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Ozet-Ahsap kaplamali mobilya ve dograma iiretiminde karsilasilan sorunlar genellikle
yiizey catlaklari olarak karakterize edilen kusurlardir. Ureticiler bunlarla az
karsilagmakla birlikte, sorun yillardan beri siiregelmektedir. Bu durum; mobilya ve
dograma tireticileri i¢in kalite diisiislerine ve ekonomik kayiplara neden olan 6nemli bir
sorun olarak ortaya konulmaktadir. Ahsap kaplamali levha yapisi geregi; iiretim
asamalarinda ve irlin olarak c¢atlama, kabarma veya sigsme, c¢arpilma, yapigsmama,
birlestirme yeri agikliklari, {ist {iste yapisma, lekelenme, renklenme vb. kusurlari
gosteren bir malzemedir. Ahsap kaplamali levha yiizey catlak kusurlari, genellikle
tiriinlerdeki farkli malzemelerin rutubet degisikliklerine bagli calisma gerilmelerinden
kaynaklanmaktadir. Kaplama ylizeyindeki c¢atlaklarin boyutlar1 ve yogunluklart ile
uygulamada farkli diizeylerde karsilasilmaktadir. Bunlarin olusumu ile ilgili sorunlarin
olduk¢a karmasik oldugu belirtilmektedir. Konu; mobilya, dograma, tutkal ve yiizey
islem dreticileri ile uygulayicilar arasinda tartisilmakta ve daha ¢ok teoriye
dayandirilmaktadir. Bu kapsamda; sorunlarin kaynagmi olusturan odun kokenli
malzemelerin yapisi, yiizey kusurlari, {iretim asamalari, tutkallama ve presleme,
depolama, yiizey islemleri ve friinlerin kullanimlarindaki c¢evre kosullarina bagh
kusurlarin olusum nedenleri incelenerek Onlemleri belirtilmistir. Sonu¢ olarak;
malzemelerin denge rutubet miktarlarinin % 6-10 arasinda en uygun olacagi ortaya
konulmustur. Sorunlara neden olan ahsap kaplama ¢atlaklar1 vb. kusurlarin az ¢ok tiim
etkenlere bagli olarak kaplama ylizey gerilme veya zorlamalarina dayali olustugu
aciklanmistir. Bunlara gore; en zor miihendislik malzemesi olan odun ve odun kdkenli
hammaddelerle yapilacak iiretimlerde, en iyi sonuglarin teknigine uygun uygulamalarla
alinabilecegi belirtilmistir.

Anahtar Kelimeler- Ahsap kaplama, levha, mobilya, yilizey ¢atlaklari, rutubet miktari.

CRACKING DEFECTS AND PRECAUTIONS ON
SURFACES OF WOOD VENEERED PANEL IN
FURNITURE AND JOINERY PRODUCTION

Abstract- The problems encountered in the production of wood veneered furniture and
joinery are often defects characterized as surface cracks. The problem has been going on
for years but the producers rarely encounter these problems. This situation is indicated
as an important problem causing quality declines and economic losses for furniture and
Bu makale, 4. Uluslararasi Mobilya ve Dekorasyon Kongresi'nde sunulmus ve lleri
Teknoloji Bilimleri Dergisi'nde yayinlanmak (izere segilmistir.
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joinery producers. Wood veneered panel as required by structure is a material that
shows some defects like blistering or swelling, warping, non-sticking, joining openings,
overlapping, staining, coloration etc. in product and production stages. Wood veneered
panel surface cracking defects are usually caused by working stresses due to moisture
changes of different materials in the products. it is encountered with cracks that have
different sizes and densities on veneer surfaces in practice. It is stated that the problems
related to their formation are very complicated. Subject is discussed between producers
of furniture, joinery, glue and coatings and is mostly based on theory. Within this scope,
precautions were defined with being examined of structure of wood based materials that
created the main source of problems, surface defects, production stages, gluing and
pressing, storage, coatings and causes of formation of defects based on environmental
conditions in the usage of products. As a result; it was revealed that the equilibrium
moisture content of wood-based materials will be most suitable as 6-10%. It was
explained that veneer cracks and other defects causative problems were ingenerate
based on strain or force on material surfaces and more or less they depend on other all
factors. Accordingly, it was stated that the best results can be obtained with appropriate
techniques in such productions made by wood and wood-based raw materials which are
the most difficult engineering materials.

Key Words- Wood veneer, panel, furniture, surface cracks, moisture content.

1. GIRiS INTRODUCTION)

Ahsap kaplama {iiretimi; 2011-2015 yillarina ait 5 yillik siiregteki toplam miktar1 Diinya’da
68.938.000 m3, Tiirkiye’de ise 429.000 m® olup; tiiketim miktar1 ise Diinya’da 70.297.000 m®
Tiirkiye’de ise 647.000 m*tiir. Bunlara gore; Tiirkiye nin Diinyadaki pay: iiretimde % 0.62,
tiketimde ise % 0.92’dir. 2010-2015 arast 5 yilik siiregteki iiretim miktarlart
degerlendirildiginde artis miktarlar1 Diinya’da % 1.80 ve Tiirkiye’de ise % 1.87 olup, yaklasik
aym1 oranlardadir. Ulkemizde bu yillardaki toplam tiiketimin % 34’ yurt disindan karsilanmistir
[1,2]. Bunlara gore, mobilya dograma vb. iretimlerde ahsap kaplamanin kullaniminin ve
Oneminin siirdirildigi ortaya konulabilir.

Ahsap kaplama ¢atlaklari; genellikle biitiin aga¢ odunlar1 olmak iizere, daha ¢ok sert aga¢ tiiri
odunlarinda goriilmektedir. Uriinlerde 6nemli kalite diisiisleri ve ekonomik kayiplara yol
acmakta, iireticiler ve tiiketiciler i¢in siirekliligi olan bir sorun olarak goriilmektedir. 20.yy.
ortalarindan giiniimiize kadar siiren bu sorunun nedenleri ve 6nlemleri arastirmalarla ortaya
konulmakla birlikte, ¢6ziimleri tamamen belirlenememistir. Konu; mobilya, tutkal ve ylizey
islemleri iireticileri arasinda tartisilmakta ve daha ¢ok teoriye dayandirilmaktadir [3-5].

Ahsap kaplamali levha kusurlar1 oldukga fazla olup; kaplama, mobilya, dograma vb. hammadde
ve iirlinlerin tiretim asamalar1 ile triinlerin kullanimlarinda karsilasilan sorunlardir. Bunlar;
catlama veya yarilma, kabarma veya sisme, yapismama, birlestirme yeri agikliklari, {ist liste
yapisma, tutkallama (leke veya liflenme) veya rutubet (liflenme, piiriizliliik) kusurlari, metal
renklenmeleri, bicak veya zimparalama izleri, kaplamali levha egrilme veya carpilmalari, su
izleri, yillik halka agikliklar olarak belirtilebilir. Bu kusurlarin en 6nemlisi kaplama catlaklar
olup, boyutlari ve yogunlugu ile farkli diizeylerde karsilasilmaktadir. Bazi durumlarda
preslemeden hemen sonra karsilasilabilmekte, diger bazi durumlarda ise iiretimden haftalar
sonra bile goriilmeyebilirler. Uretici deneyimlerinde; iiretimde ¢atlaklar ilgili ¢ok az veya
sorunsuz olan iriin, daha sonra sorunlar ortaya cikarabilmektedir. Bu kapsamda odunun
heterojen yapisi, ¢evresel kosullar etkisinde farkli boyutsal degisiklikler gostermesi, iiretim
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teknikleri, malzeme ve liriin ¢esitleri, yapim teknikleri ve son kullanimdaki kosullar nedeni ile
sorunlarin oldukg¢a karmasik oldugu belirtilmektedir [3,4,6-9].

Bu yayinin amaci; ahsap kaplamali mobilya, dograma vb. iiriinlerdeki yiizey ¢atlaklari olusum
nedenleri ve ¢6ziim Onerilerinin ortaya konulmasidir.

2. AHSAP KAPLAMALI LEVHA YUZEY KUSURLARI VE ONLEMLERI
(SURFACE DEFECTS ON WOOD VENEERED PANELS AND ITS
PREVENTIONS)

2.1. Ahsap Kaplamah Levha Yiizey Kusurlar (Surface Defects on Wood Veneered
Panels)

Kaplama catlaklari, genellikle odun lifleri yoniinde ve birbirine paralel bir yapidadir (Sekil 1,2).
Odun kokenli kaplayici ve tasiyict malzemelerde ortam rutubet ve sicakligina bagli olarak
Denge Rutubet Miktarina (DRM) ulasincaya kadar farkli ¢calisma gerilmeleri olugmaktadir. Bu
miktar gerektiginden fazla oldugunda ¢atlaklara yol agmaktadir. Bunlar, 6zellikle kaplama
yiizeylerindeki odun hiicre bosluklar1 ile 6z 1sinlar1 vb. gibi direnci diisiik elemanlarda
olugmaktadir (Sekil 1. a ve b). Ayrica; kaplamali levhalardaki ¢alisma yiizey islem katmanlarini
da etkilemekte ve g:atlak ylklmlanna yol aqmaktadlr (Sekll 1. cved) [3,4,10-12].

Sekil 1. Ahsap kaplama yliizey catlaklari (a ve b dogal ¢ ve d ylizey islemli) (Face cracks of
wood veneer; a and b natural, ¢ and d coated) [10,11,12].

Kaplama v yizey iglem
“ﬂ".l'l‘lll'l gatlaklan
\ Yizey l‘ltm katmany

'l'l-mwl mm

Hiere boglugu Kesme gatlag  Kaplayie: malzeme

Sekil 2. Ahsap kaplamali levhada ¢atlaklarin genel goriiniisii (General appearance of cracks in
wood veneered panel) [3,10].

2.2. Ahsap Kaplama Levha Yiizey Kusurlarimin Olusum Nedenleri ve Onlemleri
(Causes and Precautions of Formation of Surface Defects on Wood Veneered
Panels)

Kaplama catlaklarinin olusumu ve diizeyini etkileyen bir¢ok faktdr bulunmaktadir. Bunlar;
kaplama agag tiirleri, kaplama Kalitesi, tasiyict malzeme tipi ve konstriiksiyon yontemleri,
zimparalama, kaplama ve tasiyici malzemenin rutubet miktar1 (RM), tutkallar ve presleme
yontemleri, malzeme ve iriin iklimlendirilmesi, yiizey islemleri, {iretici ve satict depolamalari
ile tirtinlerin kullanim1 ve bakimi olarak belirtilebilir [3,4,10]. Bu sorunlarin olasi nedenleri ve
onlemleri asagida tartisilmistir.
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2.2.1. Kaplama Kalitesi ve Agag Tiirleri (Veneer Quality and Wood Species)

Mobilya iretiminde g¢ogunlukla kesme kaplamalar kullanilmaktadir. Kaplama iiretiminde,
kesme kaplamalarin soyma kaplamalara gore daha az ¢atlak olusumu gosterdigi ortaya
konulmaktadir [8,13-16]. Kesis yontemlerine gore; frize kaplamalar, desenli kaplamalardan
daha az sorun gostermektedir (Sekil 3). Odunun g¢aligmasinda, teget kesitli parcalar radyal
kesitlilere gore yaklasik 2 kat daha fazla ¢alismakta olup, bu kaplamali levhalarda da ¢atlama
vb. kusurlarin olusumunda etkileyici olmaktadir [3,16-18].

Sekil 3. Kaplama kesis yontemlerine gore desenli (a) ve frze (b kaplama (Plain cut (a) and rift
cut (b) veneer according to cutting methods of veneer)

Genel olarak, endiistride ahsap kaplamali levhalarin yilizey isleminde siki yiizeyli kaplamalarin
gevsek yiizeylilere gore daha az catlaklara neden oldugu belirtilmektedir. Uygulamalarda, bazi
ureticiler ise gesitli mobilyalarin daha 6nemli olan goriinen elemanlarinda (kapak, masa st
tablas1 vb.) sadece en siki yiizeyli kesilmis kaplamalar1 segmektedirler. Baz1 uzmanlar ise; ¢ok
siki kesilmis kaplamalarin daha rijit olabilecegini, yapistirma veya presleme vb. islemlerde
tasima ve yerlestirme gibi manuel ¢alismalarda kolaylikla kirilabilecegini belirtmektedirler. Bu
bakimdan siki ve gevsek yiizeyli kaplama kullaniminda, kaplama yapisina gore iireticilerin
uygun karar vermeleri gerektigi g6z oniinde tutulmalidir [3,13-15,19-21].

Kaplama kusurlarindan en 6nemlisi olan ¢atlak olusumlari; agag tiirii odunlarinin yogunluklari,
yaprakli aga¢ odunu trahe dizilis yapisi, kaplama iiretimindeki soyma veya kesme kusurlari,
odun elemanlar1 ve tekstiir olarak birgok etkene bagli olarak ortaya konulabilir. Kaplama
catlaklar1 olusumunda agac tiirii odun yogunluklar1 ve calismalar1 oldukca etkili olmaktadir
[3,10,21]. Ticarette kullanilan 6nemli bazi agag tiirlerinin hacimsel ¢alisma miktarlar1 veya
egilimleri Tablo 1’de belirtilmistir [22-24].

Tablo 1. Agag cins ve tiirlerinin ¢alisma egilimleri (Absorption or desorption tendency of
various wood genus and species) [22].

Hacmen daralma miktarlari (%)

Diisiik (< %9.9) Orta (% 10 - 13.9) Yiiksek(> % 14)
Afrormosia, Agba, Alerce, Akgaagag, Anigre, Avodire, Ceiba Angelique, Armut,
Balsa, Bosse, Dibetou, Doussie, | Atkestanesi, Bubinga, Adiceviz, Ceviz | Azobe, Blue gum, Cinar,
Ernien, Framire, Afrika (Kara), Courbaril, Sarigam, Digbudak, Ebony (Macassar),
Mahunu, Hakiki Mahun, Douglas goknari, Goknar, Hemlock, Eyong, Greenheart,
Maidou, Boylu Mazi, Melez, Iroko, Karaagac, Kara Kavak, Titrek Giirgen, Hickory, Hus,
Mukumari, Obeche, Okoume, Kavak, Kestane, Kiraz, Ladin, Limba, Thlamur, Kayin, Keruing,
Padauk, Porsuk, Parasolier. Limbali, Makore, Kirmiz1 Mese, Sapl Kizilagac, Laurel,
Pernambouc, Pine (Radiata), ve Sapsiz Mese, Moabi, White Peroba, | Lignum vitae, Melez,
Pine (Yellow), Rosewood Parana Pine, Pitcb Pine, Rosewood Meranti (Dark red),
(Hindistan), Sekoya, Sogiit, Su | (Bahia), Sipo Rosewood (Brezilya), Peroba rosa, Ramin,
sediri (Kaliforniya), Teak. Sapelli, Yalanci akasya. Sougue, Wenge, Zebrano.

Yogunluk siniflarina gore; ¢ok yiiksek (Ebony, Pelesenk), yiiksek (Kayin, Kirmizi Mese, Paduk,
Giil, Wenge, Zebrano vd.), orta veya normal (Ak¢aagag, Ardig, Ceviz, Sarigam, Digbudak,
Duglas goknari, Hus, [hlamur, Kestane, Kiraz, Mahun, Melez, Sapli ve Sapsiz Mese, tik vd.) ve
diisiik (Goknar, Kavak, Ladin, Sekoya, Su sediri vd.) olarak baz1 aga¢ cinsleri belirtilebilir.
Diisiik yogunluktaki aga¢ odunlar: (¢ogunlukla igne yaprakli veya yumusak aga¢ odunlari) ki
bunlar daha az desenli olup, daha desenli ve yogunlugu yiiksek aga¢ odunlarina oranla daha az
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catlama egilimlidir. Aym sekilde; ilkbahar ve yaz odunlari arasindaki yogunluk farkliliklar
(Kuvvetli tekstiir) da kaplama ¢atlak gelisimini olumsuz yonde etkilemektedir. Bunlarin yaninda
odun hiicre elemanlarina gore; zayif elemanlart olusturan 6z isinlari, trahe ve traheidler vb.
diger bosluklar da ¢atlaklar arttirict yonde etkilemektedir [3,16,17,21,24].

Mobilya ve dograma endiistrilerinde yaygin olarak kullanilan yerli yaprakli aga¢ odunlari
(YAOQ) trahe dizilisine gore; daginik traheliler az (Kayin, Kizilagag Kavak, Sogiit, Thlamur) ve
yart halkali traheli (Ceviz) ile halkali trahelilerde (Kestane, Mese, Digbudak ve Karaagac) daha
fazla catlama egilimlidir. Ozellikle YAO’daki biiyiik hiicre bosluklar1 gerilim etkisiyle olusan
yikimlara daha az direngli olup, yani ¢atlama egilimi daha fazladir [3,19, 22-25].

Catlaklar "Egzotik Kaplamalar"’ da daha yaygindir. Bunun ana nedeni, kaplamalarin gevrek
veya kirilgan bir yapida olmasidir. Bu durumdaki kaplamalar icin rutubetin bir miktar yiliksek
(% 10) olmasi, tagima Ve yerlestirme gibi manuel islemlerde 6zelliklerini iyilestirici ve dolayisi
ile catlaklar1 Onleyici bir etki yapmaktadir. Kaplamalardaki fazla rutubet yatay olarak diizgiin
istiflenmesi ve depolanmasi ile giderilebilir [3,22-24].

Kalitesi yiiksek ozellikle diizgiin lifli kaplamalar daha fazla begenilmekte ve tutulmaktadir.
Kaplamada yiiksek kalitenin mobilya {iretiminde daha az sorun olusturdugu ortaya
konulmaktadir. Bunlarla {iiretilen kaplamali levhalar, yiizey islem Oncesi uygun rutubet
miktarlarina (genellikle bir miktar yiiksek) kadar depolanmasi durumunda, catlaklarla bazi
istisnalar hari¢ ¢atlaklarla karsilasilmamaktadir. Diisiik kaliteli kaplamalar Kaliteli kaplamalara
gore daha az direngli kisimlar1 olusturdugundan yiizey catlaklar1 kusurlarimi artirici yonde
etkilidir. Yani, tiretim kusurlar1 (genellikle soyma ve kesme ¢atlaklari, kalinlik toleranslart vb.)
en az olan kaplamalar tiretimdeki sorunlardan da en az etkilenmektedir [3,4,23-26].

Kaplamalar; levha tipi mobilya elemanlarn yiizey ve kenarlarinda olmak tizere iki farkli amagla
kullanilmaktadir. Eleman veya parca yiizeylerinde 0,5-0,8 mm (en uygun 0,6-0,7 mm) kaplama
kalinliklar1 6nerilmektedir. Mobilya tretiminde kalinligi az olan kaplamalar daha az
calismaktadir. Bu durum makinelerin tiretim duyarlilik diizeyi (6zellikle zimpara makineleri) ile
de yakindan iligkilidir. Avrupa ve Asya iilkelerindeki uygulamalarda, kalinligi az kaplama
kullanma egilimi yaygin olup, hammadde odundan tasarruf etmek veya bu kaynagi korumak
amaglarmi da kapsamaktadir. Parca kenar ve koselerinde ise daha fazla dis etkenler etkisi
yaninda, koselerin pahlanmasi veya yuvarlatilmasi bakimindan; 1,5-3 mm kalinlikta kaplamalar
kullanilmaktadir [3,18,26].

2.2.2. Ahsap Kaplamal Levha Konstriiksiyonu ve Elemanlar1 (Construction and
Elements of Wood Veneered Panel)

Ahsap kaplamali levhalar, levha veya kabin tipi mobilyalarin iiretiminde yaygin olarak
kullanilan konstriiksiyonlardir. Bunlar; kaplayici, tasiyici ve baglayici olarak ii¢ ana eleman
veya kisimdan olugmaktadir (Sekil 4) [27]. Kaplayict kisim ¢esitli agac tirii odunlarindan
tiretilen ahsap kaplamalar, tasiyici kisim (orta sert lif levhalar, yonga levhalar, kontrplaklar,
kontratablalar ve ahsap levhalar) ile yapistirict kisim ise gesitli tutkallardan olugmaktadir.
[3,18,27].

1. Kaplayici kisim
(Yuz/astar kaplamalar)
2. Yapigtirici kisim
(Tutkallar)
3. Tagyici kisim
(Levhalar)
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Sekil 4. Ahsap kaplamali levha konstriiksiyonu ve kisimlar1 (Wood veneered panel construction
and parts. [27].

Yikimlarin olusum tipleri levha yapim teknigini (konstriikksiyonunu) olusturan malzemelerin
farkli galigmalarina ait gerilmelerinden ortaya ¢ikmaktadir. Bu gerilmeler, ¢ogunlukla rutubet
miktarina gore farkli yapisal Ozellikleri olan malzemelerin birbirine yapistirilmasindan
kaynaklanmaktadir. Tasiyict levhalarin (Yonga levha ve lif levha) zimparalanmis kalinlik
toleranslart 12-22 mm kalinliklarda arasinda + 0.3 mm ve rutubetleri de % 6-8 olarak
belirtilmektedir. Uretim yontemlerinde teknigine uygun uygulamalarm olmamasi sorunun
kokenini olusturmaktadir. Bunlar; belirgin olarak ahsap kaplama yiizeyinde goriilmekle birlikte,
tutkal ve ylizey islem katmanlarinda da ortaya ¢ikabilmektedir (Sekil 1,2) [3,4,18].

Uretimde 6zellikle daima goériinen mobilya vb. iiriin elemanlarinda yiizey kaplamalar estetiklik
bakimindan oncelikli bir se¢cimdir. Bu amagla; iiretimde kaplamalar yan yana kitap desenli
(Sekil 5) olarak simetrik bir goriiniimde birlestirilmeli ve tagiyict malzemelere kaplanmalidir.

Bu uygulamada; kaplamalarin gevsek ve siki yiizeyli olmasi zorunlu olup, kagmilmazdir. Bu
bakimdan mobilyalarin hareketli veya c¢alisma egilimi fazla olan serbest veya hareketli
elemanlarindaki (kapaklar) uygulamalarda kaplama kalitesinin yiiksek olmasina 06zen
gosterilmelidir. Ozellikle eleman boyutlari fazla olan iiriinlerde (elbise, ayakkabi dolaplar1 vb.
kapaklarinda) her iki ylizeyine de “Yiiz-Astar”, yani “Yiiz Kaplama” kullanilmali ve iglemler
Ozenle yapilmalidir. Boylece; levha elemanlarinin farkli ¢aligmasinin olusturacagi catlaklar
yaninda egrilme veya carpilma kusurlarinin 6nlenmesi veya azaltilmasi saglanabilecektir. Aksi
takdirde; carpilma kusurlari zzimparalama islemlerinde levhalardaki i¢ biikey veya disbiikey
kisimlardaki kaplamanin asir1 zimparalanmasina yol agmakta ve kaplayici malzemenin
tamamen uzaklastirilmas1 ile tiretimde kalite diistislerine neden olmakta ve maliyetleri
arttirmaktadir [3,4,18].

Sekil 5. Ahsap kaplamalarin yan yana kitap desenli birlestirme yontemi (Wood veneer side by
side book matching method) [3].

2.2.3. Ahsap Kaplama ve Levha Rutubet Miktarlar1 (Moisture Content of Wood
Veneer and Panel)

Kaplama ¢atlaklari, esas olarak rutubet miktarindaki degisiklikler nedeniyle kaplayici veya
tagityict malzemelerin ¢alismast sonucu olusur. Boyutsal degisiklikler oldugunda ayni veya
farkli malzemelerde gerilmeler ortaya c¢ikmaktadir. Bu gerilmeler kaplamanin yapisal
direncinden fazla oldugunda, yiizeydeki liflerde gatlaklar veya ¢ok kiiciik yarilmalar seklinde
ortaya ¢ikan kusurlar meydana gelmektedir. Boyut degisiklikleri nedeniyle kaplama ¢atlaklari,
kullanilan kaplayici ve tastyict yapisi ile iligkilidir. Mobilya vb. iiriinlerde genellikle daha
estetik goriiniimdeki desenli kaplamalar tercih edilmekte ve kullanilmaktadir. Bunlara gore;
kaplamanin ¢aligmasi basing gerilmesi etkisinde sisme veya kabarma (Sekil 6), daralmasi ise
¢ekme gerilmesi etkisinde yarilma veya ayrilma seklindeki kusurlara yol agmaktadir [3,10-12].
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Sekil 6. Ahsap kaplamali levhada ¢alismaya bagli ¢ekme veya basing gerilmeleri ve ¢atlak
yikimlart karakteristikleri (Characteristics of crack destructions and tensile or compressive
stresses due to absorption or desorption on the wood veneered panels) [3,11].
Genellikle kaplayici ve tasiyici levhalar farkli higroskopik yapiya sahiptir. Ozellikle yonga
levha (YL), orta sert lif levha (MDF) gibi malzemeler higroskopik olarak daha diisiik denge
rutubet miktar1 (DRM) gosteren bir yapidadir. Yani, kaplayici ve tasiyict malzemeler icin RM,
ortam kosullarindaki DRM’lerde bir miktar farkli olabilmektedir. Bu bakimdan, malzemelerin

her ikisi de yaklagik aynit DRM’ye kadar uygun kosullarda iklimlendirilmelidir [3,4,11,28].

Rutubet; hem kaplayici ve tasiyict malzemeler hem de ylizey islemi uygulanmis mobilyalar i¢in
etkili ve en 6nemli olan faktorlerden biridir. Odun ve odun kdkenli hammadde rutubet miktarlart
% 6-8, mobilya vb. iiretimlerde ise % 8-10 olarak belirtilmektedir. Bunun yaninda teori ve
uygulamada genel olarak % 8-10 arasinda onerilmektedir. Kaplama ¢atlaklari igin kritik nokta
s0z konusu olup, ozellikle siki yilizeyli ve diizgiin lifli kaplamlardaki rutubet diistikliigliniin
manuel calismalarda islemleri zorlastirdigi belirtilmektedir. Bu 6zelliklerdeki kaplamalarin RM
% 7-11 miktarlar arasinda olmasi uygun goriilmektedir. Bunlarin yaninda, baz1 gevrek yapili
kaplamalarda rutubetin % 11°den diisiik olmasi1 sorun olusturmakta olup, rutubetin % 11 veya %
12'ye kadar artirilmasi uygun goériilmektedir [3,4,10,29,30].

2.2.4. Tutkallama ve Presleme Yontemleri (Gluing and Pressing Methods)
2.2.4.1. Tutkallama Yontemleri (Gluing Methods)

Tutkal esas yapistirict regine ile katki ve dolgu maddelerinden olusur. Saf tutkallar genellikle
yiiksek direngli olup, yapistirmayr olumlu ve dolayist ile c¢atlama egilimini azaltict yonde
etkilerler. Tutkallamada viskozite yapisma direnci ve niifuzu bakimindan etkili olup,
malzemelerin yogunlugu ve rutubetine gore uygun secilmelidir. Bunlara gore; yogunlugu diisiik
ve rutubeti fazla odunlarda yiiksek, yogunlugu yiiksek ve az rutubetli odunlarda ise diisiik
secilmelidir. Uygun olmayan viskozite miktart ve niifuz etkinligi iliskisi Sekil 7°de
goriilmektedir [3,4,10,18,23].
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Sekil 7. Ahsap kaplamali levhalarin preslenmesinde tutkal viskozitesi ve niifuz etkisi (Effect of
glue viscosity and penetration to wood veneered panels on the pressing)

Tutkalin uygulamasinda (firga, piiskiirtme, silindirli vb. yontemlerle) tutkal kalinligi uniform
olacak sekilde yapilmalidir. Kaplama catlak gelisiminde, tutkallama yontemleri ile zimparalama
arasinda siki bir iligki bulunmaktadir. Tutkal kalinlik farkliliklar1 zzmparalama sonrasi kaplama
kalinligin1 da degistirecektir. Asir1 tutkal nedeniyle kaplamanin bazi kisimlar1 tamamu ile
zimparalanabilir veya kaplamada yer yer kalinlik azalmalarina neden olabilir. Bu alanlar
kaplamali levhadaki rutubet degisikliklerinin neden oldugu gerilim yogunluklarina dayaniklilig
azaltmakta ve catlak olusumu egilimini arttirmaktadir [3,29,30,33,34].

Tutkallamada odun rutubet miktar1 (RM) Onemli olup, ince katman veya film seklindeki
uygulamalarda uygun RM genellikle % 8-10’dur. Su esashi tutkallar, odun rutubetini daha fazla
artiracagindan (% 1-2) daha az katman kalinliklarinda uygulanmalidir. Bu nedenle, yiiksek
viskoziteli veya katt maddeli tutkallar, uygun miktarlarda ve diisiik montaj siirelerinde
uygulanmalidir [3,4,18,23].

2.2.4.2. Presleme Yontemleri (Pressing Methods)

Yetersiz veya diisiik yapisma direngli tutkallanmig alanlarda tutkal adhezyonu diisiik olup; daha
az direngli ve fazla galisma egilimlidir. Bu da, gerilim yogunluklar1 ile sonuglanmakta ve
kaplama c¢atlaklarini olusturmaktadir Kaplamalarin diizgiin olarak boyutlandirilmasi, yana
birlestirilmesi ve 1sikli masalarda kontrol edilmesi catlaklarin olusumunda oldukga etkilidir.
Ozellikle; bu islemlerde birlestirme yeri veya budak acikliklar1 olmamasina da hem catlama
hem de tutkal lekelerine yol agmasi bakimindan 6zen gosterilmelidir [3,18,21,23,29].

Genellikle arastirmalarda yiiksek sicaklikta preslenmis levhalarin, normal kosullarda islem
yapilanlardan daha az catlak olusumu gosterecegi dusiiniilmektedir. Ciinkii kaplamadaki fazla
rutubet miktari, sicak preslemede buharlagarak uzaklagsmaktadir. Bununla birlikte; sicak
preslemede pres siiresi veya sicakligl ¢cok fazla ise, tasiyici malzemelerin daha fazla etkilegimi
ile garpilma ve kaplamada liflenme, puriizlilik vb. gibi sorunlara neden olmaktadir [3,4,18].
Pres siiresi, sicakligi ve basincin kaplamalarin ¢atlamasinda onemli bir etkiye sahip olup, asiri
sicak ve stireli uygulamalarin yol agtig1 rutubet diistislerinden kagimilmahdir [3,4,21,29].

Rutubet miktari; Avustralya/Yeni Zelanda standartlarinda kaplama paketleri depolanmasi ve
tasiyic1 malzeme iizerine preslemeden dnce % 6 ila % 12, Tiirkiye ve Avrupa standartlarinda
RM % 8 ve % 12 miktarlarinda ve bir miktar dar araliktadir. Biitiin bunlarin asirt iklim
kosullartm1 da kapsadigi, ancak uygulamada kaplayict ve tasiyict malzeme rutubet
farkliliklarinin  oldukga yiiksek caligmalara ve catlaklara neden olabilecegi kaginilmazdir.
[3,4,10, 29-31]. Bu amagla; kaplamali levhalarin preslenmesinden 6nce, kullanim yerleri DRM
kosullart goz oOniinde bulundurulmalidir. Ayrica; malzemelerin preslenmesinde tutkal tipi,
uygulama viskozitesi, ortam kosullar1 ve islemleri bitirilmis pargalarda da rutubetin etkileri
dikkate alinmalidir [3,4,24-26].
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Preslemede basing miktarlar1 genel olarak 1.5-2.5 bar olarak uygulanmaktadir. Bu amagla; odun
yogunlugu, kaplama kalinlig1 ve preslenecek parcalarin toplam alani etkili olup, en uygun
basing miktar1 belirlenmelidir. Pres iiretici firmalar, makine iizerine yerlestirilen pres
diyagramlarinda malzeme ¢esidi ve presleme alam egrilerinden uygulama basincim
belirlenebilmektedir. Basincin belirlenmesinde malzeme yogunlugu ve tutkal viskozitesi en
etkili unsurlar olarak g6z Oniinde bulundurulmalidir. Yogunlugu cok diisiik veya pordz
odunlarda tutkal kolaylikla absorbe edileceginden diisiik basing uygulanmalidir. Aynmi sekilde;
her yerde yeknesak olmayan bir basing uygulamasi da tutkal tabakasinin degisik kalinlikta
olmasina neden olur ve farkli yapisma gerilmeleri ve ¢atlama sonuglarina yol agar. Cok diisiik
basingta istenilen tutkal katman kalinligi fazla, bunun yaninda yiiksek basingta ise az olur (Sekil
8). Tutkal katman kalinlig1 0.075-0.150 mm arasinda yeterli diren¢ saglamaktadir. Genellikle;
odun tutkallar1 gevrek yapida olup belirtilen kalinliklar disindaki katmanlarin direngleri diisiik,
yikimlanmalar1 da fazla olmaktadir [18,23].

A

ince katman il
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ol !.E.n'u)}gun {
¢ kosullar
[ 1T "‘[/
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>
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Sekil 8. Tutkallamada katman kalinlig1 basing iliskisi (Layer thickness-pressure relationship on
gluing) [23].
Tutkallama ve preslemede en Onemli etkenlerden biri de “Acik Siire” olup, tutkallanan
parcalarmn presleninceye kadar gegen siiresidir. Ozellikle seri iiretimlerdeki islemler gelismis
makinelerle uyumlu olarak yapildigindan énemli bir sorun olusturmamaktadir. Ancak, atdlye
tipi manuel preslerde agik siire tutkal tipine uygun olmali ve 6zellikle pres sicakligi nedeni ile
tutkall1 parcalarin prese yerlestirilmesi en kisa siirede gerceklestirilmelidir. Bdylece; tutkal
viskozitesi yiiksekligi (ki yer yer tutkal katmani kurumasi) ve dislikligi (rutubeti
artirdigindan) yapismayr ve dolayisi ise kusur olusumlarimi olumsuz olarak etkilemektedir
[18,23]. Bu bakimlardan; agik siirenin, tutkal tipi, viskozitesi ve pres sicaklifina gére uygun
sinir degerlerinde olmasi gerekmektedir [3,4,10,18,23].

2.2.5. Ahsap Kaplamal Levhalarin iklimlendirilmesi (Air Conditioning of Wood
Veneered Panels)

Preslemeden sonra kaplamali levhalar, tutkalin olusturdugu rutubeti giderebilecek sekilde
genellikle ortamda saglanan kuru kosullarda depolanmalidir. Levhalar ortam sicaklik ve bagil
neminin kontrol edildigi fiziksel kosullara uygun depolanmalidir. Ozellikle kaplamanin RM’si
dogrudan ortam bagil nemi ve sicakligina bagli olup, kontrol edilmesi etkili ve daha
ekonomiktir. Levhalarin DRM’lerinin Avustralya'da % 8-10, ABD ve Avrupa'da ise % 6-8
kosullarinda olmalar1 uygun goriilmektedir. Fazla rutubet varsa, sicak bir iklimlendirme alani
gerekebilir. Ote yandan agir1 kuru levhalarin rutubetlendirilmesi gerekebilir. Zimparama ve
yiizey islemine kadar biitiin depolarin RM’leri kontrol altinda tutulmalidir. Mobilya {iretiminde
farkli ¢alisma yerleri ve malzemelerin kullanimina uygun DRM’ye ait sicaklik ve bagil nem
degerleri Tablo 2’de belirtilmektedir [3,4,18,23].

Tablo 2. Calisma yerleri ve malzemelere ait sicaklik ve bagil nem miktarlari (Temperature and
relative humidity of work places and materials) [18].

Calisma Yeri

Sicaklik (C°)

Bagil nem (%)

Mobilya yapimi1

20+ 6

50+ 10
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Son iiriin deposu 20 55

Lak atolyeleri 24 -40 50 - 60
Boya ve cila 18 - 22 65

Polyester boyama 20- 22 45 —55
Lak depolar 10-15 50 - 60
Hayvansal tutkallar 18- 30 50 — 65
Ure ve fenol tutkallari 16 - 30 50 - 65
Kazein tutkallari 12 - 30 50 - 65
Suni kauguklu tutkallar > 16 50 — 65
Resorsin ve poliiiretan T. >8 50 - 65

Kaplamalarin depolanmalari; los yani gilines 1s1m1 girmeyen, serin ve hava dolasimi olmayan
yerler olmalidir. Paket halindeki kaplamlarin ¢atlamalar1 ve sekil degisikliklerinin onlenmesi
icin raflar {izerine yatay ve diizgiin olarak istiflenmelidir.

2.2.6. Zimparalama Yontemleri (Sanding Methods)

Aragtirmalarda, asirt zzimparalamanin siki ve gevsek yiizeyli kaplama ¢atlak olusumda etkisi
tizerinde durulmaktadir. Kaplama gevsek yiizeyinden islem yapilirsa, asir1 zimparalama
kaplama kalinligin1 azaltacak ve bigak catlaklar1 ortaya ¢ikacaktir. Kaplamanin iglem yapilan
ylizeyi zimparalama derinligini de etkileyecektir. Bunlara gore; zimparalama miktari siki yiizey
dista ise az, icte ise daha fazla olmalidir. Desen ¢alismasinda zimparalama orta diizeyde
olmalidir Tablo 3’de zimpara no’su isleme miktarlar1 belirtilmekte olup, uygulamada yanlis
zimpara no’su ve agir1 zimparalamadan kagimilmalidir[3,18,21,29,36].

Tablo 3. Zimpara numaralar ve kesici boyutlarina gére isleme miktarlar.

Zimpara Zimpara tanesi Teork zirnpara| Pratik zimpara
numarasi artalama cap{pm) derinlidi (pm) | dennlidi (pr)
50 275 95 46-61
100 195 65 32-43
iz0 150 50 25-33
150 1z0 <0 20-27
150 100 33 16-23
=220 =) 22 11-15
=240 Bt 21 10-14
280 52 15 9-1z2
320 <0 13 o-9
360 36 1z 6-5
400 28 a s

Zimparalamada diger 6nemli bir husus, tasiyici levhalarin zimparalama islemleridir. Bu islemler
levha veya mobilya, dograma vb. iiretimlerinde 2 asamada yapilmaktadir. Bu amagla levhalarin
her iki yiizeyinin esit kalinlikta zimparalanmasini gerektirmektedir. Bu da, kaplamali levha
calismasini engelleyecek ve olumlu yo6nde etkileyecektir [3,18,23]. Mobilya iiretiminde
zimparalama islemleri ilk (60-80-100 no’lu), ara (120-180 no’lu) ve son (220-400/600 no’lu)
zimparalama olarak iic agsamada gerceklestirilmektedir. Zimparalamada ilk asama ahsap
malzeme, ikinci asama yiizey islem 6n hazirlik ve son asamada yiizey islem katlar1 arasindaki
islemleri kapsamaktadir. Catlaklarin azaltilmasi bakimindan her ne kadar zaman alic1 olsa da
genellikle zimparalama islem asamalarinda biiyiik no’lar se¢ilmelidir. Boylece, daha diizgiin
veya piirlizsiiz ylizeyler yapisma direnci ve iiriin kalitesini artirmasi yaninda, ¢atlak olusumunu
da azaltacaktir [18,35,36].

2.2.7. Yiizey Islemleri (Finishing of Wood)
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Mobilyanin korunmasinda rutubet etkisi, ylizey islem sistemleri yapisi ve uygulamasina gore
farkli diizeylerde etkili olmaktadir. Bu islemler; genellikle renklendirme, boyama ve vernikleme
olarak belirtilebilir. Bunlar, bir veya birden fazla yiizey islem tipinin bir arada islem yapilarak
farkli katmanlar seklinde uygulanmasini da igermektedir. Yiizey islem sistemleri rutubet miktar1
degisikliklerini ¢ogunlukla geciktiren ve engelleyen bir yapidadir. Rutubeti engelleme faktori
ylizey islem tipine goére degismekte, Yyiiksek faktorlii sistemler Ozellikle dis ortamlarda
kullanilan mobilyalarin rutubetini engellemede daha etkilidir. Ancak, yiizey islem sistemlerinin
kaplamalardaki catlaklar {izerinde tamami ile engelleyici bir yapida oldugu beklenmemelidir
[3,10,21,29,37-39].

Kaplama c¢atlaklar1 genellikle yilizey islem Oncesi (tasima veya depolamada) birka¢ hafta
boyunca rutubetli kosullar etkisinde olusmaktadir. Bu nedenle, yiizey islemleri levhalarin 6zel
bir iklimlendirme odasinda depolanarak uygulanmasini gerektirir. Yiizey isleminden Once
kaplamali levhalarin rutubet miktar1 % 8-10 arasinda olmalidir. Kaplama catlak olasiligim
azaltmak veya tamamen gidermek igin, yiizey islem oncesi levhalarin RM kontrol edilmelidir
[3,4,31].

Su esast yiizey islem sistemleri vernikler, renklendiriciler ve boyalar kaplamanin RM
arttrmaktadir. Bu nedenle ozellikle ilk katlar i¢in teknigine uygun se¢im ve uygulama
yontemlerine (viskozite ve ortam DRM’lerine dayali 6nlemlere) 6zen gosterilmelidir. Yiizey
islem sistemlerinin (YIS) uygulanmasinda ahsap malzeme rutubet miktarlari (ki YiS’sine gore
en fazla % 11-16) arasinda olup, bunlar kaplama i¢in bir miktar daha diisiik (% 8) tutularak
uygulanmalidir [3,4,29,37-39].

2.2.8. Depolama Kosullar: (Storage Conditions)

Ahsap kaplamali levhalardan iretilen mobilyalar uygun olarak iklimlendirilmis depolarda
stoklanmalidir. Kaplama ve mobilya fabrikalarindaki iiretimde; malzemelerin tasima ve
depolamalarinda ortam kosullar1 ¢ok rutubetli veya kuru olmamalidir. iklim kosullar1 ve
kullanilan malzemelerle ilgili uygun DRM kosullarinin saglanabilecegi sicaklik ve bagil nem
miktarlarina (Tablo 2) gerekli duyarlilik gdsterilmelidir. Rutubet degisikliklerinden kaginmak
icin depolama ve tasimada “Plastik Malzemeler” ile ambalajlama etkili olabilir. Kaplamali
mobilya deniz yoluyla nakledildigi zaman, treticiler depolama kosullarini belirleyici bazi
algilayict aletleri (Bagil nem ve sicaklik Olgerler) kullanmalidir. Yiizey islemi uygulanmig
mobilyalarin rutubetten tamami ile korunamayacagi ve uygun ortamlarda depolanmalari
gerektigi goz oniinde bulundurulmalidir [3,4,10,21,31].

2.2.9. Kullanim Kosullar1 ve Bakim (Conditions of Use and Care)

Mobilyanin son kullanim yerlerindeki ortam kosullar1 farkli ve degiskendir. Bu ortamlar asiri
derecede kuru veya rutubetli olabilir. Bu gibi durumlarda merkezi isitmali konutlardaki
mobilyanin DRM % 5-6 olarak diisiik; ancak, rutubetli aylarda odun kokenli iiriinlerinin RM %
15 olarak yiiksek olabilmektedir. Bu nedenle; kaplamali iiriin kullanicilari kontroli yapilmig
cevresel kosullardaki yerlerin gerekli olduguna 6zen gostermelidir [3,4,21,33].

Kaplamali iiriinlerin ¢atlamasinda, uygun olmayan temizleme yontemleri (kaplanmis yiizeyin
sikca 1slanmasi) ve temizleme maddeleri (Orn., su, agir is deterjani veya asindirict maddelerin)
kullanimlar1 olumsuz yonde etkili olabilmektedir [3,21,29].

2.2.10. Egilme veya Sekil Degisimleri (Warping Changes)

Ahsap kaplamali levha egilmesi, c¢arpilmast vb. esas nedenleri arasinda rutubet
degisikliklerindeki malzemelerin farkli galismasidir. Bu da hem ahsap kaplamalar hem de
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levhanin zimparalanmas: etkili olmaktadir. Ozellikle biiyiikk boyutlu mobilya elemanlarinda
(mobilya kapaklar1) her iki yiizeyinde “Yiiz-Astar” kaplama, yani dis ylizeyde kullanilan “Yiiz
Kaplamanin” i¢ yiizeyde de kullanilmasidir. Boylece, ayni agag¢ tiirii odunundan {iretilen
kaplamalarda c¢alisma farkliliklar1 oldukc¢a azaltilacaktir. Ayrica, tastyict levhalarin
zimparalanmasinda her iki ylizeyinin de aymi kalinlikta isleme tabi tutulmasi, g¢alismay1
azaltarak olumlu yonde etkileyecektir [3,4,18,29,35,36].

Kaplama c¢atlaklarim1 olusturan nedenlerin ¢ogu egilme igin de yaklagik aymidir. Rutubet
degisikliklerini 6nlemek sadece kaplamali levhalardaki kaplama catlaklarin1 6nlenmesini degil,
ayni zamanda levhalarin diizgiinliigiinii de saglayacaktir. Mobilya eleman veya firiinlerinin
caligmasi, uygun bagil nem ve sicakliktaki DRM depolanmasi ve yiizey islem uygulanmasinin
pargalarin tiim yiizey ve kenarlarina uygulanmasi ile azaltilabilir [3,4,29,37-39].

3. SONUCLAR ve TARTISMA (CONCULUSION AND DISCUSSION)

Odun ve odun kokenli malzemeler heterojen bir yapida olup, en zor miihendislik
malzemeleridirler. Bu bakimdan; ahsap kaplamali mobilya vb. firiinlerin iiretimindeki
uygulamalarin 6ncelikli olarak teknigine uygun yapilmalidir. Bdylece; {irlin maliyetinin
azaltilmas1 yaninda kalite ve kapasitenin arttirilmasi ile ilgili hem tiretici hem de tiiketici
sorunlarinin en az olmasi veya tamamen giderilmesine olumlu katkilar saglayabilecektir.
Kaplama catlaklar1 ile ilgili sorunlarmmin Onlenmesinde asagidaki hususlar gbéz Oniinde
bulundurulmalidir:

1. Odun ve odun kokenli malzemelere dayali iiretimlerde iiretim oncesi, liretim asamalari ve
sonrasindaki ortam rutubet miktarlari uygun olmalidir. Ayni durum; Konut veya biirolardaki
uygun kontrollii ortamlar gibi, satis magazalar1 ve depolarda da saglanmalidir.

2. Odun ve odun kokenli malzemelerden tiretilen mobilyalar i¢in Ulusal ve Uluslararasi i¢ ve dig
ortam DRM’leri belirlenmelidir. Ayni iilke i¢indeki i¢ kisimlar ile deniz kiyis1 bélgesel DRM
farkliliklart s6z konusudur. Ayrica, i¢ kosullardaki bagil nemin dis iklim kosullar1 etkisinde
oldugu goz oniinde bulundurulmalidir.

4. Ahsap kaplamali levha tipi mobilya iiretiminde; kaplama kesim, birlestirme ve 1sikli
masalardaki kontroller, tutkallama viskozitesi, tutkal uygulama miktar1 ve kalinligi, pres
sicakligl, basincit ve siiresi ile ilgili iiretim asamalar1 teknigine uygun olmalidir. Ahsap
kaplamalarin tasiyict malzemelere uygulanmasinda tutkallama ve presleme islemlerinde
kaplama, tutkal ve pres iireticileri yonergeleri de dikkate alinmalidir.

5. Yiizey islemlerinde; renklendirici, vernikler veya boya sistemleri ile mobilyalarin asirt
rutubetlendirilmesinden kaginilmalidir. Ozellikle, su esash yiizey islem sistemlerinin daha

0zenli uygulanmasi gerekmektedir.

6. Mobilyalar, iklim kontrol sistemlerinin uygulanmadig1 yeni veya yenilenmis konutlara veya
binalara yerlestirilmemelidir.

7. Mobilyalarin konutlar, biirolar vb. ortamlarda kullanimlarinda 6zellikle temizlik, su, igecek
vb. gibi maddelerin rutubeti arttirict etkenlerinden kagimilmalidir.

4. KAYNAKLAR (REFERENCEYS)

[1]. Food and Agriculture Organization of the United Nations (FAO), http://www.fao.org.

1071


http://www.fao.org./

[2]. Akyiiz, I, Akyiiz, K.C. Yildirim, I., (2015). Ahsap kaplama iiriinleri iiretim, ihracat ve
ithalat miktar ve degerleri agisindan 6nde gelen Diinya iilkeler ve Tiirkiye nin potansiyel
analizi, 3. Ulusal Mobilya Kongresi, 10-12 Nisan Konya, 681-689.

[3]. Ozarska B., (2014). A Manual for Decorative Wood Veneering Technology, 2nd edition,
Timber Veneer, Association of Australia, The University of Malbourne, ,146 p.

[4]. Casses, D., Leng, Y., and McCabe, G., (2003). Face check development in veneered
furniture panels, Forest Products Journal, 53 (10), 79-86.

[5]. Batey, T. E., (1955). Minimizing lace checking of plywood, Forest Products Journal,
5(10):277-285.

[6]. Holcomhe, R.A. (1952). Surface checking in furniture panels. J. of Forest Prod. Res. Soc.
2(5): 122-127.

[7]. Jayne. B.A., (1953). Finish checking of hardwood veneered panels as related to face veneer
quality, Forest Prod. J. 3(3):7-14.

[8]. Feihl O.,and Godin V., (1970). Peeling defects in veneer: their causes and control, Pub. No.
1280, Dept. of Fisheries and Forestry, Ottawa, Canada, 11 p.

[9]. Anonymous, (2009). Applying wood veneer-Best practices, Technology Profile,
FBInnovations, Forintek (www.fpinnovations.ca), 4 p.

[10]. Forbes, C. L., (1997). Understanding and minimizing veneer checking on furniture panels,
Wood Prod. Notes. Dept. of Wood and Paper Sci., College of Forest Resources. North
Carolina State Univ. Raleigh. NC. 4 p.

[11]. Christiansen, A.W., Knaebe, M., (2004). Diagonestic guide for evaluating surface
distortions in veneered furniture and cabinetry, Gen. Tech. Rep. FPL-GTR-143, Madison,
WI, U.S. Department of Agriculture, Forest Service, Forest Products Laboratory, 8 p.

[12]. Tremblay C., Bouffard, J.F., (2012). Study on the issue of veneer cracking in the kitchen
cabinet and furniture industry, Project no. 201005269, FBInnovations, 17 p.

[13]. McMillinC.W. 1958, The relation of mechanical properties of wood and nosebar pressure
in the production of veneer, Forest Prod. J., 7(1)23-32.

[14]. Cade J.C., and Choong E.T., (1969). Influence of cutting velocity and log diameter on
tensile strength of veneer across the grain, Forest Products Journal, 19(7) 52-53.

[15]. Feihl O.,and Godin V., (1974). Peeling loose smooth veneer with aid of a breaker bar,
report OPX83E, Eastern Forest Prod. Lab. Forest Serv., Environment Canada, 11 p.

[16]. Bozkurt, A.Y., Goker, Y., (1986). Tabakali Aga¢ Malzeme Teknolojisi, IU. Orman Fak.
Yay. No: 378, Istanbul.

[17]. Berkel A., (1970). Agag Malzeme Teknolojisi, iU. Orman Fak. Yay. Istanbul,

[18]. Malkocoglu A., (2016). Mobilya Endiistrisi Ders Notlar1 (Yaymlanmamis), KTU. Orman
Fak. Orman End. Miih. Boliimii, Trabzon.

[19]. Blackwell. R., (1947). Checks in the finish of veneered surfaces, Industrial Finishing
23(8):77-80.

[20]. Newall. R. J., (1953). Surface defects in veneering. Wood, 18(12):462-465.

[21]. Gilmore R.C. and Hanover S.J., (1990). Suggestions for preventing or minimizing veneer
checking, Wood Prod.Notes, Nort Carolina State University — Raleigh, Nort Carolina, 2 p.

[22] Bozkut Y., Erdin, N., (1990). Ticarette kullanilan agaglarda fiziksel ve mekanik ozellikler,
[U. Orman Fak. Dergisi, Seri B, 40 (1), 6-24.

[23]. Anonymous, (2010). Wood Handbook, Wood as Engineering Materials, Forest Products
Laboratorty.

[24]. Harde, M., (2011). Checks: What are the facts, Hardwood Floors, Oct-November, 36-42.

[25]. Lutz. J.F., (1956). Effect of wood structure orientation on smoothness of knife-cut veneers.
Forest Prod.J. 6(11), 464-468.

[26]. Malkogoglu, A., Ozdemir T., Arz N., (2007). Mobilya Uretiminde Ahsap Kaplamalar,
Ozellikleri ve Kullanimlari, Woodwork, Mart, 98-104.

[27]. Young D., (2004), Prevending veneer checks, Wood and Wood Products, October, 69-75.

1072


http://www.fpinnovations.ca/

[28]. Gilmore, R.C., (1983). Factors involved in checking of veneer faced furniture panels,
Wood Prod. l.ab. Dept., of Wood and Paper Sci. College of Forest Resources. North
Carolina State Univ. Raleigh. NC. 1 p.

[29]. Anonymous, (1993). Australian Furniture Research and Development Institute Ltd.,
Veneer and neneering, Tech. Note 2. A.C.N. 009 579 908, Melbourne, Australia, 9 p.

[30]. Lutz. J.F., (1974). Drying veneer to a controlled final moisture content by hot pressing and
steaming, Res. Paper. FPL 227. USDA, Forest Serv. Forest Prod. Lab., Madison, WI. 8 p.

[31]. Sparkes. T., (1986). A guide to wood veneering. Furniture Industry Res. Assoc, of Great
Britain 26(96): 17-19.

[32].Yan. M.M, and Lang., W.G. (1958). Veneer checking and warping. Canadian
Woodworker 58(11):20-23.

[33]. Keith. C.T., (1964). Surface checking in veneered panels, Forest Prod. J. 14(10):481-485.

[34]. Zavala. D. and Humphrey, P.E., (1996). Hot pressing veneer-based products: The
interaction of physical processes, Forest Products Journal, 46(1):69-77.

[35]. Nagyszalanczy, S., (1997). The wood sanding book, Taunton Pres. New York, 214 p.

[36]. Kurtoglu, A., (2000). Aga¢c Malzeme Yiizey Islemleri, /U Orman Fakiiltesi, Fakiilte Yaym
No:463, Istanbul.

[37]. Malkogoglu, A., (2002). Mobilya Endiistrisinde Yiizey Islemleri, Ders Notu
(Yaymlanmamis), KTU. Orman Fak. Orman End. Miih. Béliimii, Trabzon.

[38]. Malkogoglu, A., Ozdemir, T., & Tiryaki, S., (2012). Vernikler renklendiriciler ve boyalar:
hangisini se¢meli, Mobilya Dekorasyon Dergisi, (111),198-212.

[39]. Bulian, F., Graystone J.A., (2009). Wood coatings, Theory and Practice, Published by
Elsevier B.V., 320 p.

1073



