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Yongalevhalarin Depolanma Siiresinin Teknolojik Ozelliklerine
Etkisi
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Oz

Yongalevhalar iiretim sonrasi sogutma islemini takiben levhalarin denge rutubetine ulagmasi igin depoya
alinmaktadir. Depolanma siiresine bagl olarak levhanin teknolojik 6zelliklerinde kismi olarak degisim meydana
gelmektedir. Bu calismada yongalevha iiretim tesislerinde iiretilen levhalarin pres ¢ikisindan hemen sonra,
fiziksel ve mekanik testleri belli periyodlarda ol¢iilmesi hedeflenmistir. Fabrikasyon ortaminda 18 mm kalinlikta
standart yongalevha iretimini takiben ilk 15.dk, 1, 7, 14, 21 ve 28 giin periyodlarinda depoda bekletme sonrasi
standartlara uygun olarak 6rnekler alinmistir. Fiziksel 6zelliklerden yogunluk ve rutubet miktari, kalinlik artimi
ve su alma, mekanik ozelliklerden egilme direnci Ve yiizeye dik yonde ¢ekme direnci ilgili standartlara gore
incelenmistir. Elde edilen sonuglara levhalarin bazi teknolojik ozelliklerinin depolama siiresi iizerine etkili
oldugu gozlenmis olup egilme direnci ve yiizeye dik ¢ekme direncinde depolama siiresine bagli olarak kismi bir
artis gozlenmistir. Buna gore uygun depolama kosullarinda en az 15 giin kadar bekletilmesinin daha uygun
olacagi ongorillmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Yongalevha, depolama siiresi, egilme direnci, yiizeye dik ¢gekme direnci

The Effect of Storage Periods on the Technological Properties of
Particleboards

Abstract

Depending on the storage periods, changing in the technological properties occur, changing in the storage time of
particleboard produced factory environment effects significantly usage place of particle board. Therefore,
immediately after the press exist of produced particles in this study it is aimed to be measured test results of some
physical (moisture content, density, water uptake and thickness swelling) and mechanical properties in condition
periods. The effects of technological properties of the storage time of the particle board was investigated by
comparing the values obtained at the end of 1st day, 7th day, 14th, 21th day and 28th day after 15 minutes press
output. In the obtained results, some technological properties of particle board have been observed to be
effective. Bending strength and internal bond strength increase was observed depending on the storage period.
According to this, it can be stated that it is more appropriate to wait for at least 15 days under suitable storage
conditions before sale.
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1. Girig

Sosyal ve teknolojik kosullarin gelismesine paralel olarak Diinya’da ve iilkemizde orman ve orman iriinlerine
olan ihtiya¢ her gegen giin artmaktadir. Bu nedenle hammadde kaynaklarini optimum kullanmanin yani sira
iiretim sirasinda ve tiretim sonrasi hedeflenen kalite kosullarina bagli olarak tiiketim asamasina kadar siireci
kontrol ve optimize etmek gerekmektedir.

Yongalevha iiretiminde levhalarin fiziksel ve mekanik Ozelliklerini, kullanilan hammadde tiirii, levhalarin
yogunlugu, yapistiricr tiirii ve miktar1 ve diger katki maddeleri 6nemli oranda etkiler. Ancak yongalevhanin
iretim kosullari, yonga geometrisi, kurutma, serme, presleme teknigi gibi bir ¢ok faktér de levha kalitesini
belirler. Pres ve presten onceki islemlerin hatasiz yapilmis olmasi levhanin fiziksel ve mekanik 6zelliklerinin
istenen Ozellikte olmasini saglayabilir. Ancak pazarlama agisindan alictyi etkileyen en 6nemli 6zellikler levhaya
pres sonrasi islemlerle kazandirilir (Giiler, 2015). Istif yeri sicakliginin 18-24 °C , bagil nemin % 60-65 olmast
tercih edilir, istif takozlar esit kalinlikta olmali, takozlar arasi agikliklar 15 mm ve daha kalin levhalarda 80
cm’den daha fazla olmamalidir. ince levhalarda takozlar arasi agiklik levha kalmligimin 50 katindan daha fazla
olmamalidir ( Akbulut, 2014). Levhalarin {iretim sonrasi depolama kosullar1 dnem kazanmaktadir. Presten ¢ikan
levhalarin iist iiste istiflenmesi halinde, levhanin sicakligi 70 °C’nin iistiinde oldugunda iire formaldehit tutkal
rutubetin etkisiyle hidroliz olmakta ve yapisma direncini biiylik 6l¢iide diisirmektedir. Bu nedenle sogutma
yildizlar ile bir siire klimatize edildikten sonra iist iiste istiflenmelidirler. Diizgiin istifleme igleminin yaninda
depo ortaminin klimatize islemine uygun olmalidir. Bu konuda Kullanim yerine uygun kaliteli iirtinlerin elde
edilmesinde levhalarin depolandigi alanin sicaklik, bagil nemi ve hava akimi levhalarin teknolojik 6zelliklerini
etkilemektedir. Ayrica depolama sirasinda iist iiste konulan istifleme takozlarinin esit kalinlikta ve ayni hizada
olmalarma dikkat edilmelidir. Diger yandan depo alanmi kapali bir ortamda ve hava akimi engellenecek sekilde
olmalidir. Levhalarin iiretim sonrast depolama kosullarin levhalarin teknolojik 6zelliklerine etkisini belirlemek
amaciyla bir ¢ok ¢aligma yapilmigtir. Khalil ve ark. (2008) yaptiklari bir ¢alismada kauguk agaci ile palmiye
odunu dallarindan iretilen liflevhalar % 65 ve % 93 bagil nem sartlarinda 20 °C sabit sicaklikta iki farkl
ortamda 10 hafta siire ile depoda bekletmislerdir. Sonugta % 65 bagil nemde depolanan levhalar fiziksel ve
mekanik 6zellikleri ile boyutsal stablite bakimindan ¢ok az etkilendigi, % 93 bagil nemde depolanmasi ile
depolama siirecine bagli olarak boyutsal stabilite ve teknolojik 6zelliklerinde onemli bir diigiis gosterdigini
ortaya koymuslardir. Atar ve ark. (2014) yaptiklar1 bir ¢calismada ti¢ farkli sertlestirici kullanarak tirettikleri
yongalevhalarda en iyi sonucu amanyum kloriirle elde ettiklerini belirlemis olup, ayrica levhalarin bir giin ve
bir ay sonraki bekletme sartlar1 sonrasinda teknolojik dzelliklerini incelemis olup bir sonrasinda iyilestigini
belirtmiglerdir.

Yongalevhalarda iiretim sonrast mekanik direng &zelliklerinin yiiksek olmasini saglamak i¢in 6ncelikle levhanin
Ozgiil kitlesinin artirtlmasit en dogal ¢oziimdir (Nemli, 2003), Fakat bu durumda daha fazla hammaddeye
ihtiya¢ duyulmasi ve ekonomik olmamasi nedeni ile pratikte tercih edilmez. Diger yandan tutkal miktarinin
Ozellikle dis tabakada kullanim oraninin artirilmasi ile de levhanin direng 6zelliklerinde artis saglanabilir.
Kaliteli levha tiretimi i¢in elde edilen yonganin her iki yiiziiniin biribirine parallel kalinliginin homojen ve ince
olmasi sarttir (Kalaycioglu ve Ozen, 2012). Narinlik oran1 150 civarinda olan yongalar ve hafif agac tiirleri
yiizey tabakalarinda nispeten agir agag tiirleri ise orta tabakada kullanilabilir (Akbulut, 2014), Formaldehit orani
yiiksek tutkal kullanimi da levha kalitesini artirsa da saglik agisindan tercih edilmezler (Nemli, 2002; Giindiiz
ve Masraf, 2005). Hafif odun yongalarindan iiretilen levhalar preslenirken sikistirma faktorii yiiksek secilebilir.
Bunun sonucu olarak levha 6zgiil kiitlesi diisikk olmasina ragmen direng¢ yiikselmis olur. Levha kalinligi
boyunca 6zgiil kiitle degisimi, 6zgiil kiitle profili olarak adlandirilmaktadir. Ozgiil kiitle profilinde parabolik
egrinin olmast egilme direnci ve elastikiyet modiiliiniin artmasina neden olur (Giiler ve Kalaycioglu, 2005).
Levhalarda presleme sonrasi iire formaldehit tutkalinda sertlesme tam anlamiyla sona ermez. Pres sonrasi
glinlerce hatta aylarca devam eder dolayisiyla formaldehit emisyonu da s6zkonusudur (Colakoglu ve ark., 2001;
Giindiiz ve Ayan, 2014). Levha kalitesini etkileyen faktorler tizerine birgok ¢alisma yapilmistir. Bu galigmada
ise uretilen yonga levhalarin pres ¢ikisindan hemen sonra, fiziksel ve mekanik testleri belli periyodlarda
Olciilmiistiir. Deneyde kullanilan 6rnekler fabrikasyon ortaminda standart yongalevha {iretimini takiben ilk
15.dk, 1, 7, 14, 21 ve 28 giin periyodlarinda depoda bekletme sonrasi levhalarin bazi teknolojik 6zellikleri tespit
edilmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Materyal

Bu ¢aligmada kullanilan deney levhalar1 siirekli pres sistemine sahip fabrikasyon ortaminda Mudurnu Yildiz
Entegre yongalevha tesisinde iiretilmistir. 610 kg/m® yogunluga sahip levhalarin iiretiminde, ii¢ tabakali, %
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65’lik ire formaldehit tutkali ve % 25 konsantrasyonlu %1 oraninda amonyum siilfat sertlestiricisi
kullanilmistir. Tam kuru yonga agirligina oranla orta tabakada % 7, dis tabakalarda ise % 12 oraninda iire
formaldehit tutkali kullanilmigtir. Levha 6zelliklerini belirlemek i¢in pres ¢ikigindan 15 dk. Sonra (A), 1. (B),
7. (C), 14. (D), 21. (E), ve 28. (E) giinlerde alinan deney Ornekleri kullanilmigtir. Tim deneyler tesisin
laboratuvarinda ilgili standartlara uygun olarak yapilmistir. Daha sonra fabrikada bulunan Imal marka iiniversal
test cihazinda mekanik testler gergeklestirilmistir. Ayn1 zamanda fiziksel testler standartlarina uygun olarak
yapilmugtir. Levhalarin iiretim parametreleri Tablo 1’°de gosterilmistir.

Tablo 1. Uretim Parametreleri

Proses Parametleri

Pres Sicakliklar1 (°C) 230 225 220 190 180
Pres Basinglari (N/cm?) 300 250 200 150 80
Levha Ebati (mm.) 18*2100*2800---610 kg/m?®

Rutubet (%) Sl: %15 Cl:% 4,5

Serme Oranlar (%) SL1-SI-2: %16-16 Cl: % 68

On pres Basinci (bar) 80-120

Pres hiz1 (mm/sn) 300.000

Tutkal Tiiketimi (kg.) 75-80

Sertlestirici Tiiketimi (kg.) 3,5-4,0

Parafine Tiiketimi (kg.) 5

2.2. Metot

Her gruptan rastgele iiretilen levhalardan ilgili standartlara gore 6rnekler alinmis ve her bir mekanik
test icin 10 adet deney 6rnegi hazirlanmstir. Fiziksel 6zelliklerinden yogunluk TS-EN 323 (1099),
rutubet tayini TS-EN 322 (1999), kalinlik artimi ve su alma TS-EN 317 (1999) mekanik
ozelliklerden; egilme direnci, egilmede elastikiyet modiliit TS-EN 310 (1999) ve yiizeye dik yonde
¢ekme direnci TS-EN 319 (1999) tiniversal test cihazi kullanilarak tespit edilmistir. Numune alma
islemi TS-EN 326-1 (1999) standardina gore yapilmistir. Deney 6rneklerinin kalinlik ve uzunluklarinin
tespitinde 0.01 mm hassasiyetteki dijital kumpas kullanilmistir. Elde edilen sonuglar ile SPSS istatistik
analizleri yapilarak levha gruplan karsilagtirtlmistir.

3. Bulgular ve Tartigsma

Farkli depolama siirelerde depolanan deneme levhalarina ait ortalama rutubet degeri (y), standart sapma (s),
Varyans katsayist (V) Tablo 2’te, varyans analizi Tablo 3’te gdsterilmistir.

Tablo 2. Farkli siirelerde depolanan levhalarin rutubet degerleri.

Levha Grubu n X (%) S V (%)
A 10 5,45 a 0,33 6,05
B 10 5,40 a 0,05 0,92
C 10 5,15a 0,13 2,52
D 10 5,05 a 0,22 4,35
E 10 551a 1,08 19,60
F 10 6,79b 0,21 3,09

Tablo 3. Levhalarinin rutubet degerlerine ait varyans analiz sonuglari.

Varyans Kareler Serbestl!k Kareler E Sig
Kaynagi Toplami Derecesi Ortalamasi '

CiiTy 9,488 5 1,98976 8,58334  0,0008905
Arasi

Gruplar Ici 5,5636 24 0,2318167

Toplam 15,5124 29
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Varyans analizi sonuglarina gore, her bir varyasyonun ortalama rutubet degerleri arasindaki farklili§in
istatistiksel olarak anlamli oldugu anlasilmistir (p>0,05). Elde edilen sonuglara gore; A-B-C-D-E numarali
gruplarin rutubet degerleri arasinda fark olmayip, F numarali gruptaki levha rutubet degeri digerlerinden farkl
oldugu tespit edilmistir. Depolama siiresine gore levha gruplari arasinda istatistik anlamda énemli fark bulunsa
da rutubet miktar1 TS-EN 312 (2012)’ de %5 ile %13 arasinda olabilecegi belirtilmis olup elde edilen degerler
bu simirlar igerisindedir. Sekil 1°de rutubet miktart degerleri gdsterilmistir.

Rutubet
8 6,79
5,45 5,4 5,15 505 5,51
X 6
3 4
2
Z 2
0
A B C D E F
Gruplar

Sekil 1. Ortalama rutubet degerleri (%).

Odun esasli malzemelerde rutubet miktart havanin bagil nemi ve sicakligina bagli olarak denge rutubet
miktarma kadar devam eder. Buna aga¢ malzeme teknolojisinde bu olaya higroskopik denge rutubeti
denilmektedir. Normal hava kosullarinda odun % 12 rutubet derecesinde dengelenmektedir. Burada levhalarin
rutubeti depolama siiresine bagli olarak kismi bir artis gostermesi normaldir. Bu nedenle levhalarin depolama
kosullarin1 kontrol altinda tutmak gerekir. Yaz ve kis aylarinda depolama iklimlendirme kosullar1 degisebilir.
Depolarin sicaklik ve bagil nemi siirekli 6l¢iilmelidir. Farkli depolama siirelerinde yongalevhalara ait ortalama

yogunluk degeri (), standart sapma (s), Varyasyon katsayist (V) Tablo 4’te, Varyans analizi Tablo 5’da
gosterilmistir.

Tablo 4. Farkl siirelerde depolanan levhalarin yogunluk degerleri.

Levha Grubu n X (kg/m®) s V (%)
A 10 0,607 a 0,018 2,96
B 10 0,610a 0,011 1,80
C 10 0,615a 0,015 2,43
D 10 0,611 a 0,019 3,10
E 10 0,615 a 0,011 1,78
F 10 0,615a 0,005 0,81

Tablo 5. Levhalarin yogunluk degerlerine ait varyans analiz sonuglar.

Varyans Kareler Serbestlik Kareler F Si
Kaynagi Toplami Derecesi Ortalamasi g
Gruplar 4 hoos585 5 0,0001117 0541 074433
Arasi

%”p'ar 00111502 54 0,0002065

Toplam 0,0117088 59

Levha yogunlugu en yiiksek C, E ve F grubu levhalarda 615 kg/m?®, en diisiikk A grubu levhalarda 0.607 kg/m®
olarak bulunmustur. Varyans analizi sonuglarina goére, her bir varyasyonun ortalama yogunluk degerleri
arasindaki farklihign istatistiksel olarak anlamli bir fark yoktur (p>0,05). Elde edilen sonuglara gére A-B-C-D-
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E-F gruplart arasinda istatistiksel olarak fark olmadigi goriilmiistir. TS-EN 312 [13]’ye gore levhadaki
ortalama yogunluga dair tolerans = %10 olabilir denilmektedir. Ancak levha igerisinde ortalama yogunluk
dagilimi olduk¢a homojen olup standartlara uygundur. Sekil 2’de levha gruplarina ait yogunluk ortalama

degerleri gosterilmistir.

Yogunluk
0,615 0,615 0,615
0,615
a 0,611
= 0,61
< 0,6l
=5 0 0,607
v
E
>an
(e]
>—
0,6
A B C D E F
Gruplar

Sekil 2. Ortalama yogunluk degerleri (gr/cm®).

Farkli depolama siireli yongalevhalara ait ortalama kalinlik artimi ve su alma degerlerine ait ortalamalar Tablo

6, varyans analizi sonuglar1 Tablo 7’de gosterilmistir.

Tablo 6. Farkl siirelerde depolanan levhalarm kalinlik artim1 ve su alma ortalama degerleri.

Ig':l\l,;l& n Kalinhik Artim (%) Su Alma (%)
2 saat 24 saat 2 saat 24 saat

X@®%) S V(%) X(®%) S V(%) X(%) S ((}/2 | XO0) S ((}/2 )
A 443 271 600 1601 58 364 17792 699 392 6726a 825 1226
B 375b 166 442 1531 332a 216 1500a 573 379 ege0a 58 84
c 333%b 147 441 1425 3662 296 15382 355 230 62,63a 7,21 11,51
D 3158b 070 222 1405 4800 341 159a 467 292  eg11a 931 136
E 288 o35 121 1335 4500 337  1607a 524 326 eg73a 955 138
F 291b 043 147 1296 3892 300 1463a 406 277 63740 491 17

Kalinlik artim1 2 saat suda bekletme sonucunda en disiik, % 2,88 ile en yiiksek, % 4,43 olup istatistik anlamda
onemli ¢ikmigtir (p<0,05). 24 saat suda bekletme sonucunda ise kalinlik artimi en diisiik, % 12,96 en yiiksek %
16,01 olarak gergeklesmis olup istatistik anlamda 6nemsiz ¢ikmustir (p<0,05). TS-EN 312 (2012) tip P3’te nemli
sartlarda kullanilan yiik tastyict olmayan levhalar i¢in 24 saatte en fazla % 14 olmasi1 gerektigi belirtilmistir. Buna
gore kalinlik artimi 24 saat i¢in A, B, C ve D gruplarinda standart degerden yiiksek bulunmustur. Ancak depolama
stiresi arttikca kalinlik arttminda kismi bir azalma s6z konusu oldugu diger bir deyisle depolama siiresi arttik¢a
tutkal odun baglarinin kismen kuvvetlendigi ve fiziksel dzelliklerinin iyilestigi ifade edilebilir. Benzer sonuglar
Atar ve ark. (2014)’ da tespit etmis olup bir ay bekletme sonrasinda kalinlik artimi daha diisiitk bulunmustur. Su
alma miktari, 2 saat suda bekletme sonucunda en yiiksek A grubu levhalarda % 17.79, en diisiik F grubu levhalarda
% 14,63 olarak tespit edilmistir. 24 saat suda bekletme sonucunda su alam miktar1 % 62 ile % 68 arasinda degisim
gostermis olup istatistik anlamda gruplar arasinda 6nemsiz ¢ikmistir (p<0,05).
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Tablo 7. Levhalarin su alma ve kalinlik artimi degerlerine ait varyans analiz sonuglar.

Varyans Toplam S.D. Ortalama  F-Oram Onem Diizeyi
Kaynaklan Kareler Kareler
g Gruplar arasi 61,140 5 12,228 0,457 0,806
= ﬁ Gruplar ici 1443,420 54 26,730
a Toplam 1504,560 59
g « Gruplar arasi 4571,652 5 914,330 15,398 0,000
S &  Gruplar igi 3206,516 54 59,380
a < Toplam 7778,168 59
g Gruplar arasi 17,510 5 3,502 1,599 0,176
E $  Gruplar ici 118,233 54 2,189
.« NN
E Toplam 135,742 59
é = Gruplar arasi 66,894 5 13,379 0,684 0,637
‘_Q £ & Gruplarici 1055,466 54 19,546
< ™ Toplam 1122,359 59

Farkli depolama siireli yongalevhalara ait ortalama egilme direnci direnci, ortalama (y), standart sapma (s),
varyasyon katsayisi (V) Tablo 8’de, varyans analizi Tablo 9’de gésterilmistir.

Tablo 8. Farkli siirelerde depolanan levhalarin egilme direnci degerleri.

Levha Grubu X (N/mm?) s V (%)
A 11,63 a 0,49 4,21
B 11,90 ab 0,31 2,60
C 12,11 be 0,54 4,45
D 12,47 cd 0,41 3,28
E 12,64 de 0,47 3,71
F 12,92 f 0,43 3,32

Tablo 9. Levhalarin egilme degerlerine ait varyans analiz sonuglari.

Varyans Kareler Serbestlik Kareler = Si
Kayna@ Toplam Derecesi Ortalamasi g-
GlreeL 11,65448 5 2,329095 11,37903 0,000
Arasi

f‘cir“p'ar 11,05286 54 0,204683

Toplam 22,69837 59

Egilme direnci en yiiksek F grubu levhalarda 12.92 N/mm?, en diisiik A grubu levhalarda 11.63 N/mm? olarak
tespit edilmistir. Farkli kalinliklarda tiretilmis yongalevhalarin teknolojik 0Ozelliklerinin incelendigi bir
calismada 18 mm kalmliktaki levhalar i¢in 14 N/mm? bulunmustur (Giiler, 2015) Egilme direncini en gok
levhanin 6zgiil kiitlesi etkilemektedir. Levha yogunlugu arttik¢a e§ilme mukavemeti artar. Ancak hammadde
gereksinimini de artar. Bu nedenle standartlara uygun direng 6zelliklerine sahip olmasi ana hedeftir. Kuru
sartlarda i¢ donanimlarda (mobilya dahil) kullanilan levhalar (Tip P2) genel 6zellikleri TS EN 312 (2012)’de
belirtilmistir. Burada egilme direnci 13 mm den biiyiik 20 mm ye kadar olan levhalar igin en az 11 N/mm?
olarak belirtilmistir. Genel olarak biitiin levha gruplar1 buna uygundur. Varyans analizi sonuglarina gére, her bir
varyasyonun ortalama egilme degerleri arasindaki istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu gdzlemlenmistir
(p<0,05). Burada depolama siiresine bagli olarak egilme direncinde bir artis sézkonusudur. Egilme
mukavemetindeki artig; depolanma siiresinin artmasi ile tutkalin kendi i¢indeki reaksiyonuna devam etmesi ve
odun ile baglarin artmasi ile meydana gelmekte oldugu ifade edilebilir. Depolama siiresinin uzamasiyla egilme
direncinde %11 lik bir artis sézkonusudur. Ure ilavesiz amonyum kloriiriin sertlestirici olarak kullanildig1 bir
calismada 1 giinde egilme direnci 13.74 N/mm? iken 30 giin sonra 14.59 N/mm? oldugunu belirtmislerdir (Atar
ve ark., 2014).
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Egilme Mukavemeti

12,92

13,00 12,47 1264
! 11.90 12,11
12,00 11,63
A B C D E F

10,00

Egilme Mukavemeti N/mm?

Gruplar

Sekil 4. Ortalama egilme direnci (N/mm?).

Farkli depolama siireli yongalevhalara ait ortalama yiizeye dik ¢ekme direnci ortalama (y), standart sapma (s),
Varyasyon katsayist (V) Tablo 10°da varyans analizi ise Tablo 11’da gosterilmistir.

Tablo 10. Farkli siirelerde depolanan levhalarin yiizeye dik yonde ¢ekme degerleri.

Levha Grubu X (N/mm?) s V (%)
A 0,35a 0,032 9,14
B 0,37 bc 0,023 6,21
C 0,37 bc 0,036 9,72
D 0,37 bc 0,026 6,84
E 0,38 bc 0,016 4,21
F 0,40 c 0,018 4,50

Tablo 11. Levhalarin yiizeye dik yonde ¢ekme direnci degerlerine ait varyans analiz sonuglari.

Varyarls Kareler Serbestl_ik Kareler = Sig.
Kaynag Toplanm Derecesi Ortalamasi

S::SIar 0,014378333 5 0,002875667 418561  0,0028
ﬁir“p'ar 0,0371 54 0,000687037

Toplam 0,051478333 59

Yiizeye dik cekme direnci en yiiksek F grubu levhalarda 0.40 N/mm? en diisiik A grubu levhalarda 0.35 N/mm?
olarak bulunmustur. Yapilan varyans analizi sonuglarina gore ortalamalar arasinda onemli bir fark ortaya
cikmigtir (p<0,05). Kuru sartlarda i¢ donamimlarda (mobilya dahil) kullanilan levhalar (Tip P2) genel 6zellikleri
TS EN 312 (2012)’ de belirtilmistir. Burada yiizeye dik ¢ekme direnci (i¢ yapisma) 13 mm den bilylik 20 mm
ye kadar olan levhalar i¢in en az 0.35 N/mm? olarak belirtilmistir. Buna gore tiim gruplarda yiizeye dik gekme
direnci degerleri standartlara uygundur. Yiizeye dik yonde ¢ekme direnci depolama siiresinin uzamasiyla %
12’lik bir artis oldugu tespit edilmistir. Bunun nedeni bekleme siiresinin uzamasiyla tutkal odun baginin
kuvvetlendigini gostermektedir. Ure ilavesiz amonyum kloriiriin sertlestirici olarak kullanildig1 bir calismada 1
giinde yiizeye dik yonde gekme direnci 0.45 N/mm? iken 30 giin sonra 0.56 N/mm? oldugunu belirtmislerdir
(Atar ve ark., 2014). Yiizeye dik yonde ¢ekme direnci Sekil 5°te gosterilmistir.
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Sekil 5. Yiizeye dik yonde ¢ekme direnci (N/mm?).

4. Sonug ve Oneriler

Stiirekli tiretim yapan fabrikalarda uygun depolama sartlarinda bekletilen yongalevhalar 28 giinliik depolanma
stiresinde bazi fiziksel ve mekanik testlerinde kismi de olsa bir artis gézlenmektedir. Buna bagl olarak
iireticiler tiiketicilerin siparis siirelerinde bir aksatma yapmaksizin stok miktarlarinda bir diizenleme yaparak
levhalarin depolarda bekletilme siirelerinin en az 15 giin kadar uzatilmasimi saglayarak daha kaliteli bir levha
sevkiyati yapmalar1 ongoriilebilir. Ayrica yongalevha sektoriinde hammadde maliyetleri ¢ok dnemlidir. Buna
bagl olarak depoda bekletilen levhalarda fiziksel ve mekanik test sonucglarindaki artis g6z Oniinde
bulundurularak sertlestirici, parafin, tutkal kullanimi da optimize edilebilir.
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