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Ozet-Bu ¢alismada, bazi iiretim kosullarinin yoénlendirilmis yonga levhalarin vida tutma
direnci degerine etkileri arastirilmistir. Uretimde kullanilan yonga (strand) boyutlar
literatiir dikkate alinarak ortalama boyutlar1 80x20x0,6 mm olacak sekilde sarigam
(Pinus sylvestris L.) odunundan tretilmistir. Yapistirict madde olarak fenol formaldehit
tutkali tam kuru yonga agirligina gore %3-6-9 ve 12 olacak sekilde uygulanmstir.
Ayrica, tretimde pres siiresi 3-6-9 dakika, pres sicaklig1 175-185-195°C ve pres basinci
ise 30-40-50 kg/cm? olarak uygulanmustir. Uretimi gergeklestirilen deneme levhalarinin
vida tutma direnci degerleri belirlenmistir. Yapilan deneyler sonucunda deneme
levhalarinin vida tutma direnci degerlerin 359,75N ile 1315,09 N arasinda degistigi
gozlemlenmistir. Yine iretim kosullarinin deneme levhalarini vida tutma direnci

tizerinde etkili oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler- Yoénlendirilmis yonga levha (OSB), Fenol Formaldehit, Vida
tutma direnci.

THE INVESTIGATION OF THE EFFECTS OF
PRODUCTION FACTORS ON THE SCREW HOLDING
RESISTANCE VALUE OF ORIENTED STRAND
BOARD(OSB)

Abstract-In this study, the effects of the production conditions of oriented strand board
on the screw holding resistance value were investigated. The strands used in the
production were produced from the Scots pine (Pinussylvestris L.) wood with an
average length of 80 mm, a width of 20 mm and a thickness of 0,6 mm taking the
literatiire. The 47% phenol formaldehyde adhesive was applied on 3-6-9 and 12%
relative to dry strand weight. In addition, the press durations, temperatures and
pressures were applied as 3-6-9 min., 175-185-195°C and 30-40-50 kg / cm?,
respectively. As a result of the experiments, it was observed that the screw holding
resistance values of the produced samples between 359,75N and 1315,09 N. It was

Bu makale, 4. Uluslararasi Mobilya ve Dekorasyon Kongresinde sunulmus ve
lleri Teknoloji Bilimleri Dergisi'nde yayinlanmak lzere segilmistir.
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shown that the screw holding resistance of OSB’s have been affected by changes of the
conditions production of experiment samples.

KeyWords-Oriented Strand Board (OSB), Phenol Formaldehyde, Screw Holding Resistance

1. GIRIS (INTRODUCTION)

Insanin yasamimi devam ettirilebilmesi i¢in kullandig1, tabi yollardan olusmus su, toprak,
madenler ve ormanlar gibi pek ¢ok varlik dogal kaynak olarak ifade edilmektedir. Insan hayatin1
idame ettirilebilmesi igin bu varliklara mutlak ihtiyac1 vardir. Insanlik tarihinin baslangicindan
beri en ¢ok kullanilan dogal kaynaklarin basinda ise hi¢ kuskusuz ormanlar ve ondan elde edilen
driinler gelmektedir. Diinya niifusundaki hizli artig, artan refah seviyesi ve teknolojilik
ilerlemeler orman tiriinlerinin ¢esitlenmesi ve gelismesine katki sunmustur. Bu amagla, yapilan
caligmalarin basinda, endiistriyel olarak 1940°l1 yillarda {iretime baglanan yonga levha iiretimi
gelmektedir [1].

Yonlendirilmis yonga levha (OSB), mekanik o6zelliklerin iyilestirilmesi i¢in 1962°den beri
tiretimde olan etiket yonga levhalardan esinlenerek gelistirilmistir. OSB levhalar 6zellikle yapi
sektoriinde yaygin olarak kullanilmaktadir [2]. OSB firetimi ilk yillarda kavak gibi diisiik
yogunluga sahip agag tiirlerden gelistirilmis olsa da, giiniimiizde diisiik, orta, hatta yiiksek
yogunluga sahip agag tiirleri OSB iiretiminde karigik olarak kullanilmaktadir [3].

Yonlendirilmis yonga levhalar yap1 malzemesi olarak ¢at1 kaplamalari, yer dosemesi, prefabrik
yapilar, duvar ve ev ara bolmeleri, her tiirlii i¢c dekorasyon islerinde, reklam panolari, ambalaj
sanayi, fuar standi uygulamalar1 ve mobilya endiistrisi gibi pek cok alanda yaygin bir sekilde
kullanilmaktadir[4]. OSB levhalarinin ¢ogu kullanim alanindan baglant1 elemani olarak degisik
ozelliklere sahip vidalar kullanilmaktadir.

Vidalar; celik, piring, bakir ve aliiminyum gibi degisik metallerden yapilan spiral baglanti
elemanlar1 olup ¢ivilere gore daha fazla direng gosterirler (5). Mobilya eleman baglantilarinda
vidalama isleminden 6nce hazirlana klavuz (pilot) delikleri vidaya kilavuzluk yapmakla birlikte
vidanin yiizeye kolayca girmesini saglamaktadir. Ayrica, vida dis dibi ¢apinin %80-85’i
oraninda acildig1 takdirde bu pilot delikleri malzemelerin vida tutma mukavemetini énemli
derecede arttirmaktadir [6].

Kontrplak ve yonlendirilmis yonga levhanin (OSB) vida tutma mukavemetleri iizerine vida
¢ap1, vida boyu ve malzeme yogunlugunu etkili olmaktadir [7]. Pilot delik ¢ap orani ve vida dig
adimu ile dis yiiksekliginin soket vida tutma kuvveti lizerinde etkili olmaktadir. Ahsap kompozit
levhalarin soket vida tutma kuvveti iizerine kullanilan vida boyunun dogru, ¢apinin ise ters
orantili olarak etki yaptig1 belirlenmistir. Yine, vida dis adimi ve vida dis yiiksekliginin soket
vida tutma direnci iizerinde etkisi olmaktadir [8].

Yap1 sistemlerinin performanst onu olusturan elemanlarin birbirine baglanmasinda kullanilan
baglanti elemanlar1 ile dogrudan ilgilidir. Ahsap ve ahsap kompozit malzemelerin
konstriiksiyonunda degisik 6zelliklere sahip ¢ivi ve vidalar kullanilmaktadir. Saglam yap1 ve
mobilya sistemleri olusturmak i¢in ahsap kompozit malzemelerin ¢ivi ve vida tutma
direnglerinin belirlenmesi 6nemlidir. Bu calismada yonlendirilmis yonga levhalarin (OSB)
levha ylizeyine dik vida tutma direnci {izerine bazi iiretim kosullarinin etkilerinin belirlenmesi
hedeflenmistir.

941



2. MATERYAL ve YONTEM (MATERIAL and METHOD)

2.1. Materyal (Material)

Yapilan ¢alismada iilkemizde de dogal olarak yetisen sarigam (Pinus slyvestris L.) odunlarindan
elde edilen yongalar (strand) ve tutkal olarak ise 6zellikle OSB levha sanayinde yaygin olarak
kullanilan fenol formaldehit tutkali (%47°lik) tercih edilmistir.

2.2. Deney Levhalarimin Uretimi (Production of OSB’s)

Piyasandan temin edilen latalar calismada kullanilacak strandlere uygun boyutta prizmalar
seklinde kesilmistir. Strand geometrisinin hem yiizey 6zelliklerinin daha homojen olmasi hem
de yongalayici bigaginin daha uzun siire kdérlesmeden yongalama yapmasi i¢in elde edilen
prizmalar su igerisinde yaklagik %60 rutubet degerine kadar bekletildikten sonra yongalama
islemine tabi tutulmustur (Sekil 1-2).

Sekil 2. Strandlerin elde edilme iglemleri (Strand obtaining processes)

Tasnif i¢in yongalar elenerek iist kisminda kalan yongalar el ile muayene edilip yongalarin
istenilen boyutlarda olup olmadigi kontrol edilmistir. Uretilen yongalardan ince kirmntilar
ayrilmistir. Daha sona elde edilen yongalar laboratuar tipi kurutma firininda ortalama %2-3
rutubet degerine ulasincaya kadar kurutulmustur. Tutkallama iglemi i¢in yongalar doner
karigtirict igerisine atilmis ve tutkal piiskiirtme islemi manuel olarak havali tabanca ile
yapilmigtir. Homojen bir tutkallama yapmak i¢in dis ve orta tabaka yongalar1 ayri olarak tam
kuru yonga agirhi@ina gore %3-6-9 ve 12 olacak sekilde uygulanmigtir.

Deneme levhalari, 550x500x12 mm boyutlarinda hazirlanan levha taslaginin igerisinde
elektrikle 1sitilan, tek katli, 180 ton kapasiteli, 600x600mm ebatlarinda plakalara sahip
laboratuar tipi, hidrolik preste pres basinci 30-40-50 kg/cm2, pres siiresi 3-6-9 dakika ve pres
sicakligi 175-185-195 +3°C kosullarinda iiretilmistir.
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Presleme isleminden sonra tutkalin sertlesmeye devam etmesini saglamak i¢in levhalar pres
saclar1 arasinda sicakligi diisiinceye tiim levha tiirlerinde esit stirede bekletilmistir. Belirli bir
sicakliga kadar sogutulan levhalar 6zel olarak hazirlanan haznede tamamen soguyuncaya kadar
bekletildikten sonra, deneme levhalari 20+£2°C sicaklik ve % 65+5 bagil nemi olan
iklimlendirme dolabinda belirtilen esaslara gore klimatize edilmistir [9].

2.3. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi (Preparation of Test Samples)

Levha yiizeyine dik vida tutma direncini belirlemek i¢in TS EN 13446’ya gore 500x500x12 mm
olgtilerinde hazirlanan 6rnekler iklimlendirme dolabinda %65+5 bagil nem ve 20+2°C sicaklikta
degismez agirliga gelinceye kadar bekletilmistir [10]. Levha yiizeyine dik vida tutma giiciiniin
belirlenmesinde baglanti elemani olarak c¢elik, tepe agis1 60+£°6 olan 3,5x50 mm ’lik havsa basli
vida kullanilmustir.

Orneklerin kosegenleri ¢izilerek kesisme noktalarmdan levha yiizeyine tam dik olacak sekilde
vidalanmigtir. Ayrica her vida i¢in kilavuz deligi agilmistir. Hazirlanan 6rnekler 5 ton kapasiteli
uiniversal test cihazinda diizenli olarak sabit bir hizla ¢ekme islemine tabi tutularak baglanti
elemanlarinin ¢ikmasi 60-90 saniyede gerceklesecek sekilde yapilmig ve vidanin ¢ikma
anindaki maksimum kuvvet okunarak Newton (N) olarak kaydedilmistir. Levha ylizeye dik vida
tutma direncinin dl¢iilmesinde kullanilan 6rnek ve deney diizenegi Sekil 3°te gosterilmistir.

'F

o

i
: )
a-Deney drned b-Deney dilzenedi

Sekil 3. Levha yiizeyine dik vida tutma direnci deney diizenegi (The experimental setup of
screw holding resistance perpendicular to the plate surface)

2.4. Verilerin Degerlendirilmesi (Evaluation of the Data))

Deneylerde elde edilen verilere ¢oklu varyans analizi uygulanmistir. Varyans analizine gore
gruplar arasindaki farkliliklarin 6nem derecesini belirlemek amaciyla ise Duncan testi
uygulanmustir.

3. BULGULAR (FINDINGS)

Uretilen deneme levhalarmin hava kurusu denge rutubet miktarlarmin %35,12-9,28 arasinda
degistigi tespit edilmistir. Deneme levhalarinda elde edilen hava kurusu denge rutubet
miktarlarinin ilgili standart ile uyum igerisinde oldu goriilmiistiir. Yine diiretilen deneme
levhalarinin hava kurusu yogunluk degerlerinin 0.54-0.69 gr/cm? arasinda oldugu belirlenmistir.
Orneklerde belirlenen levha yiizeyine dik yonde vida tutma direncine ait ortalama (Xort)

degerleri Tablo 1°de verilmistir.
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30 kg/cm? 40 kg/cm? 50 kg/cm?
Pr?; as;;esn Pres (S»lé;'khgl Tutl<(a0/lo<))rann Ortalama Ortalama Ortalama

3 497,69 622,79 556,37

175 6 853,86 978,35 694,69

9 1118,98 484,77 887,35

12 1195,39 538,29 849,60

3 936,33 402,74 536,35

3 185 6 601,68 549,80 835,77
9 863,61 822,72 811,45

12 1028,32 1010,65 1056,85

3 570,25 559,97 364,10

195 6 799,71 803,14 1139,39

9 766,49 823,95 690,57

12 841,74 912,50 760,74

3 1193,48 446,68 741,74

175 6 936,89 1051,39 926,93

9 1229,46 1093,98 1230,95

12 1193,48 661,93 967,29

3 637,28 702,22 859,94

6 185 6 786,96 953,65 1160,90
9 933,00 522,47 1084,08

12 1104,85 1094,38 508,55

3 862,92 1145,04 525,24

195 6 1251,23 1097,12 995,85

9 1163,20 1036,66 1113,10

12 1200,25 1124,36 1315,10

3 359,74 906,30 828,93

175 6 618,90 1023,55 708,99

9 1118,25 1045,42 1161,63

12 1062,91 1095,25 1171,59

3 1149,68 565,79 811,60

9 185 6 1226,26 584,65 676,84
9 1146,55 838,18 1326,02

12 835,28 1068,47 1304,45

3 528,43 740,54 560,49

195 6 1109,05 949,65 795,65

9 952,30 678,01 835,85

12 831,16 1214,65 1114,54

Tablo 1. Levha yiizeyine dik yonde vida tutma direnci (N) degerleri (Values of screw holding
resistance (N) perpendicular to the plate surface.)

Uretimde kullanilan pres basing degerleri dikkate alindiginda;

Pres basmcmin 30 kg/cm?olarak kullamldig1 deney 6rneklerinde levha yiizeyine dik yonde vida
tutma direnci en diisiikk degeri 359,74N olarak %3 tutkal orani, 9 dakika presleme siiresi ve
175°C pres sicakligi uygulanmis levhalarda, en yiiksek deger ise 1251,23 N olarak %9 tutkal
orani, 6 dakika presleme siiresi ve 195°C pres sicakligi uygulanarak iiretilen levha gruplarinda
tespit edilmistir.

Pres basmcinim 40 kg/cm? olarak kullanildig1 drnekler arasinda levha yiizeyine dik yonde vida
tutma direnci en diigikk degeri 402,74 N olarak %3 tutkal orani, 3 dakika presleme siiresi ve
185°C pres sicakligi uygulanan deneme levhalarinda, en yiliksek deger ise 1214,64 N olarak
%12 tutkal orani, 9 dakika presleme siiresi ve 195°C pres sicakligi uygulanarak iiretilen levha
gruplarinda tespit edilmistir.

Pres basicinin 50kg/cm? olarak kullanildigi deney 6rneklerinde levha yiizeyine dik yonde vida
tutma direnci en diisiikk degeri 364,10 N olarak %3 tutkal orani, 3 dakika presleme siiresi ve
195°C pres sicakligir uygulanan deneme levhalarinda, en yiliksek deger ise 1315,09 N olarak
%12 tutkal orami, 6 dakika presleme siiresi ve 195°C pres sicakligi uygulanarak {iiretilen levha
gruplarinda tespit edilmistir.
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Ozgif¢i ve Doganay 1999 yilinda, 18 mm kalinlhigindaki etiket yongali levhanin levha yiizeyine
dik yonde vida tutma direnci degerini 7,22 N/mm? olarak tespit etmislerdir [11]. Alvur 2001
yilinda gerceklestirdigi calismada, 12 mm kalinligindaki OSB levhalarinin levha yiizeyine dik
yonde ¢ivi tutma giictiniin 25-323 N, levha ylizeyine dik yonde vida tutma giiciiniin ise 512—
1471 N arasinda degistigini rapor etmistir [12]. Pres basinci, pres siiresi, pres sicakligi ve tutkal
oraninin levha yiizeyine dik yonde vida tutma direnci iizerine etkisini belirlemek icin yapilan

¢oklu varyans analizine iliskin sonuglar Tablo 2.’de verilmistir.

Varyans Kaynagi Kareler Serbestlik Kareler F-Hesap Onem Diizeyi
Toplam Derecesi Ortalamast (P<0,05)
Pres Basinci (A) 782555,61 2 391277,81 51,5228 0,00
Pres Stiresi (B) 3734256,04 2 1867128,02 245,8602 0,00
Pres Sicaklig1 (C) 56606,87 2 28303,44 3,726948 0,02
Tutkal Orani (D) 7691315,66 3 2563771,89 337,5931 0,00
A*B 334416,24 4 83604,06 11,00884 0,00
A*C 940954,12 4 235238,53 30,97581 0,00
B*C 1587098,16 4 396774,54 52,2466 0,00
A*B*C 2083081,31 8 260385,16 34,28708 0,00
A*D 891855,49 6 148642,58 19,573 0,00
B*D 74214451 6 123690,75 16,28739 0,00
A*B*D 2213940,09 12 184495,01 24,29399 0,00
C*D 1449205,04 6 241534,17 31,80481 0,00
A*C*D 3175296,91 12 264608,08 34,84314 0,00
B*C*D 1491537,27 12 124294,77 16,36692 0,00
A*B*C*D 5127440,65 24 213643,36 28,13219 0,00
Hata 3280722,78 432 7594,27
Toplam 458391839,77 540

Tablo 2. Levha yiizeyine dik yonde vida tutma direnci ile ilgili Varyans analizi sonuglari
(Results of variance analysis on screw holding resistance perpendicular to the plate surface)

Varyans analizi sonuglarina gore pres basinci, pres siiresi, pres sicakligi ve tutkal orani ve
bunlarin karsilikli etkilesimlerinin levha yiizeyine dik yonde vida tutma direncine etkisi %95
giiven araliginda anlamli oldugu goriilmiistiir. Anlamli bulunan farkliliklarin gruplar arasindaki
onem derecesini belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglart Tablo 3’te verilmistir.

Uretim kosullar Ortalama (N) Homojenlik Grubu
Pres Basinci 30 930,71 C
(kg/lcm? 40 837,50 A
50 886,37 B
Pres Siiresi 3 771,30 A
(dak.) 6 968,12 C
9 915,15 B
Pres Sicakligi 175 890,38 B
(C) 185 870,50 A
195 893,69 B
Tutkal Orani 3 689,35 A
(%) 6 892,99 B
9 954,77 C
12 1002,31 D

Tablo 3. Levha yiizeyine dik yonde vida tutma direncine ait Duncan testi sonuglar1 (Duncan test
results of screw holding resistance perpendicular to the plate surface)

Duncan testi sonucuna gore biitiin etkilesimler %95 giliven diizeyinde anlamli bulunmustur.

Duncan testi sonucuna gore deneme levhalarinda goriilen en diisiik levha yiizeyine dik yonde
vida tutma direnci degeri 689,35 N ile %3 oraninda tutkal kullanilarak iiretilen levhalarda, en
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yiiksek deger ise 1002,31 N ile %12 oraninda tutkal kullanilarak iiretilen levha gruplarinda
belirlenmistir. Deneme levhalarinda kullanilan tutkal oranimin arttirilmasi  durumunda
levhalardaki vida tutma direnci degerlerinin de artti1 goriilmiistiir. Uretim faktorlerine bagh
olarak deneme levhalarinin levha yiizeyine dik vida tutma direnci degerine iliskin degisim Sekil
4, 5 ve 6’da gosterilmistir.

1400 175 L) 125 L) 195 °C)

1200

1000

800

60

40

20 I I
0

%3 %6 %9 %12 | %3 w6 %9 %12 | %3 w6 %9 %12

o

o

o

m 30 (kg/cm2) Ortalama M 40 (kg/cm2) Ortalama m 50 (kg/cm2) Ortalama

Sekil 4. 3 dakika pres sonrasi 6rneklerin vida tutma direnci degerine iliskin degisim grafigi
(Graph of screw-holding strenght values of samples after 3 minutes press)

1400 175 (°C) 185 (°C) 195 (°C)
1200

1000
80
60
40
20 I
0
2

o O O o

%3 %6 %9 %l %3 %6 %9 %12 | %3 %6 %9 %12

30 (kg/cm2) Ortalama M 40 (kg/cm2) Ortalama 50 (kg/cm2) Ortalama

Sekil 5. 6 dakika pres sonrasi orneklerin vida tutma direnci degerine iliskin degisim grafigi
(Graph of screw-holding strenght values of samples after 6 minutes press)
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Sekil 6. 9 dakika pres sonrasi 6rneklerin vida tutma direnci degerine iliskin degisim grafigi

(Graph of screw-holding strenght values of samples after 9 minutes press)

4. SONUC VE TARTISMA (CONCULUSION AND DISCUSSION)

Yapilan ¢alismada yonlendirilmis yonga levhalarin levha ylizeyine dik yonde vida tutma direnci
iizerine bazi iiretim faktorlerinin etkileri arastirilmistir. Elde edilen sonuglara gore en diisiik
levha ylizeyine dik yonde vida tutma direnci degeri 359,73 N olarak %3 tutkal orani, 9 dakika
presleme siiresi, 175°C pres sicakligi ve 30 kg/cm? pres basinc uygulanarak iiretilen levhalarda,
en yiiksek deger ise 1315,09 N olarak %12 tutkal orani, 6 dakika presleme siiresi, 195°C pres
sicakhig1 ve 50 kg/cm? pres basinci uygulanarak iiretilen levha gruplarinda tespit edilmistir.

Yapilan deneyler sonucunda tutkal orani, pres siiresi ve pres basincinin levha yiizeyine dik vida
tutma direncine etkili oldugu goriilmiistiir. Artan tutkal orani, pres siiresi ve pres basincina bagl
olarak levha ylizeyine dik vida tutma direnci degerlerinde genel olarak bir atisin oldugu tespit
edilmisgtir.
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