlendirme odasinda bekletilmistir. Bunu takiben Universal deneme makinesinde
kavrama ve ¢cekme islemi yeknesak bir sekilde artan ve ¢ikmanin 30 sn’den uzun bir siirede
gerceklestigi kuvvet ile orneklerin vida tutma giicii degerleri belirlenmistir. Cikma aninda
makine gostergesinden okunan kuvvet N cinsinden dogrudan kaydedilmistir.

Kalinligina sisme oraninin belirlenmesinde EN 317 ve DIN 68761 standartlarina
uyularak 50x50 mm boyutlarinda kesilen 30 adet 6rnek kullanilmustir (11, 12). Orneklerin
kalinliklar1 tam orta noktasindan0.01 mm duyarlikli mikrometre ile Olciilmiis ve 20 °C
sicakliktaki temiz suda su ylizeyinden 25 mm asagida tutulmustur. 2 saat sonra sudan
cikarilan orneklerin fazla sular bir bez ile alinmis ve kalinliklar ilk Sl¢iilen noktadan tekrar
Olciilerek kalinlik artis1 (KA);

KA= ((e2-el)/e;)x100
esitliginden hesaplanmistir. Burada;

e,= Suda bekletilen ornek kalinligi (mm)

e;= Klimatize edilmis durumdaki 6érnek kalinligi (mm)

Ornek iizerinde yapilan deneyler sonunda elde edilen verilerin degerlendirilmesi
amaciyla bir faktor iki 6rnekleme oldugu icin t-testi ile ortalama degerler karsilastirilmas,
bdylece pres ¢esidinin levha teknik 6zellikleri tizerindeki etkileri belirlenmistir.

3. BULGULAR

Deneme levhalarinin belirlenen 6zelliklerine iligkin bulgular Tablo 2’de verilmistir.
Denemeler n=30 6rnek iizerinde gerceklestirilmistir.

Tablo 2. Deneme levhalarinin fiziksel ve mekanik ozellikleri.

Levha| ED EM YDCD | VIG' | VIG°N | KSO %
Tipi | N/mm? | N/mm? | N/mm’ N
A 19.64 | 2134.57 037 |695.81 | 24586 7.36
B 16.76 | 1824.53 0.45 |58249 | 301.20 5.12

Not: ED- Egilme direnci, EM-Elastiklik modiilii, YDCD-Yiizeye dik ¢ekme direnci, VTG'- Yiizeye dik vida

tutma giicil, VTG?-Kenara dik vida tutma giicii, KSO-Kalinligina sisme orant
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Fiziksel ve mekanik oOzellikler iizerine pres c¢esidinin etkilerini belirlemek icin t-
testleri yapilmis ve sonuglar Tablo 3’de verilmistir.

Tablo 3. Fiziksel ve mekanik 6zellikler iizerine pres ¢esidinin etkilerini belirlemek

icin yapilan t-testi sonuglari.

Test t-hesap Onem Derecesi

ED 11.38 ok

EM 13.56 ok
YDCD 8.04 *
VTG' 17.48 o
VTG® 7.11 *

KSO 65.64 oAk

Not : *- % 5 yanilma ihtimali i¢cin anlamli, **- % 1 yanilma ihtimali i¢in anlamli, ***- % 0.1 yanmilma ihtimali
icin anlaml

Pres cesidinin egilme direnci, yiizeye dik vida tutma giicii ve elastiklik modiilii
tizerine etkisi % 1, kalinligina sisme orani iizerine etkisi % 0.1, kenardan vida tutma giicii ve
yiizeye dik ¢cekme direnci lizerine etkisi ise % 5 yanilma olasilig1 i¢cin anlamli bulunmustur.

4. SONUC VE TARTISMA
EN 312-2 nolu standartta 18 mm kalinligindaki genel amacli yongalevhalarda egilme
direncinin 11.5 N/mm?’, vyiizeye dik cekme direncinin ise 0.24 N/mm’® olmasi

ongoriilmektedir (12). Bu ozellikler bakimindan deneme levhalar standarda uygundur. Pres
cesidinin egilme direnci iizerine etkisi Sekil 1’de gosterilmistir.

201 L e

Egilme Direnci 18]
N/mm2. 47 I
I

15-

Siirekli Sistem

Klasik Sistem

Sekil 1. Pres ¢esidinin egilme direnci izerine etkisi

Literatirde yonga levhalarda elastiklik modilinin 2000 N/mm?® olmasi
ongoriilmektedir (13). Elastiklik modiilii, klasik presle iiretilen yonga levhalarda 2134.57
N/mm?, siirekli preste iiretilen levhalarda ise 1824.53 N/mm?” bulunmustur. Buna gore klasik
presle iiretilen yonga levhalar standarda uygun, siirekli pres levhalar ise standart disidir.
Pres ¢esidinin yiizeye dik ¢ekme direnci {izerine etkisi Sekil 2’de gosterilmistir.
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Yiizeye Dik
Cekme Direnci
N/mm2

Klasik Siirekli
Sistem Sistem

Sekil 2. Pres ¢esidinin yiizeye dik ¢ekme direnci {izerine etkisi

BS 2604 nolu standartta 20 mm kalinligindaki yonga levhalarda levha kenarindan
vida tutma giiciiniin en az 360 N olmas1 ongoriilmektedir. Levha yiizeyine dik vida tutma
giicliniin ise bu degerden % 100-% 125 daha fazla olmas istenir. Bu 6zellikler bakimindan
deneme levhalar standarda uygun degildir. Pres cesidinin elastiklik modiilii iizerine etkisi
Sekil 3’de gosterilmistir.

2200-
2100-

2000-

Elastiklik Modiilii
N/mm2 1900
1800-

1700+
1600+

Klasik Sistem Siirekli Sistem

Sekil 3. Pres ¢esidinin elastiklik modiilii tizerine etkisi

EN 312-4 nolu standartta genel amacli yonga levhalarda 24 saatta kalinligina sisme
oraninin max. % 15 olmas1 ongoriilmektedir (14). Yapilan deneyler sonucu iiretilen yonga
levhalarin kalinligina sigsme oranlar standarda uygun ¢ikmustir.

Yapilan t-testi sonuglarina gore deneme levhalarinin fiziksel ve mekanik 6zellikleri
izerine pres cesidinin etkisi onemli bulunmustur. Pres c¢esidinin vida tutma giicli iizerine
etkisi Sekil 4’te gosterilmistir.

[ Yiizeye Dik
ATl N Kenara Dik

Vida Tutma Glicii
N

700
600
500
400
300
200

ANNSNNN

Klasik Slstem Siirekli Slslem

Pt
§§§§ §§§§§§§

100+
Sekil 4. Pres ¢esidinin vida tutma giicii iizerine etkisi.
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Klasik sistemle iiretilen yongalevhalarin egilme direnci, elastiklik modiilii ve yiizeye
dik vida tutma giicii degerleri siirekli sistem levhalarina oranla daha yiiksek bulunmustur. Bu
durum su sekilde agiklanabilir; orta tabakanin serilme islemi siirekli preste serbest diisme ile
klasik sistemde ise riizgarla gergeklestirilmektedir. Riizgarla serme islemi sonucu orta tabaka
yongalar1 i¢inde bulunan ince yongalar riizgarin etkisi ile dis tabaka yongalar1 icine
karigsmaktadir. Boylece klasik sistemle iiretilen yonga levhalarin dis tabaka yonga oraninda
dolayisiyla yogunlugunda bir artis olmakta bu da levhanin egilme direnci, elastiklik modiilii
ve ylizeye dik vida tutma giiciinii artirmaktadir. Buna karsilik siirekli sistemde orta tabakada
bulunan ince yongalarin dis tabaka yongalarina karigma imkani yoktur. Kalinligina sisme
orant lizerine pres cesidinin etkisi Sekil 5’te gosterilmistir.

Klasik Sistem Sirekli Sistem

Kalinligina
Sisme Orani %

SSSSANN

Sekil 5. Pres ¢esidinin kalinli§ina sisme orani iizerine etkisi

Siirekli sistemle iiretilen levhalarin yiizeye dik cekme direnci ve kenara dik vida
tutma giicii klasik sistem levhalarina oranla daha yiiksek, kalinligina sisme oranlari ise daha
diisiik bulunmustur. Bu durum siirekli sistemde uygulanan pres sicaklik ve basincinin klasik
sisteme oranla daha yiiksek olmasindan dolay1 levhanin orta tabakasinin daha iyi sikismis
olmasindan kaynaklanabilir.
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