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Giris
Agac1 gerek mekanik ve gerekse kimyasal yollarla igleyen muhtelif
endiistri kollarinin zamanla cesit ve say:1 itibarile artmas: ve gelismesi ve
bilhassa diinya medeniyetinin inkisafina paralel olarak yapi malzemesi, ma-
den diregi, tel diregi ve demir yolu sebekesi aga¢c malzemesi sarfiyatinda
goriilen bariz genislemeler, gecen yiiz yildaki bolluk yerine son on yillar
zarfinda aga¢ malzeme ve hammaddesinde bir nedret yaratmistir. Buna kar-
silik, bugilin diinyada umum odun hasilatile bu mahsullerden faydalanma
arasindaki muvazenede biiyiik bir diizensizlik mevcut olup, umum mahsuliin
% 70 inden faydalanilamamakta ve béylece ormanda ve agac isleyen ce-
sitli endistride meydana gelen deseler esasli bir surette degerlendirileme-
mekte veyahut kismen yakilarak enerji elde edilmek suretile kendilerinde
mevcut yiksek kiymetlerden tam bir sekilde istifade saglanamamaktadir.
Halbuki bu artiklar, sekil bakimindan ne halde olurlarsa olsunlar, odunun
ve onu tegkil eden hiicre zarinin biyolojik, fiziksel ve kimyasal ozellikleri
dolayisile cok yiiksek degerde fiziksel ve mekanik vasiflari haiz olup, boy-
lece yiiksek kalitede bir malzeme ve hammadde teskil etmektedirler. Bu
degerli malzemenin kiymetlendirilememesi sebeplerini, ekseriya transport
giicliiklerinde, iktisadilik meselesinde ve isleme tekniginin basit olmayisin-
da aramak lazimdir. Filhakika, agactan imal edilen yari mamal bir malze-
me veya herhangi bir esyanin, fazla zayiat veren basit isleme sekillerile
destere ile bicilmek veya yontucu aletlerle yontulmak suretile imali, ay-
n1 yar1 mamil veya esyanin ucuz bir hammadde olan agac deselerinin kom-
plike metodlarla parcalanmasi ve tekrar yapistirilarak arzu edilen tarzda
sekillendirilmesi suretile, miimkiin mertebe az zayiat verilerek iméiline na-
zaran ekseri hallerde daha ucuz, iktisadi ve kolay bir yol tegkil etmistir.
Fakat, bir taraftan aga¢ malzeme ve hammaddesine karsi olan ihtiyacin
giin gectikce artmas: ve fiatlarinin yiikselmesi, diger taraftan ise, aras-
tirmalarla orman ve endiistrideki deselerin iglenmesi ve degerlendirilmesi
hususunda daha rasyonel metodlarin meydana cikarilmast ile, evvelce yuka-
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rida sayilan sebepler yiiziinden degerlendirilemiyen, sekil ve 6lcii baki-
mindan kifayetsiz, fakat ihtiva ettikleri teknolojik ozellikler bakimindan
kiymetli olan bu artiklarin, teknik yollarla sekil degistirilmek ve ihtiyaca
elverisli bir kaliba sokulmak suretile masif aga¢ malzemenin yerine kaim
olmasl, diinya kereste piyasasindaki darlhigin hafifletilmesinde ve malzeme-
nin tasarruflu kullamilmasinda biiyiik bir gelisme saglamigtir. Filhakika,
bugiin agac¢ deselerinin rasyonel bir sekilde islenmesile, fiat, kalite ve kul-
lanis degerleri bakimlarindan masif agac malzeme ile rekabet edebilecek
ve piyasada mevcut bi¢cme tahtalardan daha genis satihli olan Lif levhalari,
Talas levhalar: ve ikisinin kombine edilmesile, Talas ve Lif levhalar1 ol-
mak {iizere muhtelif tiplerde malzeme imal edilmekte ve bilhassa yapila-
rin cesitli kisimlarinda ve mobilya imalinde genig dl¢iide kullanilmakta-

dir. Yazimiza konu teskil eden Agac lifi levhalari, tabiattaki cesitli agac
tiirlerinin ormanda veya cesitli endiistrideki artiklarindan elde edilen lif-
lerle imal edilmektedir. Bu sanayiin esasi, agac¢ deselerini cesitli metodlar-
la liflerine veya lif demetlerine ayirdiktan sonra, bu lifleri hiicre zarinda
mevcut tabii vapistirici maddeler veya ayrica lif hamuruna ilave edilen
sentetik Recinalar gibi yapistirici maddeler yardimile yapistirmak ve Ka-
g1t makinesine miisabih uzun elek makinelerinde nihayetsiz ve genis lif ke-
cesi geritleri halinde sekillendirdikten ve muayyen ebadina ayirdiktan son-
ra, kullanilacagr maksada gore, ya dogrudan dogruya kurutma makinele-
rinde basingsiz olarak veyahut hidrolik, sicak preslerde kuruttuktan sonra
ihtivaca elverisli levhalar haline getirmektir. Basingsiz olarak, kurutma
makinelerinde kurutulan lif levhalari, hafif, yumusak ve mesami olup,
ses, hararet ve rutubeti izole veya akustik vasiflari islah icin kullamilmak-
ta, sicak preslerde maruz kaldiklari basinca gore muhtelif sertliklerde
imal edilen sert lif levhalar1 ise, bilhassa yapilarda ve mobilyacilikta is-
timal edilmektedir.

Lif levhalar1 sanayii esas prensibi itibarile Kagit ve Mukavva sana-
yiine miisabih ise de, her ikisi arasinda bazi farklar mevcuttur. Lif levha-
lar1 sanayii daha kaba metodlarla caligabilir. Mesela, bu sanayide Selliiloz
sanayiinde oldugu gibi, odun icerisindeki Lignin maddesinin cikarilma-
sina liizum olmayip, hattd modern metodlarda Lignin maddesi kiymetli bir
vapistirie1 madde olarak kullanilmaktadir. Bundan baska, bu sanayide agac
kabuklar1 da kismen birlikte olarak islenebilmekte, ‘1if hamurunun yo-
gurulmas1 Kagit sanayiindeki kadar ileri gitmemekte, rengin acikhg ve
sathin diizgiinliigii hususlarindaki metalibat1 Kagit sanayiindeki kadar yiik-
sek bulunmamaktadir. Buna mukabil, harareti, sesi ve rutubeti izole, suya
karsit dayanikliik ve mukavemet bakimlarindan oldukc¢a yiiksek vasiflar
talep edilmektedir.

Kagit sanayiinde oldugu gibi, Lif levhalar1 sanayiinde de su ihtiyaci
fazladir. Bizzat odunu liflerine ayirma ameliyesinde her nekadar su sar-
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fiyat1i umumiyetle pek yiiksek degilse de, bunu takip eden liflerin tasnifi,
lif hamuruna yapistirici ve diger bazi maddelerin ildvesi ve uzun elek
makinesinde levha halinde sekillendirilmesi safhalarinda, fazla miktarda su
ile karigtirilarak hamurun sulandirilmasina ihtiya¢ vardir. Imalatin muh-
telif safthalarinda % 0,4 ile % 4,0 lif ihtiva eden hamurla calsildigina go-
re, bir ton lif maddesi icin 4zami su ihtiyact 250 m? tiir. Boylece, lif levha-
lar sanayiinin kurulacag: yerde kafi miktarda suyun mevcudiyeti sarttir.

Lif levhalar1 esas itibarile asgari % 80 lif halinde odunu ihtiva ettik-
lerinden, agac malzemenin havi oldugu yiiksek mekanik ve teknolojik vasif-
lara sahiptirler. Masif aga¢c malzemenin aksine olarak, lif levhalarimin mu-
kavemeti muhtelif yonlerde farkli degildir. Boylece, bu levhalar homojen
bir malzeme tesgkil ederler. Keza, mukavemeti diisiiren ciiriikliik, budak-
Ik ve lif kivrikhigr gibi kusurlarin mevcut bulunmayigi, yeknesak bir biin-
veye malik olmalarin saglar. Bundan baska, tic muhtelif yonde farkh ca-
lismasi neticesi, masif aga¢ malzemede meydana gelen carpilma, catlama
gibi mahzurlu vasiflar Lif levhalarinda mevcut degildir. Diger faydalari
ise, fabrikasyonda takip edilen cesitli metodlarla, malzemenin kullanilaca-
&1 maksat ve yere gore, mukavemet, sertlik, 6zgiil agirlik vesaire gibi tek-
nolojik vasiflarinin ve keza kalinlik genisglik ve uzunluk, yani ebadinin ayar-
lanmasiin her zaman icin miimkiin olusudur. Boylece, tabiatteki muhte-
lif agaclarin teknolojik vasiflarina miisabih vasiflari sun’i olarak elde et-
mek kabil olmaktadir. Bundan baska, islenmesinin daha kolay olusu, bii-
yiik satihlar1 yeknesak bir gekilde dortme, stabil bir zemin teskil etme, ha-
raret, ses ve rutubeti izole, akustigi islah, cildlanma, boya tutma, civilen-
me ve vidalanma. aga¢ kaplama levhalarile veya diger malzeme ile kapla-
nabilme ve 6zel kaliplarla biikiilerek ve sekil verilerek, bazi esyanin sek-
lini alabilme kabiliyetleri dolayisile; yalniz tahta ve kontrplik yerine kul-
lamilmakla kalmayip, hatta bazi kullanis yerlerinde bunlara nazaran daha
ustiin kulms vasiflarimi haiz bulunmaktadir. Son zamanlarda Lif levhalar:
(Bitumen) maddesile hava tesirlerine karsi koyacak bir hale getirilebilmek-
te, keza bazi kimyasal maddelerle muamele edilerek mantarlara, boceklere
ve atese karsi oldukca emniyetli bir hal almaktadir.

Lif levhalarinin tarihcesi

Altiner vuzyilda, Japonya'da, ev duvarlarinda kullanilan agir cins ka-
gitlar, tarihi bakimdan Lif levhalarmin baglangici olarak kabul edilmekte-
dir. Avrupa’da ise, cok daha sonralar1 ve ancak 1772 de Ingiliz Clay tara-
findan patenti aliman ve (Papier maché) ad: verilen levhalarin kapi, duvar
ve mobilyada kullamlmas: tavsiye edilmekle, ilk tesvik edici fikir verilmis
bulunmaktadir. 1850 yillarinda, Ingilterede, miiteaddit mukavva tabaka-
larmmin yekdigerine tutkallanmasile elde edilen Mukavva levhalar1 insaatta
kullanilmigtir. Sonralari, 1890 yilinda ise, ¢ok sayida silindiri ihtiva eden
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mukavva imaline mahsus makinelerin icat edilmesi, bu yonde daha fazla
bir gelisme meydana getirmis, boylece o zamana kadar miiteaddit ince
mukavva tabakalarinmn birbirine yapistirilmasi yerine, yekpare ve kafi ka-
Iinlikta Mukavva levhalarimin imali miimkiin olmustur. Bundan baska, bu
tarihlerde Ingilterede, kereste endiistrisinde Lif levhalarimin iméli {ize-
rinde ugrasilmis ve ilk muvaffakiyetler elde edilmis, fakat sonralari te-
sebbiis daha ziyade Amerikalilara gecmistir. Boylece, 1901 de Minnesota'-
da, egilme kabiliyetini haiz, harareti izole hususunda levhalar imail edil-
mis, bu malzemenin ilk defa olarak harareti izole bakimindan havi oldugu
yiitksek Kiymet anlasilmis ve bunlari daha yiiksek mukavemeti haiz diger
izole lif levhalarinin imali takip etmistir. Odun liflerinden imal edilen ve du-
var kaplamasi olarak kullanilan Lif levhalarina Amerikada 1906 yilindan
ittharen ticarette (Wallboard) ismi verilmis ve ic tezyinatta ve duvarlar-
da ahsap kaplamalarin yerine kullanilmaga baglanmigtir. 1915 yilinda, ilk
defa olarak, odun hamurundan imal edilmis ve (Insulite) ismi verilen sert
litf levhalar: imal edilmis, 1922 de ise buna benzer levhalarin seker kamisi
isleyen endiistri deselerinden imaline baglanmustir. 1926 da ise, kereste
endiistrisi artiklarindan faydalanmayr miimkiin kilan ve bu artiklari par-
calivarak liflerine ayiran (Masonite) metodu istihsa] icin gelismis bir du-
ruma getirilmis, 1928 de ise Lif levhalar1 imalinde Bugday samani, Misir
nebat1 govdeleri gibi diger hammaddelerin kullanilmasina baglanmistir.
Bu tarihlerde, Amerikada Lif levhalar1 sanayiinde, biiyiik, yeni tesisler
meydana getirilmis ve kisa hir zaman sonra Av_rupa’da da biiyiik bir gelis-
me goriilmege baslanmistir. 1930 siralarinda, Isvec ve Almanyada da Lif
levhalar: sanayii inkisafa baslamis ve bu memleketlerin Miihendisleri bil-
hassa sert lif levhalar1 fabrikasyonunda kiymetli caligmalarda bulunmus-
lardir.

Asagidaki statistik esas miistahsil memleketlerin Lif levhalari sana-
yiinde mubhtelif yillardaki istihsal miktarlarini ve ayni zamanda gelismele-
rini gostermektedir:

Lif levhalar: istihsal miktari. (Ton)

Yilar = | —
| Birlesik Amerika Isveg Almanya
1925 | 14000 - | =
1930 | 290 000 ' 6 000 —
1935 ; 430 000 ; 40 000 5000
1940 } 520 000 : 90 000 65 000
1945 | 780 000 160 000 130 006

1944 yilinda muhtelif miistahsil memleketlerin Lif levhalar istihsal
miktarlar1 agagidaki sekildedir:
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Ton Ton
Amerika 780 000 Norveg 38 000
Isvec 270 000 Italya 30 000
Almanya 130 000 Ingiltere 27 000
Japonya 100 000 Avustralya 15 000
Finlandiya 50 000 Fransa 12 000
Kanada 48 000

Diinya Lif levhalar1 endiistrisinin yillik istihsal miktar1 bugiin 1,7 mii-
yon tonun iistiinde olup, insa halinde olan yeni tesislerle bu miktarin
artacagi asikardir. Muhtelif memleketlerde 1947 yilinda niifus basina or-
talama Lif levhalar1 sarfiyati: Finlandiyada 20 m3, Birlesik Amerikada
10 m3, Isvecte 7 m?3 tiir. Sert Lif levhalarimin umum istihsaldeki nisbeti,
Avrupada % 73, Birlesik Amerikada ise % 18 kadardir. 1947 de Lif lev-
halar1 imalinde kullanilan odun mikdari, diinya odun istihsal miktarimin
takriben % 2,5 u kadardir.

Ham maddeler

Lif levhalari sanayiinin en onemli ham maddesi odundur. Bu sanayi-
de endiistri ve bilhassa Kereste fabrikasi deseleri ve ormanda temizleme
ve aralama kesimlerinden elde edilen ince, vuvarlak odunlar kullamilmak-
tadir. Fakat deseler, ince yuvarlak odunlara nazaran daha iktisadidir. En-
diistri artiklarindan, bilhassa Kereste fabrikasinda Tomruklarin bicilmesi es-
nasinda elde edilen Kapak tahtalar1 ve Tahtalarin yuvarlak desterelerle
yanlarimin alinmasile meydana gelen citalar kullanilmaktadir. Govdenin
mubhitine yakin kisimlarindan elde edilen bu materyel, lif verimi bakimin-
dan c¢ok iyi ve iktisadidir. Zira, igne yapraklh agaclarda, govdenin mubhitine

vakin kisimlarda yillik halka icerisinde Yaz odunu istirdk nisbeti fazla
oldugundan, daha agir odun tesekkiil etmekte ve boylece muayyen bir ha-
cim icerisindeki lif verimi daha fazla bulunmaktadir. Kapak tahtalar1 ge-
nis oldugu takdirde, boyuna olarak bicilmek suretile kisumlara ayrilirlar.
Sonra, gerek Kapak tahtalar1 ve gerekse citalar bir metre boylara taksim
edilerek, demet halinde baglanirlar ve sevk edilirler, Baz1i memleketlerde ve
bilhassa Amerika ve Isvecte, Lif levhalari sanayiinin hammaddelerinin te-

mini isi ¢ok iyi organize edilmistir. Bu deselerin fazla hacim isgal etmesi
ve boylece nakliyatinin gili¢ olusu dolayisile, dagimik bir halde bulunan
muhtelif Kereste fabrikalarindan toplanarak nakledilmesi isi, bu fabrika-
lara yerlestirilis olan yongalama makinelerinde evveld yonga haline geti-
rildikten sonra, Silolarda depo edilmek ve bu Silolardan icabina gore ha-
va tazyikli borular vasitasile 6zel vagonlara veya gemilere doldurulmak su-
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retile yapilir. Yongalamak suretile kapladiklar1 hacim azaldigindan, daha
ucuz ve iktisadi bir sekilde nakliyat temin edilir.

Yuvarlak odunlar ise, Kagit ve Sellilloz sanayiinin kullandig1 ve ara-
lama kesimlerinden elde edilen ince materyeldir. Bu sanayi, lif odunu ismi
verilen odun smifinin en diisiik kalitelisini mahzursuz olarak igleyebilir ve
kiilliyetli miktarda sarf eder. Boylece, Ortaavrupa ve bilhassa Almanya-
da, Lif odunu tali simiflar1 olan A, B, C, D simflarindan bilhassa D simifin1
ve bundan daha ince materyeli kullanmaktadir. Bu sanayiin diger bir fay-
dast da, cok ince ve Kkalite itibarile diisiik materyeli degerlendirebilmesi
dolayisile, ormancilikta aralama kesimlerinin entansif bir sekilde yapila-
bilmesine imkan vermesi ve boylece ormanda odun artimi iizerine muessir
olmasidir. Lif levhalarina karsi piyasada mevcut bugiinkii taleplere gore,
odunlarin kabuklarinin soyulmasina lizum yoktur. Kabuklarda birlikte ola-
rak islenebilir. Ancak, daha acik renkte ve yeknesak Lif levhalar: elde ede-
bilmek icin kabuklarin soyulmasi faydalhdir. Yuvarlak odunlar 1 -4 m uzun-
luktadir. Fakat ekseriya bir metre uzunlukta ve iki ucu Destere ile diizglin
bir sekilde kesilmis olarak, Ster halinde istif edilirler. Lif levhalar: sana-
viinde kullanilan odunlarin taze kesilmis halde bulunmasi, liflerine ayril-
masi esnasinda enerji sarfiyatini azaltmak bakimindan daha elverislidir.
Kis kesimleri en miunasibidir. Bunun mumkiin olmadig: yerlerde, Sonha-
har kesimlerile elde edilen ve ormandan cikarilarak usulli vechile istif edi-
len materyel, bunu takip eden kis mevsimi dolayisile Mantarlar tarafindan
istilaya ugramazlar. Su icerisinde muhafaza, gerek Mantarlara kars:t koru-
ma ve gerekse Lif levhalart imalindeki mekanik islemeyi kolaylastirma ve
kabugun soyularak kendiliginden diigmesi bakimlarindan faydalidir.

Uzun lifli olan Igne yaprakhi agaclarin odunlari, kisa lifli, yaprakl
agac odunlarina nazaran daha iyi kecelenmeleri dolayisile daha iyi evsafta
Lif levhalar1 verirler. Mamafih, liflerin kecelenme ve bhirbirlerini tutma
ve yapisma kabiliyetleri yalniz lif uzunluguna tabi olmayip, liflerin hakiki
vapisma satihlarina, Hollenderlerde yogrulma derecelerine ve plastisitele-
rine baghdir. Klauditz'e gore, bir gram odunda mevcut liflerin tegkil et-
tigi umum satih, Ladinde 200 sm?, Kayinda 2500 sm? dir. Halbuki, aym
liflerin hakiki yapisma sath1 Ladinde 1480 sm?, Kayinda ise ancak 720 sm?
dir.

1 Ster 7-15 sm capindaki ince odunlar, ortalama 0,75 som metre kiip
oduna tekabiil etmektedir. 1 Ster ince Cita 0,54, 1 Ster kalin Cita 0,64
som metrekiip tutmaktadir. 1 Ton Lif levhas: elde etmek i¢in 4,1-4,4 Ster
Lédin odunu veya 5,2 Ster Cita halindeki Ladin artiklarina ihtiyac vardir.

Yumusak, hafif ve mesami olan Izolasyon lif levhalarinin imalinde,
odun liflerinden baska lifi nebatlardan meselad Seker kamisi artiklari, Mi-
sir saplari, Bugday samam ve Kagait ve Selliiloz Fabrikalart lif artiklar
ile, eski Kagitlar kullanilmaktadir.
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Lif levhalar1 sanayiinde, odun ve odun artiklarindan baska, yapistirict
madde olarak bilhassa sentetik Recineler (Fenol Formaldehit ve Ure For-
maldehit Recineleri), bu Recinelerin lifler iizerine ¢okertilmesinde Sap, Lif-
ler arasindaki ¢oziilmeyi temin i¢in Kalsiyum hidroksit, Sodyum Karbonat,
Sodyum hidroksit, sathin sertlestirilmesinde Keten yagi veya sentetik Re-
cineler, suya karsi dayamklligi saglamak icin Parafin, Bitumen, Zeresin,
Asfalt, Ozokerit, Mantarlara, Bocekler ve atese karsi yazimizin bazi ozel
muameleler kisminda zikredilmis bulunan koruyucu bazi maddeler kulla-
nilmaktadir.

Lif levhalari fakrikasyonunun muhtelif safhalari

A. Odun ve artiklairin yongalanmasi ve yongalarin tasnifi

Lif levhalar: imal eden Fabrikalarin odun depolar1 kafi biyiikliikte ol-
mali ve en az bir aylik hammaddeyi istiap edebilmelidir. Bu depolarda ek-
seriya dekovillerle nakliyat vapilmakta ve baz1 hallerde Zincirli veya Bandl
Transportorlerden faydalanilmaktadir. Yuvarlak odunlar ve artiklar Fabri-
kanin ontine geldikten sonra oradan Transportorlerle Yongalama makine-
lerine sevk edilirler. Yongalama makineleri (Resim 1), ekseriyva 15 santimet-
reden daha ince captaki odunlar: isleyebildiginden, bundan daha biiyiik
capli odunlarin evveld yarma makinesinde yarilmasi gerekmektedir. (Re-
sim 2). Bu makinede donme hizi dusiik olan bir carkin cevresinde bir yar-
ma kamasi mevcuttur. Yarilmayr miiteakip odunlar Yonga makinesine ge-
tirilirler. Lif levhalari sanayiinde (Wigger ve Voith) Firmalarinin Yonga-
lama makineleri bilhassa taammiim etmistir. Bu makineler, bir mile {i¢ ya-
tak vasitasile yerlestirilmis kuvvetli bir carkin tizerine, merkezden muhite
dogru yonelmek suretile tesbit edilmis 2 -4 adet Bicagi ihtiva ederler. Bi-
caklarla birlikte dénen bu carkin yan tarafinda, makinenin govdesine tes-
bit edilmis ve sabit olan esas Bicaklar mevcuttur. Dénen Bicaklarla sabit
Bigaklar arasindaki aralik 0,5 mm dir. Yuvarlak odun veya artiklar, bir
sevk yuvasindan, donen Bigaklara meyilli vaziyette olmak iizere makine
icerisine sevk edilirler. Bicaklarin odun liflerine meyilli olarak isabeti, hem
enerjiden iktisad edilmesini, hem de liflerin korunmasini saglar. Yuvarlak
odunlar, sevk yuvasinda, kendi agirhiklarile donen Bicaklara dogru inerler.
Artiklarin yongalanmasinda, Yonga makinesinin sevk yuvasina itme silin-
dirleri takilmakta ve boylece Bicaklara dogru itilme otomatiklestirilmek-
tedir. Verimleri yiiksek olan Yonga makineleri giinde ancak sekiz saat
cabistirilirlar. Bu miiddetin sonunda Bicaklar degistirilir. Sekiz saatlik ca-
Iisma miiddeti zarfinda ise, Bicaklar iki defa elle itinali bir sekilde bilenir.
Yongalama makinelerinin kuvvet ihtiyaci 100 - 150 PS olup, bir saatlik ve-
rim 30-40 Ster yongadir. Elde edilen yongalar 25 mm uzunlugundadir.
Daha kiiciik yongalar uygun degildir. Zira, yongalar kiiciildiikce ve Bi-
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caklarin kesis adedi arttik¢a, odundan yonga ile birlikte kesilerek kisal
tilan ve tam boyda olmiyan, kisa liflerin fabrikasyondaki istirdk nisbeti ar-
tar. Halbuki, lifler kisaldikca Kkecelenme Kkabiliyetleri azalmaktadir. Bun-
dan dolayi, elde edilen yongalarin icerisinde mevcut kiymiklar ve toz ha-
lindeki odun zerrelerinin yongalardan ayirilmas1 onemlidir. Saglam ve ka-
buklar1 soyulmus odunlardan elde edilen yongalarda kiymik ve tozlarn is-
tirak nisbeti yiiksek olmayip, takriben % 1 kadardir. Buna mukabil, ¢u-
riikliikleri ve kabuklar: ihtiva eden odunlarda ise bu nisbet % 4-5 e yiik-
selir.

Yongalama makinesinde, donen Bicaklarin bulundugu carkm mubhitin-
de, kiirek seklinde levhalar mevcut olup, bunlar vasitasile yongalar bir
Siklon icerisine firlatilir. Madeni ve silindir seklinde olan Siklon icerisin-
den gecen Yongalar, mevcut hava ceryam vasitasile toz halindeki odun
zerrelerinden temizlenir. Iyi bir liflere ayirma ameliyesi icin, yongalarin
yeknesak buyiiklikte bulunmas: lazim geldiginden, Elek makinesinde tas-
nif edilirler. Bu makinelerde eksantrikler yardimile otomatik olarak sar-
st hareketleri temin edilmigtir. Ustte kaba ve altta ince olmak iizere
iki Elek mevcut olup, iistteki kaba Elek lif ayirma ameliyesi icin fazla iri
olan ve ekseriya Budak ihtiva eden yongalar: aywrir ve daha kiiciik kisim-
lara parcalamak ilizere (Desintegrator) e sevk eder. Kiiciik delikli Elek ise,
valmz kiymiklar: ayirir ve bir emme tertibatile bunlar enerji elde etmek
icin yakilmak {izere ocaklara gonderilir. Bu Eleklerin kuvvet ihtiyaci 1-2,5
PS ve is verimi saatta 15-16 Ster yongadir. Tasnif edilen yongalar Band
Transportdrleri veya Elevatorler gibi vasitalarla Silolara sevk edilirler. Ge-
rek tamamen mekanik ve gerekse bazi kimyasal maddelerle pisirildikten
sonra liflere ayirma ameliyesinde, yongalarin yeknesak bir rutubeti havi
olmas: cok onemli bulundugundan, modern tesislerde yonga makinesinden
ciktikdan sonra veyahut Eleklerde tasnif edilmeyi miiteakip, yongalarda
rutubet kontrolii yapilmakta ve icap eden rutubet Transportérler iizerin-
de veya Silolarda bulunan su piiskiirtme cihazlarile temin edilmektedir.
Baz1 hallerde, odun icinde ve bilhassa artiklar icerisinde mevcut bulunan
demir parcalari, lif ayirma makineleri icin pek zararli bulundugundan, bun-
lar yongalar Silolara sevk eden Transportorlerde miknatishi silindirler va-
sitasile tutularak temizlenir. Fabrikasyonun siirekli bir gsekilde devam icin,
Silolarda kafi miktarda yongamin hazir bulunmasi sarttir.

B. Liflere ayirma ve yogurma

Odunu liflerine ayirmada kullanilan en eski metod, Kagit sanayiinde
oldugu gibi (Paralama makineleri) vasitasile liflerin koparilmasi ve ayrilma-
sidir. Bu makineler, yatik bir mil iizerinde donen silindrik bir kum tasini
ihtiva ederler. Donen zincirler vasitasile alt tarafta bulunan ogiitiicii tasa
dogru itilen ve bastirilan odunlardan delki temas ile lifler koparihir. Siir-
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tiinme esnasinda husule gelen harareti azaltmak ve odunu yumusatmak igin
Paralama makinelerinin iist tarafindan Tas iizerine su sevk edilmektedir.
Bu metodda tam boyda olmayan, kopmus liflerle, lif demetlerinin Lif ha-
muru icerisindeki nisbeti diger metodlara nazaran yiiksektir. Lif demetleri
Lif levhalar1 sanayiinde kullamilabilmektedir. Bilhassa Sert lif levhalan
imalinde, lif demetleri esas lif hamuruna katilmaktadir. Buna mukabil,
tam boyda olmayan, kopuk liflerin fazla miktarda olusu, Lif levhalarinn
Sicak preslerde basmg altinda kurutulmasinda biiyiik miiskiilat dogurmak-
ta, bu gibi levhalarin satihlarinda buhar kabarciklar tesekkiil ederek,
satith hatalar1 meydana gelmektedir. Halbuki, yumusak olan ve Sicak pres-

lerde, basing¢ altinda kurutulmiyan (izolasyon Lif levhalari) iméalinde ise, ko-
puk liflerin kullanilmas: gerek kurutulmalarinda ve gerekse mukavemetleri
bakimindan bir mahzur yaratmamaktadir. Paralama makinelerile liflere
ayirmada, tercihan yeni kesilmis, taze veya su ile nakledilmis odunlar %ul-
lanilmaktadir. Zira yas ve yumusak olan bu materyelden, kiymik nisheti
az ve vumuagk lifler elde edilmektedir. Uzun miiddet kurumus odunlar:
Paralama makinesinde liflerine ayirmadan evvel 3 -6 atmosfer basin¢h su
buharile 3-12 saat buharlamak gerekmektedir. Su buharile muamelede
odunun biinyesinde bir genisleme ve gevseme, ayni zamanda kimyasal bir
degisme husule geldigi gibi, bdyle odunlardan elde edilen liflerin rengi
de esmerdir. Liflere ayirmada eskiden ¢ok kullanmilan bu metod, daha iyi
metodlarin bulunmasile bugiin Izolasyon lif levhalari imalinde dahi terke-
dilmis bulunmaktadir. Zira, ¢ok enerji sarfeder ve nisbeten daha kalin
odunlara ihtiya¢ gosterir.

Amerikada, 1858 de, esas prensipi itibarile Lymann tarafindan bulun-
mus olan, fakat gene Amerikali Mason tarafindan islah edilerek 1926 da
endiistriyel sahada tatbikine imkan verilen (Masonit) metodunda odunu
liflerine ayirmak icin, ozel tesisat kullanilmaktadir. Yuvarlak odunlar ve-
va deseler evveld 25 sm biiylikligiinde yongalara parcalandiktan sonra,
icerisindeki kiymiklar elenerek ayrilir ve Silolara yerlestirilir. Yongalar
Silodan (Mason topu) adi verilen lif ayirma aletine sevk edilir. Bu aletin
celikten yapilmis ve 90 Kg. yonga alabilen silindrik kismina gelir. Bu si-
lindirin iist tarafinda yongalarin doldurulmasi icin acilip kapanabilen bir
Kapak ve yan tarafinda ise su buhari sevkine yariyan bir mecra, alt tara-
finda su buharinin ve tekésiif eden sularin ¢cikmasina mahsus siir’atle aci-
lip kapanabilen bir ventil bulunur, Silindrik kap yonga ile dolunca, yukari-
daki yonga doldurma kapagi kapanir ve yan taraftaki menfezden iceriye
20 atmosfer basinchi ve 210 1s1 dereceli su buhari sevk edilir. Yongalar
30-40 saniye bu basin¢ch su buharinda bekletildikten sonra, 5 saniye ka--
dar su buharmmn tazyiki 70 atmosfere ve 1s1 derecesi 285 e cikarilir. Bunu
miuteakip alt taraftaki ventil ani olarak acilir. Boylece, celik silindir icin-
de yiliksek basin¢ altinda bulunan yongaciklar iizerinden buhar basinci
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birdenbire kaldirilinca, kuvvetli bir patlama sesi duyulur ve yongalar bii-
viik bir hizla asagidaki ventilin mecrasi kenarma carparak, lif demetlerine
parcalanirlar ve Yosun manzarasmi andirirlar. Su buhari bir Siklon vasi-
tasile emildikten sonra, lifler alt taraftaki tekne icerisine akarak, burada
su ile karigtirilir ve % 3 kesafette bir lif hamuru tesekkiil eder. Bu hamu-
run icerisindeki Budaklar, Kum ve yabancit maddeler ayrihp temizlendik-
ten sonra, lif demetlerinden ibaret olan madde liflere ayrilmak i¢in (Ra-
finor) lere sevk edilir. Yongalar yiiksek 1s1 dereceli subuharile muamele
edildiginden, bu metodla imal edilmis Lif levhalarmin rengi kahve renkli-
dir. Bu metodun kullandig: tesisait hem pahali, hem de 1s1 ekonomisi baki-
mindan tamamen tatmin edici bulunmamaktadir.

Diger mevcut metodlarda liflere ayirma ameliyesi mekanik bir sekilde
ceryan etmekte ve bu hususta cesitli makineler kullamilmaktadir. Fakat,
esas liflere ayirma ameliyesinden evvel yongalar sicak su buharile mua-
mele edilmek, su ile veya kimyasal bazi maddelerin mahltllerile pisiril-
mek suretile bir hazirlamaya tabi tutulur. Bu hazirlamadan maksat, lif-
ler arasinda bulunan ve onlar1 birbirine baglayan hiicre zari orta lame-
lini yumusatarak gevsetmek ve boylece esas lif ayirma ameliyesinde enerji
sarfiyatini mithim miktarda azaltmaktir. Yongalarin bazi kimyasal madde-
lerin eriyiklerile pigirilmesi maksadi daha cabuk saglamakta ve bilhassa
hiicre zar1 orta lameli ve primer lamelinin yumusatilmasile beraber, ayni
zamanda Lignin maddesinin bir kisminin cozeltilmesile odunun ekseriya
“0 5-15 1 eritilmektedir. Mamafih, Lif levhalar1 sanayiinde kimyasal mad-
delerle pisirmeden maksat lifler arasindaki baglantiyr zayiflatmak ve lif
ayirma makinelerinde mekanik sekilde ayrilmalarim kolaylastirmak oldu-
guna gore, pigsirme ameliyesinde Lignin maddesinin c¢ozeltilmesi Selliiloz

imalindeki kadar ileri gitmemektedir. Zira, Selliiloz imalinde pisirme eks-
trem halde olup, netcede odunun icerisindeki Lignin maddesinin eritilme-
sile geriye Selliiloz kalmaktadir. Lif levhalar1 sanayiinde ise, ¢ézeltmenin
bu derece ileri gitmesi hem liizumsuz, hem de imalati gayri iktisadi bir hale
sokar. Kimyasal maddelerle pisirmede bir kisim Ligninin eritilmesinden
baska, odun liflerinin az¢ok esmerlestigi goriiliir. Meveut en mithim metod-
larla liflere ayirmadan evvelki hazirlama ameliyesinde, meseld (Defibra-
tor) metodu 8-10 atmosfer basin¢li ve 170 1s1 dereceli su buhari, keza
(Homogenholz) metodu misabih sekilde basincli su buhari kullanmakta,
(W. S. Wallboard) metodu yongalar: yalniz su ile veya bir miktar Kireg
ilavesile kaynatmakta, buna mukabil (Biffar, Fibroplast, Zefasit, Nowak,
Xylon) metodlarinda ise, kimyasal eriyiklerle pisirme tatbik edilmektedir.
Pisirmede kullanilan eriyikler Kalsiyum hidroksit, Sodyum karbonat (So-
da), ve Sodyum hidroksittir. Bunlarin icerisinde en kuvvetli eritici Sodyum
hidroksit olup, sulu mahlialler halinde kullanilmaktadir. Zira, % 1 lik eriyik
uzunca bir zaman basingsiz olarak pisirmede Ladin odununun % 10 unu,
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% 3 liikneriyik atmosfer basinci ile pisirmede % 28,37 sini, 5 atmosfer-
lik basincla % 50,96 sin1 ve 10 atmosferlik basingta % 70,31 ini eritmek-
tedir. Bu sanayide yongalar1 kimyasal maddelerle pisirmede, ekseriya kiir-
re seklinde, 5 ton hacminde ve ¢ap1 4 metreye kadar olan ve pek agir do-
nen kazanlar kullanilmaktadir. Kazanlar icerisine muayyen basin¢ ve 1s1
derecesinde su buhari sevk edilmektedir.

Liflere ayirma hususunda Amerika’da en ziyade (Bauer degirmeni),
Avrupada ise (Biffar degirmeni) ve bilhassa Isvecli Arno Asplund tarafin-
dan bulunan (Asplund-Defibrator) u taammiim etmis bulunmaktadir.

(Resim 3) de goriilen (Bauer degirmeni) yiiksek bir ogiitme derecesi
temin ettiginden, bilhassa yumusak olan Izolasyon Lif levhalar1 imaline el-
verigli lif maddesi verir. Filhakika, Amerikada imal edilen Izolasyon Lif
levhalarinin dortte iicii bu makinelerle elde edilmig liflerden istifade et-
mektedir. Bauer degirmeninde lifleri ayirma isi birbirinin aksi yonlerde
donen ve satihlarinda cizgiler bulunan iki yuvarlak, celik levha tarafindan
goriilmektedir. Bu iki celik levhanin arasindaki mesafe ve donme siir’atlar:
ayarlanabilir. Iki levhadan herbiri ayr1 bir motorla aksi yonlerde dondiiriil-
mek suretile, levhalar arasinda ogiitilen ve liflerine ayrilan yongalarin
santrfiij kuvvete tabi olarak muhite dogru hareketine mani olunmus, boy-
lece arkadan gelen materyel ileri itinceye kadar ayni yerde ogiitiilmeye
devam edilmek suretile, daha yiiksek Ogilitme derecesinin elde edilmesi
temin edilmistir. Bauer degirmenine gelmeden, yonga haline getirilmis
odun parcalar1 ya yalmz su ile veya icerisine Kireg ilave edilmis su ile
kaynatilir. Pisirme kazanlarindan kanallara bosaltilir ve su ildve edilerek
Bauer degirmenine sevk edilir. Bu makine ile 24 saatte 9-15 ton lif mad-
desi elde edilmektedir.

(Sekil 4) de goriilen (Biffar degirmeni) nde ise, birisi genis digeri dar
olmak ilizere, halka seklinde ve Bazalt lava tagindan yapilns iki adet 6gii-
tiicii tas mevcuttur. Yanyana bulunan ve aralarindaki mesafe ayarlanabilen
bu iki ogiitme tasindan genis olam (Sekilde 2 numaralisi) sabit, dar olani
(Sekilde 3 numaralisi) ise yatik bir eksen {lizerinde dénmektedir. Daha ev-
vel, kiirre seklindeki bir pisirme kazaninda 5-6 atmosferlik basin¢ altinda,
sulu Sodyum hidroksit eriyigi ile 6-8 saat pisirilmis ve bol su ile yikanmig
olan yongalar Biffar degirmeninin Sekilde 1 numara ile gosterilen methalin-
den iceriye su ilavesile sevk edilerek, yatik bir mil {izerinde donen Sekilde
4 numara ile gosterilmis, dort adet kanat vasitasile sabit ve genis olan
ogilitme tasinin i¢ sathina firlatiip bastirilmak suretile daha ufak parcala-
ra ayrilan yongalar, iki Ggiitiicii tas arasindaki bosluga dahil olarak bu-
rada esas ogiitmege tabi tutulur ve liflerine ayrilir. Taslar arasindaki ara-
Iik arzu edilen Ogiitme derecesine gore ayarlanabilir. Biffar degirmeni 24
saatte 5-8 ton hava kurusu halinde lif maddesi imal edebilir.

Biffar degirmenine miisabih olmak iizere, (Elekli Biffar degirmeni)
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ad1 verilen diger bir lif ayirma makinesi daha vardir ki, aym sekilde biri
sabit digeri donen ve Bazalt lava tasindan yapilmug iki 6glitme tasini ihti-
va etmektedir. Bu iki tas arasinda meydana gelen lif maddesi bir odaciga
dahil olur ve burada, alt tarafta mevcut su cereyam vasitasile tutularak,
van taraftaki diger bir odacikta mevcut eleklere tazyik edilir. Imalat icin

elverigli ince lif materyeli Eleklerden gecer, buna mukabil kaba lif demet-
leri ise ozel bir tenekede toplanarak tekrar ogiitiilmek ilizere makineye sevk
edilir ve dgiitiilerek ayni yolu takip eder. Biffar degirmeninin islah edilmis
bir sekli olan (Boja-Jung-Defibrator) u ise, esas itibarile ayni olup, ayrica
lif ayirma ameliyesinden evvel yongalarin kaynatildig: direk veya endirek
1sinan su 1sitma tertibati ilave edilmistir. Yongalar bu isiticidan helezonlu
bir mil Transportorii vasitasile lif ayirma makinesine sevk edilirler. 100 1s1
derecesinin altinda kaynatilan yongalardan beyaz, daha yliksek 1s1 derece-
lerinde ise esmer renkte lifler elde edilir.

Yukaridaki metodlardan Paralama makinelerinde liflere ayirma ve
Masonit metodu istisna edilirse, diger metodlarda yongalarin pigirilmesi
veya yumusatilmas: ile liflerine ayirilmasi ameliyeleri mekan bakimindan
ayri ayri yerlerde yapilmaktadir. Halbuki bu iki isin ayni makinede yapi-
labilmesi fabrikasyon bakimindan kolaylik saglamaktadir. Isvecli Arno
Asplund, icat ettigi (Asplund-Defibratoru) adi verilen lif ayirma makinesin-
de bunu temin etmistir. (Defibrator) metodunda, lifleri birbirine baglyan
hiicre zar1 orta lamelini yumusatmak icin muayyen basin¢ ve 1s1 dereceli
su buhari kullamilmaktadir. Isvecli Mihendis yaptigi arastirmalarda odu-
nu mekanik bir gekilde liflerine ayirmada sarf edilen is miktarimin 100 de-
recenin istiindeki 1s1 derecelerinde gittikce azaldigini ve bilhassa muayyen
bir 151 derecesinde ani olarak biiyiik bir azalma gosterdigini teshit etmistir.
Bu 1s1 derecesi, Igne yaprakh aga¢ oduniari i¢in 170 - 180 ve Yaprakl
agaclar icin ise 150 - 160 dir. Bu derecelerde lifleri birbirine birlestiren ve
takriben bir milimetrenin binde biri kalinliginda olan hiicre zar1 orta lameli
vumusamakta ve lif ayirma makinesinde zedelenmeksizin ve daha az kuv-
vet sarfile lifler elde edilebilmektedir. Boylece hem uzun ve iyi kalitede lif
materyeli elde edilmekte, hem de enerji sarfiyatindan tasarruf saglanmak-
tadir. Defibrator metodunda yuvarlak odun veya endiistri agac deseleri
kullanildig1 gibi, ayni zamanda Saman, Seker kamisi artiklari1 ve dokiintii
Kagitlardan istifade edilebilmektedir. % 20-40 nisbetinde agac¢ kabugu lif
levhalarinin kalitesi lizerine fena tesiri haiz degildir. Hattd mekanik mu-
kavemetleri iyilestirici tesiri haizdir. Fakat kabugun icerisinde kolay eri-
yven maddelerin bulunusu dolayisile islenmesi pek rentabl degildir. Bu me-
todda evveld 25 mm uzunlugunda yongalar elde edildikten sonra, tozlarin-
dan temizlenerek Silolara sevkedilir. Liflerine ayrilacak olan yongalar bir
elektro vibrator vasitasile (Resim 5) te goriilen Defibrator'un methaline
gelir. Buradan (a) harfile gosterilen ve ileri geri hareket eden bir piston
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yardimile, 20-25 Kg. tazyikle (b) sikigtirma silindiri icerisine itilerek si-
kistirthir ve bir tika¢ gibi kesif bir kiitle halini alir. Bundan sonra, bu
yonga kiitlesi gene pistonun tazyikile (c¢) 1sitma silindirine gelir. Bu silin-
dir icerisinde 8-10 atmosfer basingli ve 160-170 1s1 dereceli su buhari
tesirile siser ve dagilir. Buhar odunun mesameleri arasina siir'atle niifuz
eder ve yongalar 20- 30 saniyede mevcut su buharinin 1s1 derecesi kadar
bir sicaklik elde eder. Boylece lifler arasindaki baglantiy1 teskil eden hiicre
zar1 orta lameli genigler ve yumusar. Bundan sonra (e) carki vasitasile
dondiiriilen ve (¢) 1sitma silindirinin kaidesinde bulunan halezonlu bir mil
vasitasile itilen yongalar, biri sabit digeri ise yatik bir mil iizerinde donen,
sert celikten yapilmis ve {izerinde merkezden mubhite dogru oyuk cizgileri

ihtiva eden iki ogiitiicii levha arasina sevk edilir. Istenilen 6giitme derece-
sine gore, levhalar arasindaki mesafe 0,1-0,2 mm arasinda olmak {lizere
ayarlanabilir. Burada ayrilan lifler donen ogiituct levhanin muhitinde bu-
lunan kanatlar vasitasile disariya dogru firlatilir. (g) harfile gosterilen mev-
kide mevcut ve miinavebe ile acilip kapanan iki ventil yardimi ile ve bir
miktar buharla disariya atilan lif hamuru, (k) harfile gosterilen Siklon
icerisinde buhardan ayrilir ve su ile sulandirilarak bir tulumba vasitasile
Eleklere gonderilir ve burada ince liflerle kaba lif demetleri ayrilir. Kaba
lif demetleri tekrar ogiitiilmek iizere Rafinor veya Defibrator’lara sevk
edilir. Su buhar1 vasitasile Lignin ve Pentozanlarin eritilmesine ve Kabuk
ve ¢liriiklilk miktarlarina gore, % 20 ye kadar bir kayip husule gelehilir.
Faydalanilamiyan kirik liflerin nisbeti ise 92 1-2 kadardir. 24 saatte 7-10
ton lif imal edilebilir.

Isve¢ mengeli (Jonson - Defibratoru) ise, Asplund Defibratorunun pren-
sip itibarile aynidir, yalmz daha dusik 1s1 derecesi ve daha fazla su mikta-
r1 ile cahigir. Liflere ayirmada (Desintegrator) denilen makinelerde kulla-
nilabilir. Bu makineler, cok sert olan, silisyum celiginden yapilmis ve bir-
birinin aksi yonlerde, dakikada 1000 - 2000 devir yapan iki adet ogiitiici
levhay: havidirler. Keza, Amerikada kullamilan diger bir makinede (Defi-
berizer) dir. Bu makine, siir'atle donen ve {lizerinde igneleri ihtiva eden
bir silindirden ibaret olup, igneler vasitasile kuru odundan lifler koparil-
maktadir. Fakat, elde edilen lifler iyi kalitede Lif levhalari imali icin el-
verisli bulunmamaktadir.

Yukarida zikredilen muhtelif metodlar vasitasile elde edilen ve bir Sik-
lon icerisinde su ilavesile % 2 nisbetinde lif ihtiva eden Lif hamuru, kum
ayirma kanallarindan gecirilerek icerisindeki kum ve yabanci maddelerden
temizlenir. Bu kanallarin kaidesine muayyen fasilalarla tesbit edilmis Ci-
talar dibe coken kumlar: tutarlar. Lif hamuru buradan Eleklere sevk edi-
lir. Bu tesisat, dip taraflar1 4-8 mm lik delikleri ihtiva eden elekli kap-
lardir. Otomatik sekilde hareket eden bu Elekler icerisinde lif hamuruna
daha fazla su ilave edilerek % 0,4 kesafete getirilir. Ince lifler Elekten
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gecerler. Kaba lif demetleri ve parcaciklar elekler tarafindan tutulurlar
ve % 8-12 kesafette bir lif hamuru halinde tekrar geriye sevk edilerek
Defibrator’lar tarafindan ogiitiildiikten sonra aym yolu takip ederler. Lif-
lerin fibrillenmesi, yani nihayet kistmlarmin catallanmasi ve satihlarinin
ince tabakali bir hal almas1 ve kaba liflerin daha fazla liflere ayrilmasini
temin icin, lif hamuru ekseriya ikinci bir ogiitmeye tabi tutulur ki bu ame-
liye, ozel, kapali (Ogiitme Hollenderleri) nde yapilmaktadir (Resim 6). Bu
Hollenderin igerisinde, sathinda Bazalt lava tasi segmanlari bulunan 1 m
capinda ve 2 m uzunlugunda, ekseni etrafinda hareket eden bir silindir
mevcuttur. Hollenderin temel kisimlari da Bazalt lava tasi ile ortiiliidiir.

Dénen silindir tarafindan savrulan ve helezoni sekilde hareket eden Lif hu-
lamaci, gerek silindir ve gerekse temeldeki lava taglarinin sikigtiric1 ve
hafif kesici tesiri altinda 6gutulur ve liflerin fibrillenmesi saglanir. Boylece,
liflerin birbirini tutma, kecelenme kabiliyeti artar. Keza, temas satihlarinin
fazlalasmasi dolayisile hakiki yapisma sathi nisbetinin artmasi, lif levha-
larinin mukavemetini yiikseltir. Bundan sonra lif hamuru % 2-4 kesafete
getirilmek iizere (Teksif silindirlerine) sevk edilir. Bu silindirler, icerisin-
de lif hamuru bulunan bir kap dahilinde donen 1-1,5 metre capinda ve
sath1 Fosfor Bronz madeninden yapilmig delikli bir Elek seklindedirler.
Bu tertibatla lif hamuru icerisindeki fazla su alinarak teksif edilir. Bunu
miiteakip lif bulamaci (Karistirma Hollenderleri) ne sevk edilir. Burada
lif hamuruna icabina gore Boya, Yapistirici maddeler ve diger bazi mad-
deler ilave edilir. Yapistirici madde olarak Sentetik Recineler ve bilhas-
sa (Fenol Formaldehit veya Ure Formaldehit Recineleri) kullanilmaktadir.
Fenolik Recineler Ure Formaldehit Recinelerine nazaran daha iistiindiir.
Zira, bunlarla yapistirilan levhalarda mukavemet daha yiiksek oldugu gibi,
su alma ve su ile genisleme nisbeti daha azdir. Yapistiriecr maddeler ayri
kaplarda karigtirilarak 6l¢me kaplar: vasitasile alt taraftaki Karistirma Hol-
Ienderlerine sevk edilirler. Yapistirict1 maddeyi lifler iizerine cokertebilmek
icin, ahsap kaplar icerisinde eritilen Sap veyahut Siilfat asidi lif hamuruna
ilave edilir. Bu maddeler ilave edildikten sonra, lif hamuru Hollender
icerisinde en az 20 - 25 dakika karistirilir. Ilave edilen yapistirict maddenin
miktari, Lif levhalarinin agirhgina nisbetle 96 2 nin iistiinde olmasi lazim
gelmektedir. Pratikde kafi derecede mukavemet temini icin Lif hamuruna
% 2-4 sentetik Recine ilave edilmektedir. Optimum olarak % 5 kabul edi-
lebilir. Kagit endiistrisinde tercihan kullanmilan tabii Recineler Lif levha-
lar icin pek uygun degildir. Zira, bunlarla yapistirilmig levhalarin biinye-
sine su almasi fazla olup, talep edilen gartlara uymamaktadir.

Son zamanlarda Lif levhalarini yabanci yapistirici madde ilavesine lii-
zum kalmadan yapistirmak miimkiin olmustur. Nowak, tabiatta odunun
hiicre zar1 orta lamelinde mevcut bulunan Lignin maddesinin lifleri miikem-
mel bir sekilde yekdigerine yapistirmasi esasindan giderek, bu maddenin
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yapistirici hassasindan Lif levhalar sanayiinde faydalanmugtir. Fakat, Lig-
nin maddesinin bu hassasindan istifade edebilmek ic¢in, odunun muayyen
bazi kimyasal muamelelere tabi tutulmasi gerekmektedir. (Nowak meto-
du) nda 8 sm ye kadar uzunlukta olan odun parcalari, bir pigsirme kazani
icerisinde, Agac tiirline gore degisen muayyen miktarda Sodyum hidroksit
ilavesi ve keza muayyen basing, 1s1 derecesi, reaksiyon miiddeti ve PH kiy-
metinin goz oniinde bulundurulmasile, en fazla 3 saat buharli bir pisirme-
ye tabi tutulur Bunu miiteakip yongalar (Rafindr) lerde, celik levhalar
arasinda ogiitilerek liflerine ayrihr ve (Mahruti degirmen) lerde tekrar
oglitiildiikten sonra bazi maddeler ilavesi icin karistirma Hollender’lerinde
yogrulur ve Elek makinelerinde levha haline getirilerek kurutma makine-
lerine veya sicak preslere sevk edilir.

Dynamit-A.G. metodunda ise, odun artiklarinin ve bu meyanda Destere
talas1 ve Rende talaslarinin uzun miiddet Hollender’lerde karigtirilmasile
bir nevi yapigkan, liizuci madde (Schleimstoff) elde edilmekte ve yapistiric
madde olarak lif hamuruna ilave edilmektedir.

Karigtirma Hollenderlerinde, Lif levhalarini suyun ntifuzuna kars: ko-
ruvabilmek icin, lif hamuruna Parafin, Montan mumu, Bitumen, Zeresin,
Asfalt, Ozokerit gibi maddelerin emiilsiyonlar1 ilave edilir. Bu maddeler
ayni zamanda sathin parlakligini ve diizgiinliigiinii arttirirlar. izolasyon Lif
levhalarin1 hava tesirlerine karsi dayanikli bir hale getirmek icin bunlarin
lif hamuruna % 20-30 nisbetinde Bitumen ilave edilmektedir.

C. Liflerin levha haline getirilmesi ve fazla suyun alinmasi

Karistirma Hollenderlerde yapistirict maddelerin ildvesinden sonra,
lif hamuru Kesafet ayarlama makinesi) ne sevk edilir. Bu makine otomatik
olarak, lif bulamacin istenilen kesafete getirmek lizere llizumlu suyu ilave
eder. Boylece lif hamuru % 0,7-2 lif ihtiva edinceye kadar sulandirilir. Bun-
dan sonra, levha haline getirilebilmek i¢in Elek makinelerine sevk edilir.
Lif hamurunun fazla miktarda sulandirilmasi, liflerin her tarafta egit bir
kalinhkta levha tegkil edebilmesi ve aymi zamanda kecelenerek birbirini
kavrayabilmesi icin liizumludur. Kesafet ayarlama makinesi Elek makine-
sinden daha yiiksek yerde kurulmus oldugundan, lif hamuru muayyen bir
basingla (Sekil 7) de goriilen (Elek makinesi) nin baslangicinda bulunan (A)
harfli (Hamur dagitma sandigl) na gelir. Lif hamuru bu sandik icerisinde
tagiriir ve (B) (Delikli silindir) i yardimu ile iyice karigtinlir. Liflerin levha
haline getirilmesinde, Kagit sanayiinde kullanilan ve Fransiz Louis Robert
tarafindan 1799 da kesfedilen makineye miisabih (Uzun elek makinesi) kul-
lamilir. (Sekil 7). Fakat, Lif levhalari sanayiinde tesekkiil eden tabaka cok
daha kalindir. Uzun elek makineleri ile agirligi 4000 gram/sm?2 olan sert
Lif levhalar: imal edilebilmektedir. Dagitma sandiginda tasirilan Lif hamu-
ru, serit halindeki bir lastik levha ve baslangi¢ kisminda bulunan (C) har-
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file gosterilen (Gogiis silindiri) lizerinden, devreden nihayetsiz bir serit ha-
linde olan uzun elek iizerine gecerek yeknesak bir tabaka halinde dagilir.
Bu makinelerin en miihim kismi, Sekil 7 de goriilen (C) Gogiis silindirin-
den (K) harfile gosterilen Silindirlere kadar uzanan ve takriben 18-20 m
uzunlukta olan (Uzun elek) kismidir. Hareket eden Elegin iizerine gecgen
lifler, ileri hareket dolayisile daha ziyade hareket istikametine dogru yo-
nelirler. Halbuki liflerin muhtelif istikametlere dogru yonelmesi Lif levha-
larinin her yonde yeknesak vasiflari haiz olmasi i¢in lizumludur. Bunu
temin icin, (Gogiis silindiri) inden sonra ve Elegin hareket istikametine dik
yonde, ileri geri igleyen bir Tarak mevcuttur. Lif hamuru icerisinde hare-
ket ederek lifleri muhtelif cihetlere yoneltir. Uzun elek makinesinde Lif
hamuru icerisindeki fazla suyun tedricen disariya atilmasini temin eden
ve arka arkaya dizilmis muhtelif kisimlar mevcuttur. Makinede (Gogis si-
lindiri) nden sonra gelen (E) harfile gosterilen (Register kismi), caplar1 ki-
ciik ve satihlar1 Kaucuk kapli miiteaddit silindirleri ihtiva eder. Elek lev-
hasimin altinda bulunan bu silindirlerin donme hareketi ile, bir nevi emme
tesiri husule gelir ve bir kisim su bdylece disar1 atilir. Keza, Lif hamuru
icerisindeki suyun bir kism ise arz cazibesile asagiya sizmaktadir. Bun-
dan sonra (F) harfile gosterilen (Emme kismi) gelir. Burada, hareket eden
Elek seridinin alt tarafina sirayla yerlestirilmis alcak basing, yani vakuum
husule getiren demir sandiklar mevcuttur. Lif hamuru icerisindeki lifleri
ve yapistirict maddeyi emilerek zayi olmaktan korumak icin, alcak basing,
vani emme tesiri sandiktan sandiga arttirlmistir. Bu kismin nihayetinde
Lif tabakasi % 9-15 lif ihtiva etmektedir. Emme sandiklar1 {izerinde ha-
reket esnasinda esas Elek kismimi korumak icin, alt tarafda hareket eden
(G) harfli bir (Koruma elegi) mevcuttur. Emme kismindan sonra, miiteaddit
ufak Pres silindirleri ve bunlar: takip eden ve (K) harfile gosterilen iki bii-
viik Pres silindiri gelir. Bu iki buylk silindirin yaptigr basing bir cizgi
istikametinde ve 80 Kg./sm dir. Lif tabakasimin saga sola oynamamasini
temin icin, (H) harfile gosterilen bir (Ust Elek) ilave edilmistir. Bu kisim-
dan sonra (O) harfile gosterilen iki adet (Agir pres silindiri) gelir ki, 150
Kg/sm basing¢ yaparlar. Bu kismi terk eden Lif hamuru ortalama % 33 lif
ihtiva etmektedir. Lif levhasinin goriintisiinii glizelestirmek ve sathin diiz-
glinliglinii temin etmek icin, lif tabakasinin bir yiiziine ince o6giitiilmiis
Seliiloz puskirtilir. Bu piskiirtme emme kisminin nihayetlerine dogru
olur. Lif tabakasimin yanlarinin paralel kesilmesi ve keza boylarin taksi-
mi, Uzun Elek makinesinde mevcut yuvarlak Bicaklarla yapilir. Sicak pres-
lerde sikistirma esnasinda yapismamasi, sathin giizelligini ve suyun nii-
fuzuna karst koymayi temin icin, sathi keceli silindirler vasitasile Sert
Lif levhalarmn yiiziine Parafin striiliir. Uzun elek makinelerinin isleme
genisligi 1220 - 3650 mm dir. 1220 mm igleme genigliginde hir Elek maki-
nesi 24 saatte 90 ton Sert Lif levhasi imal edebilmektedir. Uzun elek ma-
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kinelerinden baska, bilhassa Birlesik Amerikada kullamilan (Yuvarlak elek
makineleri) vardir. (Sekil 8). Resimde gorilldiigii gibi, bu makineler biiyiik
bir lif hamuru teknesi (A) icerisinde ddénen silindir seklindeki (B) Elegini
havidir. Elek sathinda toplanan lifler bir kege teskil ederler. Devir hare-
keti ile ileriye dogru sevk edilen bu lif tabakasinin icerisindeki suyun bir
kismi, Elegin ic tarafinda, muayyen bir kisimda mevcut emme tertibati ile
disariya emilir. Ilk presler silindir seklindeki Elegin iist tarafinda bulunur
ve satihlari kaucuktur. Makinenin daha ilerisinde yanlari kesen Bicaklar,
biiyiik silindir Presleri ve nihayet Lif levhalarini boylara ayiran Bicak mev-
cuttur. Bu makinelerin en mithim faydasi az yer isgal etmeleridir. En bi-
yiik Yuvarlak elek makinesi 24 saatte 42000 m? Lif levhas1 imal edebilir.
Bu makinelerle Lif hamurunu % 20 kesafete kadar kurutmak mimkiindir.
Bunlardan bagka Fahrni miiessesesinin Elek makinesi ise, Yuvarlak elek
makinesi ile Uzun elek makinesinin kombine edilmis bir seklidir. Lif ha-
muru ihtiva eden bir kap icerisinde donen vakuumlu Yuvarlak elefin cap
2,5 m dir. Sonra makinenin Uzun elek seklinde olan kisnu gelir ki, bu
kisimdaki hamurun suyunun alinmasi Pres silindirlerini ve Emme. sandik-
larini havi miiteharrik bir (Pres arabasi) yardumile yapilmaktadir.

Lifleri levha haline getirmekde diger bir sekil ise, dip tarafi Elek
seklinde olan &zel (Dokiim kaliplar1) nda sekillendirmek ve fazla suyun ber-
taraf edilmesidir. Bu fikir ilk evvel Amerikali Sutherland tarafindan tatbik
edilmis ve sonralari (Zefasit veya Basler) ve (Ormel-Rosenlund) metodlari-
na da esas teskil etmistir. Zefasit veya Basler metodunda, st tarafta mev-
cut olan dl¢gme kaplari vasitasile (Dokiim kaliplari) icerisine muayyen mik-
tarda Lif hamuru dokiiliip yayildiktan sonra, fazla su Dokiim kalibinin al-
tindaki Elek ve buna raptedilmis (Emme sandiklari yardimile alinir. Ust
tarafta mevcut ve tamamen Dékiim kalibinin icerisine girecek odlciide yapil-
mis olan hidrolik Pres tarafindan 1,5 Kg/sm? lik bir basin¢ yapilir. Ayni
zamanda vakuum tertibatini havi bulunan Pres yukariya kaldirilirken, prese
edilmis Lif levhasini da sathina yapistirarak = birlikte yukariva kaldirir.
Bundan sonra sicak ve orta basin¢lh ikinci bir Presde 25 Kg/sm? lik bir
basinc yapilarak “¢ 50 Iif ihtiva eden bir levha meydana gelir ve Izolasyon
levhalar1 imal edilecekse Kurutma makinelerine, Sert lif levhasi elde edi-
lecekse Sicak preslere sevk edilir. Ormel-Rosenlund metodunda ise, (Dékiim
kaliplar1) alt ve yan taraflarda deliklidir. Lif hamuru Kahplara dokiildiik-
ten sonra, bu hamurun igerisine Kopilik husule getirecek maddeler sevk
olunur. Lif hamuru bdylece koplk gibi gevsek ve fazla hava boslugunu
ihtiva eden bir kiitle haline gelir. PH derecesinin degistirilmesile Jelatin
gibi katilasan bir tabaka halini ahr. Emme ve Pres gibi muamelelere tabi
tutulmaksizin yalniz Kurutma makinelerinde kurutulur.
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D. Lif levhalarinin kurutulmasi ve sikistirilmasi

Elek makinelerinden gelen ve suyu bir miktar alinmig olan Lif tabaka-
s1, Izolasyon Lif levhalari imalinde kurutulmak iizere (Kurutma makinele-
rine, orta sert veya sert Lif levhalar: imalinde ise (Sicak Pres) lere sevk
edilir. Elek makinelerinden ¢ikan lif tabakas: icerisinde % 33 kadar kuru
lif maddesi bulunur. Bu ise % 200 odun rutubetine tekabiil eder. Yani 1
ton lif levhasinda 2 ton su mevcuttur demektir. Iste bu yiiksek su mikta-
r1, miimkiin mertebe kisa zamanda ve levhalar: herhangi bir zarara ugrat-
madan su buhari halinde lif tabakasinin icerisinden atilmak mecburiyetin-
dedir. izolasyonr levhalari mesami ve hafif oldugundan bunlari basing al-
tinda kurutmaga liizum yoktur. Bu nevi levhalar icin (Kurutma makine-
leri) kullanilmaktadir. Baz1 Firmalar Izolasyon lif levhalarimin kurutulmasi
icin (Tek yollu kurutma makineleri) kullanmaktadirlar. Bu makineler Uzun
elek makinesini takip ederler. Elek makinesinde yanlar1 paralel sekilde
kesilen uzun bir serit halinde olan Lif tabakasi, donen silindirler vasitasile
Kurutma makinesine girer ve makine icerisinde keza birbiri ardinca alth
iistlii silindirlerin arasinda ilerive dogru hareket eder. Lif levhalarinin ha-
reket istikametinin aksi yonde sicak hava ceryani mevcuttur. Bu sicak ha-
va ceryani, sicak su veya su buharile 1sinan borular vasitasile 1sinan ha-
vamn vantilatorlerle itilmesile elde edilir. Bu nevi Kurutma makineleri
cok uzun olup 100 - 200 m boyundadir. Igerisindeki 1s1 110 - 160 dereceler
arasindadir. Bugiin daha ziyade kisa fakat 8-10, hattd en fazla 15 kat
ihtiva eden (Katli kurutma makineleri) kullanilmaktadir (Sekil 9). Muhte-
lif katlar: ihtiva etmesi ile makinenin verimliligi arttirilmistir. Elek makine-
sinde yanlar1 alinan ve nihayet yuvarlak Bicak veya otomatik Makas ter-
tibatile boylara taksim edilen Lif tabakasi, Elek makinesinden daha siir’atli
hareket eden bir Transportor vasitasile kurutma makinesinin oniinde bu-
lunan (Otomatik sevk tesisati) na gelir. Bu tesisat bir Koprii seklinde olup,
miiteharrik silindirlerden ibaret bir Transportérdiir ve Kurutma makinesi-
nin muhtelif katlarile ayni seviyede ayar edilebilir. Boylece, Kurutma ma-
kinesinin mubhtelif katlarina teker, teker sevk edilen levhalar, aksi yonde
olan sicak hava ceryani icerisinde hareket ederler. Levhalarin hareketi
altli iistli dizilmis olan silindirler vasitasile temin edilir. Yalniz alttaki si-
lindirler itme hareketini meydana getirirler. Bu makinelerle kurutualn Lif
levhalar1 % 3-5 rutubet ihtiva ederler. Fakat hava dahilinde kaldiktan son-
rutubetleri % 7 ye yiikselir. Kurutulan levhalar makinenin diger tarafin-
dan o6zel bir bosaltma tertibati yardimile digariya ¢ikarilirlar. Izolasyon lev-
halarinin mesami ve yumusak olmalar1 istenildiginden, Uzun elek makine-
lerinin Preslerile muayyen bir dereceye kadar sikigtirilir. Boylece fazla su-
yu ihtiva ettiklerinden, kurutulmalarinda daha fazla su buhari sarf edil-
mektedir. 1 ton Izolasyon levhasmin kurutulmasi icin Kurutma makinele-
rinde 4-6 ton su buhan sarfedilmektedir. Yar1 sert ve Sert lif levhalarinin
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kurutulmasi (Sicak hidrolik presler) de yapilir (Resim 10). Uzun elek maki-
nelerinden gecerek yanlari alinmis ve boylarina kesilmis olan Lif tabakala-
r1 miiteharrik silindirlerden ibaret olan Transportor tertibatile evvelad Sicak
preslerin havi oldugu adette katlar: ihtiva eden bir Sehpaya gelir ve bu-
radan keza katlar1 ve donen seritleri havi bir Pres arabasina gecirilir ve
sonra Sicak presin herbir goziine bir lif levhasi olmak iizere bu araba yar-
dimi ile Prese sevk edilir. Sicak presler 15-20 ve bazan 25 e kadar katlari
ihtiva ederler. Iyi kalitede celikten yapilmig olan Pres levhalar: yiiksek ba-
sinclt su buhari veya sicak su ile 1siirlar. Bu Preslerde 40-60 Kg/sm? ve ge-
nel olarak takriben 4000 tona kadar basing¢ yapilabilir. Preslerin oniinde

bulunan Pres arabasindan yas ve yumusak olan lif tabakalarinin Sicak pre-
sin muhtelif katlarina sevk edilmesi ozel tertibatla yapilir. Her Pres levha-
sinin yan tarafinda, aynen Pencere storlarimin sarildigi gibi doénen bir si-
lindir {izerine sarili ve Fosfor Bronzdan yapilmis Elek seritleri mevcuttur.
Bu Elek geritleri harekete gecerek Pres arabasindan iizerlerine aldiklari
Lif tabakasin Pres levhasi iizerine cekerler. Boylece her Pres levhasi iize-
rinde, altta Elek levhasi, bunun {istiinde prese edilecek ve kurutulacak Lif
tabakasi ve daha iistte ise, parlak ve diizgiin satihli bir madeni levha bu-

lunur. Lif tabakasinin altinda bulunan ufak delikleri havi Elek tabakasinin
vazifesi, Sicak preslerde kurutma ve sikistirma esnasinda Lif tabakas ice-
risindeki mevcut su dolayisile meydana gelen su buhar1 ve gazlarin Lif
levhasinda catlama veya kabarciklar husule getirmeksizin Elegin bosluk-
larindan gecerek harice cikmasini temin etmektir. Bundan dolayi imal edil-
mig Lif levhalarmin alt yiizleri Elegin deliklerinin izlerini ihtiva ettigin-
den piiriizliidiir. Buna mukabil iist yiizleri ise parlak ve diizgiin bulunmak-
tadir. Sicak preslerin muhtelif katlarina konulan Lif tabakalari, muayyen
Basin¢ diyagralmarina gore mubhtelif 1s1 ve basin¢ derecelerinde prese edi-
lir. Basing diyagramlari, Lif levhalarmin terekkiip tarzina, her Fabrika-
daki faktorlerin hususiyetlerine gore tecriibe ile tesbit edilir. Is1 ve
basing tesirile Liflerin biinyesindeki Lignin ve yapigtirict maddeler erir-
ler ve sivig bir hale gelerek lifleri birbirine yvapistirirlar. Yarr sert Lif
levhalarimin kurutulma ve preslenmesinde Pres katlar: arasina konan ve
fazla sikigmay1 onleyen Klamalar vasitasile levhanin kalinhigi ayarlanir. Bu
nevi levhalarda 1 ton Lif levhasi icin 10-12 atmosfer basinchi 3,5 ton su
buharina liizum vardir. Sert Lif levhalarinda ise Klamalara liizum yoktur.
Lif levhasinin kalinhigi levhadaki lif miktarina ve basin¢ diyagraminin gi-
disine baghdir. Bu nevi levhalarda 1 ton Lif levhas:i i¢in 3,2 ton su bu-
har1 sarfedilmektedir. Sicak Preslerde lif levhalar1 takriben % 0,8-1,5 ru-
tubet derecesine kadar kurutulurlar. 20 kath ve 122552 sm ebadinda bir
Sicak presle giinde ortalama 48-50 ton levha imal edilebilir.

Yukaridaki yas presleme ve kurutmanin aksine olarak, Amerikada
bilhassa Wallboard Machinery Co. metodunda kullanilan (Kuru presleme)
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mevcuttur. Bu usulde, Elek makinesinden c¢ikan, yanlar1 alinmis ve boyla-
ra taksim edilmis lif tabakalari evveld bir (Kurutma makinesi) nde kuru-
tulup Izolasyon levhasi haline getirildikten sonra, Sert lif levhasi imal edil-
mek istendigi takdirde, bir miiddet sogumaga terk edildikten sonra yiik-
sek frekansla 1sinan bir tesisatta tekrar isitilir ve iki rafli bir sicak presde
105 Kg/sm? lik basin¢ altinda prese edilir. Bu metodun faydasi, iki yiizii
de parlak Sert lif levhalar1 imal edilebilmesidir. _

Ekstra sert Lif levhalar: imali icin levhalarin sathina % 5.5 Keten yagli
ilave edilerek @zel Kurutma makinelerinde kurutulur.

E. Klimatize ve yanlarin kesilmesi

Odun lifleri blinyelerine havanin rutubetini almak suretile genislerler.
Fakat bu genisleme Lif boyvunca az, buna mukabil enine olarak daha faz-
ladir. Bundan dolayi, iméal edilen Lif levhalaunin carpilmamasini temin igin,
bunlarin depo edilecekleri veya kullanilacaklar: yerlerin rutubet derecele-
rine uygun olmak iizere klimatize edilmesi, yani ihtiva ettikleri su mikta-
rinin ayarlanmasi icap etmektedir. Izolasyon lif levhalari, kurutma ma-
kinelerini terk ettikleri zaman %¢ 3-5 nisbetinde suyu ihtiva ettiklerinden,
depo edildikleri ve kullanildiklar1 yerlerin hava rutubeti sartlarina carpil-
maksizin uyabilirler. Halbuki, Sicak preslerde basin¢ altinda kurutulan
Sert 1if levhalar ise, Presden ciktiklari zaman 92 0,8 - 1,5 su ihtiva ettikle-
rinden, depolarm ve kullamildiklar1 yerin hava rutubeti ile temas ettikleri
zaman, bilhassa kenar kisimlarinda carnilarak, dalgali bir hal alirlar. Bundan
delayi, depolarin, bina vesaire gibi kullanis yerlerinin normal hava sartla-
rina intibak edebilmeleri icin, Sert lif levhalarina muayyen bir rutubet
verilmesi sarttir. Bu ameliye Klimatizasyon kanallarinda yapilir. Kiiciik va-
gonlar lizerine asilmis olan Lif levhalar1 Kanal icerisinden gecirilir. Kana-
Iim yan duvarlarindan birisine mevcut menfezlerden icerive dogru ve ha-
reket eden levhalarin arasindan gececek sekilde, 40-50 1s1 derecesinde ve
“% 90 - 95 nisbi rutubette hava iiflenir. Sicak ve rutubetli hava Lif levhalari
arasindan gectikten sonra Kanalin mukabil duvarinda meveut tertibat va-
sitasile tekrar emilir. Kanal icerisindeki klimatizasyon miiddeti 12 -24
saattir. Boylece Kanallarda Lif levhalarinin biinyesindeki su miktarn % 7
ye cikarilir. Klimatize edilen sert lif levhalari Kanali terk ettikten sonra,
modern Kontrpldk sanayiinden maliim olan 6zel Yan alma daire desterele-
rile, talep edilen eb’ada gore bir defada dort yani da alimir. Yanlardan
cikan dokiintiiler islenerek tekrar Lif levhalari imalinde kullanilir. Veya-
hut Fabrikada enerji elde edilmek ftlzere yakilir. 122366 sm eb’adinda
olan Lif levhalarinda, vanlardan cikan 2,5 sm genisliginde seritlerle Des-
tere zayviati mecmuu Lif levhasi sathinin 9% 6 simi teskil etmektedir. Izo-
lasyon Lif levhalarmin eb’adina kesilmesi Uzun elek makinelerinde vu-
kubulur. Devamli Band halinde Kurutma makinelerine sevk edilen Izo-
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lasyon levhalarinda ise, Uzun elek makinelerinde yanlar1 paralel olarak
alimir ve Kurutma makinesini miiteakip boylarina taksim edilirler. Levha-
larin paralel hir sekilde yanlar1 alindiktan sonra, depoya giden Transpor-
torlere verilirken ayni zamanda kalite tasnifi yapilir. Depolarda bu kalite
siniflarina gore, ayri ayri istif edilirler.

F. Bazi dzel muameleier

Lif levhalarinda en onemli muamele sathin sertlestirilmesidir. Bu ame-
live, kuruyan ve sertlesen bazi yaglarla yapilir. Keten yagina Mangan Bo-
rat karstirilarak, Lif levhalar: bu madde ile emprenye edilir. Keten yagi
sarfiyati levhalarin agirligina nisbetle 9 7-12 dir. Bundan sonra levhalar

bir miiddet 150 - 170 1s1 derecesinde olan hava ile muamele edilirler. Boy-
lece, ekstra sert Lif levhalari imal edilir. Iskandinavya memleketlerinde
ve Orta Avrupada kullanilan bu metoda mukabil Amerikada sathin sert-
lestirilmesi, levha agirhgna nisbetle 92 5-8 nisbetinde Sentetik Recine-
lerle emprenye edilmek suretile yapilir. Sathin giizellestirilmesi icin, ima-
lat esnasinda, Uzun elek makinelerinde, daha evvel iyice oglitiilmiis ve muh-
telif renklerde boyanmis liflerden miitesekkil bir tabaka ildve edilmekte
veyahut satih bazi kiymetli agaclarin 0,1 mm kalmhgndaki Kaplamala-
rile, siislii Kagitlarla, Plastik tabakalarile ve madeni levhalarla kaplanmak-
tadir. Keza, levhalarin satihlar {izerine baz1 desenler veya tabiattaki agac-
lar1 taklit eden manzaralar basilmaktadir. Bundan baska, odzel Preslerde
satha bazi kabartmalar verilebilmektedir.

Izolsyon lif levhalar1 ¢z 20-30 Bitumen emiilsiyonu ilavesile hava
tesirlerine karsi dayanikli bir hal almaktadir. Mantarlar ve Boceklere kar-
s1 korumada ise, Lif hamuruna Pentaklorfenol’iin ilavesi iyi netice vermis-
tir. Tahta ve Kontrplaga nazaran daha fazla tutusma ve yanma kabilivetini
haiz olan Lif levhalarimi atese karsi korumak icin muhtelif maddeler mev-
cut ise de, bunlardan hichirisi tam manasile koruyucu bir tesir vapamamak-
tadir. Lif levhalarinin hamuruna Asbest, Kil veya Alci ilavesi, lifleri mu-
hafaza eden bir oOrtii teskil etmektedir. Diger bir sekil, Boraks, Fosfat ve-
va Alkali silikatlarin ilavesidir. Fakat bu maddeler suda kolaylikla erirler.
Bundan baska, yanmayan maddeler meydana getiren Amonyum tuzlar: ka-
tilir ki, bu madde de suda kolaylikla erir ve aymi1 zamanda Lif levhasinin su
alma kabiliyetini arttirir ve Sicak preslerde kismen ayrigarak levhalarin
sathinda fena renklerin tesekkiiliine sebebiyet verir. Bundan dolay1 Pres
hararetinin ve miiddetinin arttirilmasi icap etmektedir. Ure Formaldehit

Recineleri gibi kopiik teskil eden maddelerle mugmelesi ise ekseriyetle
pahaldir. Koruyucu maddelerin hamur icerisine ilavesinden zivade, kurut-
madan sonra levhalarin bu maddelerle emprenye edilmesi veyahut mad-
denin satha stiriilmesi daha iyi netice vermektedir. Mesela, ozel silindirler
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yardimile Silikatlarin levhanin sathma siiriilmesi bugiin pratikte en fazla
tatbik edilen bir metoddur. '

Lif levhalarinin nevileri ve vasiflari

Lif levhalar1 Orta Avrupada Ozgiil agirliklarina veya bir metre Kiipii-
niin agirhgina gore asagidaki nevilere ayrilmaktadir:

Kg/ms3
Kopiik lif levhalari 65 — 80
Cok mesami izolasyon levhalari 120 — 180
Mesami Izolasyon levhalar 180 — 400
Yar: sert Lif levhalan 400 — 850
Dértte ii¢ sert Lif levhalar 750 — 900
Sert ve Ekstra sert Lif levhalari 900 den fazla

W. Klauditz Lif levhalarini asagidaki sekilde sumuflandirmaktadir:

i ' { imal edildigi

‘ | Agacin muka-

Tipler Ozgiil agirhk ;Egilme direnci Levha kalmhg;‘ vemetinden

Gr/sm3 | Kg/sm2 mm faydalanma
nisbeti
Pek hafif 02-04 | 25 - 80 | 24-10 15-25
Hafif | 04-06 | 80-160 |  20-8 25 - 35
Orta agirlkta | 06-08 | 160-300 | 16-4 35-45
Agir 08-10 | 300-600 |  10-3 45-65
Pek agir 10-12 |  600-1000 | 8-3 65 - 90
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F. Kollmann’a gore mubhtelif nevi Lif levhalarimin vasiflar1 asagidaki
cetvelde goriilmektedir:

Lif levhalar1

Ekstra izolasyon
Sert . Sert 3/4 sert 1/2 sert levhalap

Ozgiil agirhik Kg/m3| 1000-1050 | 950-1000 | 800 - 900 500 - 750 250 - 400

Egilme direnci
Kg/sm2| 500 -650 350 - 450 200 - 250 150 - 200 20 - 40

Cekme direnci

Kg/sm2| 300 -450 150 - 300 90 - 150 70-100 5-10
Sertlik Kg/mm?2 5,0-6,0 4,2-5,0 3,0-4,0 1,5-3,0 —-
10 000 adet siirtme-
den sonra asinma 1,0-18 | 15-20 20-25 2,5-3,0 —
Dinamik  egilmede
is mikdar: i

sm Kg/sm2 20-30 | 20-25 18-23 15-20 5-8

24 saatta su alma ! 10-15 15-25 15-30 20-30 30 - 100
24 saatta kalinhikta |
calisma miktar: | 7,5-12 12-18 10-20 15-20 10-20

Lif levhalarinin en onemli ve faydali vasiflart mukavemet ve higroskopik
ozellikleri bakimindan yeknesak olusudur. Keza bhazi hallerde akustik ve
elektrige karsi olan vasiflar1 da yeknesak bulunmaktadir. Mekanik vasif-
lar icin en 6nemli Faktér Ozgiil agirhiktir. Lif levhalar: imal edildikleri

agaclarin ve kontrpldgin mukavemetine erisememektedirler. Calismalari
ciiz’i ve muhtelif yonlerde aynidir. Bu bakimdan stabil bir zemin tegkil eder-
ler. Islenmeleri kolaydir. Rendeleme yalmiz kenarlardan yapiiir. Ust ve sa-
tihlar rendelenmez. Marangoziukta mevcut Hayvani tutkallar, Kazein, Sen-
tetik recineler ve Kaucuk menseli tutkallarla yapistirilabilirler. Bilhassa

Sentetik Recineler suya kargi emin ve ayni zamanda mantarlara karsi ko-
ruyucudurlar. Beton veya Tas zemin iizerine yapistirmada Kaucuk mense-
li Tutkallar kullanilir. Sathan muamele aynen masif Agaclarda ve Kontr-
plakta oldugu gibi ve ayni vasitalarla yapilir. Renk verilebilir, Cila, Vernik
ve Yagh boya siiriilebilir. Biikme soguk halde veya 1s1 ve rutubet tesirile
veyahut su buharile muamele edilmek suretile yapilir. Yari cap: biiyiik olan
biikmelerde soguk biikme kullanilir. Yari cap:r kiiciik kavisle biikmelerde
ise, Lif levhasinin i¢ sathini sicak suya batirilmis bezlerle islatmak veya
levhay sicak su igersine daldirmak veyahutta biimkeden evvel su buharinda
bir miiddet birakmak lazimdir. Lif levhalar1 ¢ivilenme ve vidalanma has-
sasinl haizdir. Kullanilacagi yerin hava rutubetine intibak i¢in levhanin
kullanilmak istendigi yerde birkac giin halile birakilmas: ve ondan sonra
islenmesi faydalidir.
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Hararet, ses ve rutubeti izole ve akustik vasiflari islah hususunda kul-
lanilan izolasyon Lif levhalar1 Orta Avrupada ekseriya 170 < 300 sm eb’a-
dinda ve 6, 8, 10, 12, 13 ve 20 mm kalinhklarda imal edilmektedir.

Sert lif levhalar1 normal olarak 175260 sm veyahut 175520 sm ve
4, 5 ve 6 mm kalinliklardadir.

Ekstra sert lif levhalari ise, sert Lif levhalar1 eb’adinda olup kalin-
liklar: normal olarak 4 mm dir.

Lif levhalarinin kullamis yerleri

Lif levhalarimin kullams yerleri pek cesitlidir. Asagida Izolasyon, Sert
ve Ekstra sert lif levhalarinin en dnemli kullamg yerleri gosterilmistir:

izolasyon lif levhalari

Hafif, mesami ve fazla hava boslugunu ihtiva etmeleri dolayisile bil-
hassa harareti, sesi ve rutubeti izole ve akustigi islah hususunda kullanil-
maktadirlar. Bu nevi levhalar, ahsap ve masif binalarda dis duvarlarin ha-
rarete ve rutubete karsi izolasyonunda, Binalarin i¢ bdélme duvarlarinda
sesi izole hususunda, hafiflifinden ve sathinin genis olmasindan dolay1 ¢ati
konstriiksiyonlarinda, Beton tavanlarda harareti ve sesi, Dosemelerin altin-
da giiriiltiiyii izole hususlarinda, sesi mas ve aksi seday: onleyici vasiflarin-
dan dolay1r akustigi islah hususunda Telefon hiicreleri, Sinema, Konser ve
Tiyatro, Radyo istasyonlar1 salonlarinda, Filim atolyeleri, Oteller, Mat-
baalar ve makine dairelerinde, Althk olarak Afiglerin teghirinde ve Resim
sergilerinde, Endiistride makinelerde izolasyon hususunda, hilhassa Ko-
piik lif levhalar1 hafifliginden dolayr Ucak iméalinde dolgu maddesi olarak
ve Motdrin sesini izolede, Sogutma tesislerinde, duvarlarin tecridinde kul-
lanihir.

Sert lif levhalari

Bina ingsaatinda ve Mobilya imalinde ince tahtalarin veya Kontrplagin
kullanildig: ve bilhassa tabiattaki agaclarin giizellik vasiflar1 ve dis gorii-
niislerinin talep edilmedigi ve biiylik satihlari 6rten bir malzeme arzu edi-
len bilimum yerlerde, Alkol ve sigaraya karsi dayanikli ve sathi sertles-
tirilmis halde Masalarin iist kisimlarinda, yerine gore sert veva ekstra sert
halde Vagon, Tramvay arabalari, Otomobil Karoserilerinde, ekstra sert
olanlar1 asinmaya mukavemetlerinin Mese ve Kayma nazaran daha {istiin
olmasi dolayisile zemin ddsemelerinde Parke yerine, Prafin ve Kreozotla
suya ve Mantarlara kars: emprenye edilmis halde Dam ortiisii olarak, Yagh
boya tablolarinda, Ambalédjcilikta, Dekorlarda, Magaza vitrinlerinde, biiyiik
kabartma harf iméalinde kullaniimaktadir.



Resim 1. Yonga Makinesi.

Resim 2. Yarma Makinesi.




Resim 3. Bauer Degirmeni.
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Sekil 4. Biffar Degirmeni.



Resim 5. Defibrator.

Resim 6. Osiitme Hollenderi.
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Sekil 7. Uzun Elek Makinesi.

Se=kil 8. Yuvarlak Elek Makinesi.
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Sekil 9. Kurutma Makinesi.



Sicak Pres.

Resim 10.
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Sekil 11. Defibrator metodu ile Lif levhalari imalin~ ait sema.
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