CEVIZ VE MESE KAPLAMA LEVHALARININ KURUTMA OZELLIKLER]

Doc¢. Dr. Ramazan KANTAY

Kisa Ozet
Bu calismada kaplama levhalan

1. GIRis

Ulkemizde 1045 yihnda kiicik bir

imalathane ile faaliyete gecen kaplama levha iiretim
tesisleri hizli bir gelisme gdstererek

bugiin 23 adedi fabrika ve 13 zdedj entegre kuru-
nan toplam 36 adede ulasmistir, By tesislerde top-

lam 51 kesme makinesi bulunmaktad;r. Kurulu kapasite £0.000.000 m*/yil, kapasite kuila-

nimt % 50 kadardir (KANTAY 1984).

2. ARASTIRMANIN AMACI

Bu arastirmada kaplama levhalar endistrisinin en dnem
(j. regia L) ile O6nemli orman agaclartmizdan coruh mesesi [
elde edilen kesme kaplama

uygulamalarda cikis noktasi olarak glvenle ele alinabilec
lanmistir, Ayrica bu programlardaki
rutma sicakhg: ve levha rutubet

li agac turlerinden olan ceviz
Q. dschrochensis K. Koch) den

tma siresi, levha kalinhgr, ku-
I arasindaki iliskiler incelenmistir.

3. ARASTIRMA MATERYAL| VE METODLAR!
3.1. Arastirma Materyalj

lgili denemeler, stan

dardlara uygun bir sekilde elde edilen normal
lari ile pratikte kull

Bu arastirma ile i
boyutluy kaplama levha anilan ticari kurutma makinelerinde yaptmistir,
—_—

! 1. U. Orman Fakiitesj Orman Endiistri Miihendisligi Bslimii. Balgekiy - ISTANBUL.
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levha-
ikasinda yapilmis olup, kaplama
Deviet Orman Kereste fabri evha-
Denemeleglldsigllumese tomruklari Diizce, Devrek ve Yidilca Isletmelerlndeg‘,jf::en\:lewd’
'armmld:I:eCeaycuma ve Devrek dolaylarindan gelen tomruklar arasindan tesa

Zongu .

larla secilmisgtir.

o . it~
i dan tesadifi metodlaria 6rnekler seg|
6 lardan kesilen levhalar arasin : ‘ -
" kOf;USIU tl?l::l::;: bakimindan &nemli olan &zellikleri saptanara:( Ilgl::.:;;r:nllea‘:zakz-
gllz'lveist:?rn ?Brunézellikler nicel ve nitel dzellikler olup, en 6nemli nicel 6zelli
edilmistir.
Imligr ve rutubetidir.

3.2. Arastirmada uygulanan kurutma metodu

$ g buha . u-
g
Ala tlllllada k zgin I l(;ellsillde kUIUtlIla IllBlOdu Uy Ulallllll$tll Bu ”letodda k

SCHNEIDER 1961; SCHNEIDER 1972).

3.3. Arastirma metodlan

i itl kalinhklardaki
arleri bunlardan elde edilen ¢es

) konu olan agac tirleri ve ! i arcad

Ara$tll;:‘haa);:n icin kurutma programlarimin hazirlanmasinda, onc:elmc:enVe e|§e gd”en
il lanmistir. Sonra bu programlar uygulanarak denemeler ya:n u;gun side edler
ol ta}sarbelirll dégerlendirme metodlan kullanilarak tartisilmis ve
sonuglar
kurutma programlars olarak alinmistir.

3.3.1. Kurutma programlarimin hazirlanmass

. | |
rutma pro ]al"'all zaman (SUIG] esasina gble |IBZI a“l“aktadL
g
Kaplama lthaSl kU

i 60, 0.70 ve
g i tirilirken cevizde 0.50, 0.60,

lanmasinda kahnhgmn etkisi aras : Szerinde coe

Programlar'r:,hha::;rsesinde 0.50, 0.70, 0.80 ve 0.90 mm kalinltktaki I:(\)/hi/larsgz e o

0.90 mm ve cor 59, . tirlirken % 30, % % : v

langt rutubetinin etkisi ara$v n T10° 130°, 1500,

L‘$[Imlstlrn;befakider%]gleri esas alinmistir, Sicakhgin etkisi arastllrllc;rkesno::c B Jarak
1/:)/02’0 ;l; 190°C sicaklik dereceleri uygulanmistir.  Denemelerde

% 10 == 2 segilmis ve sabit tutulmustur.

3.3.2. Denemelerin degerlendirilmesi

Dellellle er sonug rin n T I o deQeI lend“”“listil .
i i Ide ed“e ve ”e e gme ;
u kallte kOntrO”e 1 de e ) o ! ' v
Kl‘tel Olalakl kap|ama |tha|a|ln|n nitel 6Zel“k|e||nd?n catlaklal, $ek‘|, degllsl:nel er e llelnk
d ‘ l i icel 6Ze“ikle|inden ise sonuc |Utuben ve bu |Utubet|| daQ mi esas alin
e§i$llle erl, n

migtir.

ege + m TS 1250).
i olarak % (10 = 2) ahinmstir ( :
Sonug rutubeti ve dagihmi standard d g.,” . ‘alinmigt e oio-
Ornek Ievh;Iatr Uzte'ri‘:\deki rutubet ve kalinhk dlgmeleri R“eslmlt 1rde| ?,omld“?u saelka”de I's“’
d lup, n = 5 lik alt gruplarin ortalam .heb‘
ematik o nan 5 noktada yapilmig o p vy
to nel:l Iev:\?:tr ?('alllingl basl:nglg ve sonug rutubeti olarak alinmistir (PRATT 1953; KE

B¢ '

WERTH 1957).
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Resim 1. Ornek levhalar iizer,

inde 6lgme yerlerinin sistematik olarak alinmas;.
Abb. 1. Aufteilungsschem

2 der Messpunkte fiir die einzelnen Furniere.

3321 En uygun kurutm programlarinin saptanmas;

Tasarlanan deneme programiari icin érnek levh
edilen baglangi¢ rutubeti, kalinhk ve sonu¢ rutub
metik ortalama ve dagiimlar saptanmistir. Bu ama

alar lizerinde yapilan élgmelerden elde
etine ait veriler degeriendirilerek arit-
cla tablolar dizenlenmistir. Bu tablola-

verilmistir. Her levhaya ait sonu¢ rutubeti toplana

rak 8 numaral sttuna, 8 numarali siitun-
daki toplam sonuc rutubeti degerleri alt grup 6l

me sayisina (n = 5) bélinerek elde edi-
len U, degerleri de 9 numarali siituna yaz:imistiy.

Her levhada 6lciiden en kiicik ve en bii-
YUk degerler arasindaki fark (R ) deg

) erleri ise 10 numaralr siituna kaydedilmistir.
max-min

Boylece tamamlanan tablolarin 9 ve 10 numarali sttunlarindaki U. ve R degerleri toplana-

narak toplam hanesine vazilmistir. Sonra toplam) U, ve R degerleri ait arup sayisina (N=10)
bélunerek l—JD ve R degerleri bulunmustyr.

Bu sekilde hazirlanan tablolardan faydalanarak {
hata hesaplanmistir.

n = 35) lik alt gruplar icin standart

Denemeler n = 5 Ji alt gruplarin dag
ler sonug rutubeti degerlerinin alt gruplar
rek, bu dagilimin

thmina gore degerlendirilmistir, Degerlendirme-

halinde normal dagilim gbsterdigi kabu! edile-
% (10 = 2) spesifikasyonunun alt sty TA = % 8veilstsimn T, = o, 12
arali§indan tasip tasmadigi t testi jle kontrol edilmistir, By kontrollerde % 95 giiven ye-
terli saylldigindan (KEYLWEHTH-NOACK 1864) tolerans sinirlar disina tasma oram %, 5
ve daha az olan denemeler uygun bulunmustur.

t testine tabi tutulan denemelerde 9 serbestlik derecesi icin t

tall ve tim degerlerinden biris; 1,83
226 dan biiyiik ise deneme uy
lunmustyr {SCHINDOWSKI-SC

0100 = 1.83 oldugundan.

den kiiciik olursa deneme uygun degildir. Her ikisi de
gundur. Diger durumlar icin her iki uc

taki tasma oranlar buy-
HURZ 1976- KEYLWERTH, 1955, 1957)

istigini B ostermek amac
lcrde aritmetik ortalama ve varyasyon genislifinin nasil saptaroxilugl;':ngo
Tablo 1. Dcnen;llc C;u:cnlcnmis bir drnek tablo (Dofu kayim 4 numarah dencme sm gM ertabelle (End.
‘ i i Spannweiten aufgestelite Mu
i i ie E ttlung der Mittlelwerte und v
Tabelle 1. Eine f[::c)?::\vle::::z bcigder Trocknung ven Buchenfurnieren, versuch Nr. 4),

© t
A tirt : Dodu kayim Uygulanan sicakitk : 110°C S(:)neus(.;fil"(lla't:):)oemlJ
gag trd : ; : 110°C spesi
Holzart : Orientalische Buche Temperatur % (10 = 2)
Kurutma siiresi : 71 saniye Soll-Endfeuchte
: 0 mm >
DK?JL[;II-kés()dsmm Trockenzeit : 71 sekunde und ihre Grenze
icke : 0, ) )
T 1
S — '
L 2 ' 3 4 5 6 7 8 9 10 11 N
1 .
- gerleri (%) R
Ornek levha Rutubet deger 3 DUSUNGELER
- i ten :
S;k 6zellikleri Die Werte von Endfeuch sU, | U, R | Bemerkungen
Furniermerk- |
C D E
No male \ A B |
y | Radyal {100 11,0 100 85 80 |475 | 95 | 30 -
Diri odun _‘ e
]
\ Teget ! 70 75 60 80 95 |380 76 | 35
2 Diri odun b b Y S
3 | Radyal 80 125 120 120 90 |535 | 107 | 45 -
| on o E de basl. rut. i
| g itksek, C de
Teget 5110 | 420 | 84 | 40 |yi - de
75 70 80 8, .
4 ! Diri odun ‘ kalinhk diisiik
{ e
| Teget 85 10,0 120 100 95 | 500 | 100 | 35 B
5 Diri odun o - L S DU
| Radyal 100 105 85 90100 | 480 | 96 | 20
® | pwi odun - e
-, | Radyal 105 95120 130 110 | 560 | 112 | 35
— —riedn o 30 |E noktasi
g | Tedet 100 110 115 110 130 | 565 | 113 | 30 |© "OF yaninda
0z odun |t {oudax yanin
4 | Radyal 12,0 10,5 125 12,0 130 | 600 | 120 | 25 B
9 | 6z odun . .
o |Tedet 115110 85 90100 | 500 | 100 | 30 B
! Oz-diri odun ! S
31325
Toplam 100,
Gesamt
3,25
= 825 i = 0624
= 100,3 ‘_ ! = 3,25 5 = ——— !
U= —g- =100 R = —2 3 %07 “2s2sys
8,00 12,00 — 10,03 — 3145
t :_'_0'2:_'_:3.25 Yst T T oeod )
alt 0,62 ) T . heitgra
[; % 99 giivenle uygun bulunmustur, (Der Versuch ist mit einem sieherheitg
eneme %
von 99 % geeignet)
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omek . Ka n e
)’l da yapllall 4 numaraly d nem e e
' ; ) ‘ ! ene ed ’de Odllen U

Standart hata a; = \R- = 3.25
= = ——— = 08
e 2,yn 232645 2

U—t
t - _° A 1003—gg0
al m——— e

t o5 0,624 325
e

T-—U
t - % ¢ 1200—10.03
,.t - \ =
s S5 0,624 315

bulunur, By degerleri
lerans sinirlar digin

yaklasik olarak 0,00

n her ikisi de 2,26 dan b
a tagma oran) Tl =
alt

5 olup, toplam 0,010 d

o ‘yf:ktﬁr. Bu nedenle deneme uvygundur, To-
, n, 0.00 = i '
[ 5 ve tﬁst = 3,15 igin jse gene

ur!. Buna gére givenlik derecesi % 99 dur

3322, Degiskenler arasindaki iligkilerin saptanmas)

siresi (z) e lev-

; rutma sicakhigi (T}
(2) ile baslangic rutubeti (U,) arasindaki

adn; kurutma siresi (z) il
f e
T—-n ve kurutma sliresi ) p

modelleri kullamimistir.

al.'asmdaki tliski icin z=a
Hiskl igin de, z=a+b.U,

or a»;-\ra$tirmada en uygun kurutma programlarindaki ad
e izarak );ukandaki modelletin a, b ve n parametrele
onu olan agac tiirlerinjn cesi
‘ sitli kal
liklar igin denklemier elde edilmistir. nitdan. begta

I gecen degiskenlerie ilgili deger-
ri hesaplanmrsnr. Béylece arastir-
ngi¢ rutubetleri ve kyrutms sicak-

Kurutma siiresj ile levh

a kalinl
regresyon analizi yapilarak T ve gurutma sicakiigs

ara A
Saptanmistir. Bunun icin su mod oo bl isktter cogul

el kullanilmistr -

logz=a+blogx+cloyy

——————

1 Tek yanl igi i
. y: ;l test icin — 2O jle + OC arasinda kalan olasihik yiizdeleri

A ty arasinda kalma olasihfn 0,75 0,90

9 serbestlik derecesi igin t ,

TA_T

oy 0,95 0,975 0,990 0,995 0,999 0,9995

X ,»383 1,833 2262 2811 :

I disina tagma olasihj: 025 010 o005 0,025 0’010 zﬁso? oos
. , g , | 0,0005

= 1003 R = % 3,25
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4. ARASTIRMA SONUGLARI
4.1. Ceviz kaplama levhalan Uzerinde yapilan deremeler ve toplu sonuglar;

Cevizden elde edilen kaplamalevhalarinin kurutulmasinda uygulanabilecek en uygun
kurutma programlarini belirlemek amaci ile 0.50, 0.60, 0.70 ve 0.90 mm kalinlik, 110°, 130°,
150°, 170° ve 190° sicaklik, % 30, % 40, % 50, % 60 ve % 70 baslangi¢ rutubeti kade-
melerinde toplam 103 deneme yapiimigtir. Bunlar iki gruba aynlmistir. Birinci grup dene-
melerde baslangig rutubeti sabit tutulmus ve levha kalinhd: ile kurutmada uygulanan si-
cakhik degistirilmistir. ikinci grup denemelerde ise sicaklik sabit tutulmus ve levha kalin.
hg ile baslangic rutubeti kademeleri degistirilmistir.

4.1.1. En uygun kurutma programliar ve ligili siireler

Denemelerle ilgili sonuglar tablolar halinde dizenlenmistir. Hacim bakimindan sinir-
Ii olan bu makalede bunlarin verilmesi mimkin olmadi§indan, yazinin kolay anlasiimasiny
saglayacak diizeyde yalni zbir &rnek verilmesi ile yetinilmek zorunda kalinmistir (Tablo
2). Tabloda 1 numarah siitunda deneme numarasi, 2 ve 3 numarali stitunda denemede uy-
gulanan sicaklik ve kurutma siresi verilmistir. Daha sonra gelen 4 numarali situnda or-
nek levha sayisi; 5, 6 ve 7 numaral situnlarda 6rnek levhalarin kalinhigi ile ilgili; 8, 9
ve 10 numaral siitunlarda baslangi¢ rutubeti ile ilgili aritmetik ortalama, vasyasyon ge-
nisligi ve standard hata degerleri g6sterilmistir. Bundan sonraki sttunlarda da sonug kali-
te kontrolleri ile ilgili sonuglar belirtilmistir. Bunlardan 11 numaral situnda sonug rutubeti
aritmetik ortalamasi, 12 numaral sttunda varyasyon genisligi ve 13 numarah situnda stan-
dart hata verilmistir. 14 ve 15 numarali siitunlarda t testi sonucglar:, son situnda ise de-
neme hakkindaki distinceler agiklanmistir.

Deneme hakkindaki digsincelerin agiklandigs 16 numarali sGtunda sonug rutubeti arit-

metik ortalamalars (U,) tolerans sinirlan zerine veya digina diisen denemeler U, < 8 veya

U, > 12 seklinde belirtilmistic. Normal dadilimda tolerans sinrlani digina tasma oran-
lar 0,05 den biyiik olan denemeler «Uygun degils, 0,05 veya daha kigik olan denemeler
«Uygun» seklinde ifade edilmigtir. Daha donce belirtildigi gibi burada t degerlerinden birisi
1,83 den kiicikse veya ikisi birden 2,26 dan kiiciikse denemenin uygun olmadigina karar
verilmistir. Diger durumlarda ise t degerine karsilik olan oranlar ayri ayrt bulunup toplan-

makta ve elde edilen oran 0,05 oram ile karsilastiriimaktadir.

Ornek olarak verilen bu tablodaki deneme sonuslarina gére 0,50 mm kalinliktaki ceviz
kaplama levhalarinin 110°C'de kurutulmasinda 59 saniyelik, 130°C'de 53 saniyelik, 150°C
de 48 saniyelik, 170°C’'de 43 saniyelik ve 190°C'de de 39 saniyelik kurutma siiresi uygun
bulunmaktadir.

Bu sekilde hazirlanmis tablolardan alinan degerlerle dizenlenen en uygun kurutma
pregramlari birinci grup denemeler igin tablo 3 de, ikinci grup denemeler igin tablo 4 de
toplu olarak verilmisgtir.

4.1.2. Kurutma siiresi, baslangi¢ rutubeti, kalinhk ve sicaklik arasindaki iligkiler.

Kurutma siresi (z) ile levha kalinh@ (d) arasindaki iligki igin z=a.dn modell kullanil-
mistir. Bu model ve 3 numaraly tabloda verilen degerler yardimi ile s6z konusu iligklye
ait cesitli sicakliklarda elde edilen denklemler ve edriler Resim 2 de gdsterilmigtir.




Tablo 2

denemelari ve toplu sonuglar:.

Tabete 2

A,

Trocknungsversuche und ihre Ergebnisse bei der Trocknung
feuchte 50 % haben.

mit ver

1 Temperaturen von Walnussfurnieren.

Baglangig rutubetl % 50 ve kshnlij 0,50 mm olan ceviz kaplama levhalan ile gesith sicakhklarda (110°C, 136°C, 150°C. 170“C ve 150°C} yapilan kurutma

die 0.0 mm Dicke und Anfangs-

Dencmede Uygulanen

ORNEK LEVHALARIN

FURNIERPLATTEN

Versuchs-
Cene-] Sicaklik] Sire Tolerans
me No.J Tempe | Dauer Kahnhds Baglangi¢ rutubet: Sonug rutubeti sintrlary Dustnceler
Ver- ratur | (san) | Sayist Dicke Anfangsfeuchte Endfeuchte t - degerleri Ausserhaib Remerkungen
suchs- {-C) | (sex) | Anzahl (mm) (%) % t - Werte von
Grenzbereiche
Nr. i 7 N . a7 T w0 T O® JG‘, [ dig. tas. or
1 2 3 4 5 6 7 8 El 10 11 12 13 14 15 16
1 110 kal 10 0,568 0,043 0,008 49,3"3 430 0,825 70t 465 0873 — - - ﬁ< 8
? 110 59 10 0,49 0041 0,008 5042 5,60 1077 10,36 385 0.739 319 222 0,005 0.025 Uygun (gliltig)
3 110 53 10 0,480 0037 0007 4968 370 0,710 12,76 465 0,893 - - — :J: <12
4 110 59 10 0,306 0,030 0,006 4894 475 0911 10,07 3,70 0710 291 2,73 0,010 0,010 Uygun (guitig)
5 130 53 10 0493 0031 0,006 4940 430 0825 8,75 9,15 0797 219 282 0025 0010 Uygur {qdltig)
6 130 51 10 0,494 00256 0,005 4983 4,10 0,787 1039 445 9854 280 188 0,010 0,047 Uygun degll (ungaltig)
7 130 59 10 0,502 0,030 0,006 4894 305 0585 868 360 0691 098 — — tae< 183
8 150 51 10 0499 0029 0.006 50,03 480 0321 8,69 440 0845 081 — - ta < 1.83
9 150 48 10 0,506 0,030 0,006 4894 505 0969 1009 350 0672 308 284 0,005 0010 Uygun (galtig)
10 150 an 10 0,509 0,028 0,005 4991 515 0,988 994 460 0883 219 233 0,028 0022 Uygun (giltig)
11 150 44 10 0,503 0,027 0,005 4947 4,65 0,893 1125 6,15 1,180 — 063 - L < 1.83
12 170 43 10 0,504 0,046 0,009 5081 510 0,979 984 430 0825 223 283 0,025 0,015 Uygun (gtiltig)
13 170 39 10 0,500 0.03% 0.007 49,74 43C 03825 11,07 580 1113 — 083 — toe - 1.E3
14 170 36 10 0,508 0,042 0,008 50,18 4,60 0,883 13,02 515 04988 - - - -—’( 12
15 180 <6 a 0,567 0,045 0009 5146 43t 0827 752 345 0,662 — ﬁ < B
16 180 43 MU 0,505 0,049 0.009 5105 560 1,075 824 460 0883 0.27 t,, < 1.83
17 190 39 10 0.510 0.040 0,008 5041 4,10 0787 985 445 0854 2,18 250 0.025 0,010 Uygun (gaitlg)
18 190 39 10 0509 0028 0,005 4991 515 0968 999 455 0873 228 230 0,022 002t Uygun {gultiq)

8L

AVINVY NVZVINVY
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Table 3. Baslangg rutubet % S50 ve kainhklan 0.50, 0.60, 0.70 ve 0.90 mm olan ceviz kaplama levhala-
nmn gesitli sicakhklarda kurutulmasinda elde edilen sonuglar igin en uvgun kurutma programlar: ile
igili kurutma siircleri.

Tabelle 3. Dic nach durchgefiihrien Untersuchungen erstelite Trocknungsprogramme und ihre betreffende
Trocknungszeiten fiir die Trocknung mit verschicdenen Temperaturen von Walnussfurnieren, die 050,
0.60, 0.70 und $.90 mm Dicken und Afangsfeuchte % 50 haben.

Levha kahinliklari(mm)

S -
tcakliklar Furnierdicke Diistinceler
Temp:a rature — e - Bemerkungen

°C) 0,50 0.60 0.70 0.90

1 2 3 4 5 6

Kurutma sireleri (saniye)
Trockenzeit (Sekunde)

110 59 74 !\, 90 127

130 53 64 ; 77 108 55 yerine 57
150 48 55 | 66 20 alinabitir.
170 43 50 59 84 55 staat 57
190 39 36 55 77 giittig

Tablo 4. Cesitli baslangig rutubeti kademelerinde 0.50, 0.70 ve 0.90 mm kalhinhktaki levhalarin 150°C'de
kurutulmas: i¢in en uygun kurutma programlan ve ilgili kurutma siireleri.
Tabelle 4. Die nach durchgefiihrten Untersuchungen erstellte Trocknungsprogramme und ihre betreffende
Trocknungszeiten fir die Trocknung mit 150°C von Walnussfurnieren, die 0.50, 0.70 und (.80 mm Dicken
und verschiedene Anfangsfeucte haben.

Baslangi¢ rutubeti Levha kahnliklan (mm) L
kademelerl Furnierdicke Diglnceler
Anfangsfeuchte Bemerkungen
(%) 0,50 0,70 , 6.90
1 2 l 3 i 4 5

Kurutma streleri (saniye)
Trockenzeit (Sekunde)

30 36 55 77
40 43 59 84
50 48 66 90
60 55 71 95

70 59 77 102
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140

1.2%5
Q02 =142 646 ¢ (r = 0.998)

120 4
1-120.9574 1.216 (r = 0.998)
100 7 4
.,I z=136.983 ¢ 1% (L g,
P ‘ /b= 92105 ¢ 11T (g gy

2= 85512 9 11 g s0s,

Kirutma siires1 (samiye)

60

40

LR 5.70 4 0.%0

raplarma levhag, *213in198y (o

Kurutma siiresi (z) ile kurutmada uygulanan stcakhik (T) arasindaki iliski i¢in z=n.T—n
modeli kullanilmig, By model ve 3 numarals tabloda verilen degerler yardimi ile s6zko-
nusu ilisklye ait cesitli kalinliklarda elde edilen denklemler ve ¢izilen egriler Resim 3 de

gbriimektedir, Resimdeki 0,80 mm kalinlik kademesine ait egri Resim 2 de verilen denk-
lemler yardim: ile Cizilmigtir.

Kurutma siiresi (2) Hle kaplema levhas baslangic rutubeti (U) arasindaki iliski igin
Z=a+b.U, modeli kullantlmigtir. By model ve 4 numaral, tabloda verilen degerler yardimi

ile bulunan sz konusu iliskiye ait kalinliklarda elde edilen denklemler ve cizilen grafik-
ler Resim 4 de gérilmektedir.

Kurutma siiresi (2), kaplama levhas: kalinhgr (d) ve kurutma stcakhgi (T) arasinaaki
lliskiler ¢ogul regrasyon analizi yapilarak saptanmistir, By esitlikteki a, b

ve ¢ katsayilar
Tablo 3 den alinan degerler yardimi ile bulunmusg ve denklem:

logz = 3,88 - 0,90 logT + 1,19 logd
seklinde elde edilmigtir.

Ceviz kaplama levhalar igin: kurutma siresi, levha kalinligy ve kurutma sicakhgi ara-
sindaki iliskilere ait denemelerden bulunan siireler ile denemelgrie elde edilen gergek sii-
reler Tablo 5 de toplu olarak verilmigtir. Tablonun 2, 4,6, 8 ve 10 numarali siitunlarinda
denemelerle, 3, 5, 7,9 ve 11 numaral siitunlarinda ise denklemlerden ilgii kalinlik kade-
meleri igin elde edilen sireler belirtilmigtir.
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150
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130 0.90 mm \
—~ ne 0.80 mo
ES ‘\
g ~
> \
: 80 S *~ \
1 S~ -0.927
§ ] \J:-mmmv :
: S~ (r = 0.992)
s 0.60 mn \ e "
70 ~ = o
: \ 7w 2673750 170946
2 0.50 mf\ \ (v = 0.998)
4
s +~0.879
* - 4625 182
Y Q ' ) :r - 0.998)
2= 1275120 T°0-847
(r = 0.998)
30 o
Y e 130 150 a1 190
Kurutma sicakiidy (DCJ

S tma siresi ile kurutma sicakhif
3| i levhalarinin kurutulmasmda‘ kuru
esim 3. Ceviz kaplama arasindaki iligki.

b. 3. Einfuluss der I'rockemcmpcratux auf die Trocknungszeit bei der Xrocknu.ug von Walnussfurnieren
Ab 114) ES

120
Zz
2em 6D.30 ¢ 59 U. (r = 0.999)
100
"
=
3 /
c® 0.90 m ¢ Pz = 37,60 4 56 U, (r=0.997)
"
£ P
E e " 1=19.20 4580, (rm0.9%)
3 0.70 m
2 /
4
0.50 mm
1‘
30 50 noou,

e

Baslanaic rutubati |
i rutubett
Resim 4. Ceviz kaplama levhalarinin kurutulmnsmda. kurutma stiresi ile baglangig
¢ . arasindaki iliyki. Walous eren
N . o
Abb. 4. Abheangigkeit der Trocknungszeit von Anfangsfeuchie bei der Trocknung vo sfurnie
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Tablo 5. Baslangig rutubeti % 50 olan gesitli kahnhklarduki ceviz kaplama levhalarimin degisik
sicakltk derecelerinde kurutulmasmnda bulunan siireler.

Tabelle 5. Trocknungszeiten bei der Trocknun mit verschiedenen Temperaturen von
Walnussfurnicren, die verschicdene Dicke und Anfangsfeuchte 50 % haben.

‘ Levha Kalinhiklari {(mm)
: Furnierdicke
Kurutma i e
sicakhgt i !
0,50 i 0,60 0,70 0,80 0,90
Temperatur
(OC) ] ) i . ] {
A | B | A |B A | B | A B | A | B
] ! S - ’
1 2 ;3 4 5 6 7 8 ! g 10 | 11
! ! i
Kurutma siireleri {Trockenzeit} {Saniye - Sekunde)
110 59 60 74 75,5 ! 90 91,5 l — 108,5 | 127 [125
120 — |57 — 1869 | — |83 ’ — | - - 1155
130 53 |52 | 64 |65 | 77 | 785 i — 192 | 108 [1065
140 — 50 _— 60 l —_ 72 ' — — — | 100
150 | a8 |47 55 |575 | 66 |68 | — | 79 9 | 90
: ! |
160 b — 445 | — |535, — |63 [ — | — | — |85
170 | 43 415 | 50 |515 | 69 |61 | — | 715| 84 | &2
180 i — |405 | — |48 | — [565 | — — | — | 795
[
190 ll 38 375 46 46,5 E 54 56 — 655 77 75,5
A gercek sireler, B Denklemlerden bulunan streler
A Trockenzeit, die nach den durchgefiihrten Untersuchungen festgestellt ist,
B Trockenzeit, die nach den Gleichungen festgestelit ist.

4.1.3. Ceviz kaplama levhalarinin onemli bazi kurutma ozellikleri.

Sicakhdin yitkselmesi ile kaplaam levhalarinin renginin koyulastigr gozlenmistir. Bu

Bu bakimdan, dis ylzey kaplama levhalarimin kurutulmasinda 6zellikle 150°C nin istine
ctkilmamasi uygundur.

Cevizde 0z odunun genellikle diri odun sinirina yakin daha koyu renkli kisimlar diri
odun ve 6z odunun diger kisimlarina gore daha yavas kurumaktadir. Boylece sonug kalite
kontrollerinde rutubet yeksenakhgimi saglamak giclesmektedir.
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Liflerin gidiginde ve ozgll agirhkta Gnemli farkldiklarin oldugu urlu kisimlarin kuru-
tulmasinda podlagma kusuru ortaya cikmaktadir. Bu nedenle urlu kisimlarin ayri ve yavag

kurutulmast uygundur.
Ceviz kaplama levhalari catlamaya karsi hassas degildir.

Sicakligin artmast ile kuruma hizinda bir artig olmakta, fakat bu artig gittik&e a:al-
mak (zere, dnce hizli sonra yavas ve 170°C den sonra ise _dahe "yavaslamaktadlr. tl.n-ui n:’a
iz ﬁzerin'e levha kalinhgumun etkisi de énemlidir, Bu etki diigik kalinhk kademelerinde

daha azdir.

Denemelerimizde kurutma siresi ile, tevha kalinhgi, kurutma sicakhg ve baglangi¢
rutubeti arasindaki ikili itiskilerin siki oldugu gbrulmastir.

42. Mese kaplama levhalan iizerinde yapilan denemeler ve toplu sonuglan

42.4. En uygun kurutma programlari ve ilgill siireler

Mesede 0,50, 0,70, 0.80 ve 0.0 mm kalinhik, 110°, 130°, 150°, 170° ve 190 ‘C cntcakl:t(;
o 30, % 40 \,/e %50 baslangig rutubeti kademelerinde toplam 77' dent;me .)S\ptlart;z;:,ha
° ! ’ . 2 . O gl l -

&rnek olarak verilen 2 numarait ta
denemelerden elde edilen sonuglar bl e tablo-
U isti dan simirli olan bu makalede s6z
enlenmistir. Ancak, hacim bakimin

::‘r(cii:ndl;zlmarak duzenlenen en uygun kurutma programlan 1. grup denemeler igin Tablo
6 da, 2. grup denemeler icin de Tablo 7 de verilmigtir.

v esi kaplams
Tablo 6. Baslangic rutubeti % 50 ve kalinlift 0.50, 0.70, 0.80 ve 0.90 mma;ollan Coruh meg D
lzvhnlan-n\n gesith sicakhiklarda kurutulmast icin en uygun .kurut{na programl
) ve ilgili kurutma sitreleri. .
Tabelle 6. Die nach durchgefiihrten Untersuchungen erstellte l}';o(ciknu:gls.z;o::::::;:nux‘:onmm
‘ i iir die Trocknung mit verschiedene
ffende Trocknungszeiten fir die g e
Ei::el;(f)umieren die 0.50, 0.70, 0.80 und 0.0 mm Dicken und Anfangsfeuchte 50 %
’

[
! Levha kalinliklar (mm)
Sicakiiklar Furnierdicke Dusdnceler
) [ —
Temperatur \__-- S i ‘ Bemerkungen
C) | oso | o7 | 080 | 090
- A 1 | 2 3 4 5 6
w&Zur-t;m sireleri (saniyc} |
Trockenzeit (Sekunde) o
i _,.——_,____.———.A_-,._._.___..._—_»....__..,_,___,ﬂ - S————
e |
110 i 90 - 127 z 146 k 176 i
130 | 77 104 | - 146 S
150 L83 o | 1es 12
170 i 55 — 86 104
= !
190 ‘ 48 69 77 90 }
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Tablo 7. % 30, % 40, <% 50 baslangi¢ rutubeti kademelerinde 0.50, 0.70 ve 0.90 mm kahnhiktaki
Coruh mesesi kaplama levhalarinin 150°C de kurutulmasinda uygulanabilecek
programlar ve ilgili kurutma siireleri.

Tabelle 7. Die nach durchgefiihrten Untersuch

ungen erstellte Trocknungsprogra.mme und jhre
betroffende Trocknungszeiten fiir die Trocknung

mit 150°C von Echenfurnieren, die Anfangsfeuchte

30 %, 40 %, 50 %, und 0.50, 0.70, 0.90 mm Dicken haben.
Baglangic rutubeti Levha kalinliklari (mm)
kademeleri Furnierdicke Disginceler
Anfangsfouchte |__ ———-—| Bemerkungen
(%) 0,50 0.70 I 0,90
1 2 3 I 4 5
Kurutma sireleri (Saniye)
Trockenzeit (Sekunde)
- { T N T
30 8 | 77 108
40 5 1 s g8
50 g 63 ‘ 90 L1122

4.2.2. Kurutma siicesi, baglangic rutubeti, kalinlik ve sicakhk arasindaki iliskiler.

Coruh mesesi kaplama levhalarimnin kurutulmasinda elde edilen ikili iliskilerden : Ku-
rutma siires! (z) ile levha kalinhgi (d) arasindaki iliski Resim 4 de, kurutma siresi (z) ile

kurutma sicakhigr (T) arasindaki iligki Resim 5 de ve kurutma siresi ile baslangi¢ rutubeti
arasindaki iligki de Resim 6 da gortlmektedir.

Kurutma siresi (z), levha kalinhgi

(d) ve kurutma sicakhigy {T) arasindaki iliskilerle
ilgili olarak -

logz=4.68 - 1.17 logT+1.07 logd
denklemi elde edilmigtir.

Denklemlerden hesapla bul

unan sdrelerie denemelerie elde edilen gercek sireler Tablo
8 de toplu olarak verlimigtir.

I
!
L

Kurutima suresi saniye;
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200
4
1.111
180 -~ 191.944 d
1* (r = 0.997) ,
160
1.055
= 156.883 d
¢z =15 (r = 0.998)
140
.10
/ L, - 136.994 119
120 (r = 0.999)
1.046
// 7 =112.864 d
100 (r = 0.992)

d: = 0¢. 403 g!-9%0
(r = 0.996)

0% ¥ /
80

1209C

NN
\:o\"\\

150°C ‘/”
60

170%C

190%C
40

U oso 9.70 4 0.99

¥aplama levhasi kalinlié (mm

tiresi
Resim 5. Qoruh mesesi kaplama levhalarninin kun..xtu.lm’asmda kurutma siire.
o ile levha kalinhii arasindaki iliski. .

Abb. 5. Abheangigkeit der Trockenzeit von .Furnierdicke bei der
o Trocknung von Eichenfurnieren.
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Kurutma siiresi (saniye)
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200
2
180 15,90 mn
160
0.80 mm L \
120 k
0.70 mk
100
0.60 mm
80 N\
N X
0.50 mn ¢ e 2 = 58057.032 171-232
60 \ (r = 0.999)
2 = 38669,340 771186
(r = 0.998)
40 2 = 23125.107 T-I.XOB
(r == (,999)
‘20 2 m22116.310 771-168
i (r w 0.998)
-
R 130 150 170 yor T

Kurutma sicakhgr (°c)

Resim 6. sesi
Coruh meyesi Kaplama levhalarimin kurutulmasinda kurutma siresi il
sicaklih arasindaki iligki. ‘ ¢

Abi i
b. 6. Einfluss der Trockentemperatur auf die Trocknungszeit bei der
Trocknung von Eichenfurnicren.

" yogusmus su lekeleri ve band izl
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150
z
2= 87.334 701
130k ¢
(r = {.996)
]
- no 0.90 mm
>
— = 57 )
: 2= 57.66 + 65U,
b = 0.959
2 ol (r = 0.9%9)
W
Q
5
2 0.70 m 2 =25.33+75U,
© (r = 0.999)
g o} ¥
2
3
b3
50F  0.50m

30 50 U 70

Baslangic rutubeti (%)
Resim 7. Coruh mesesi kaplama levhalannin xurutulmasinda kurutma siiresi ile
baslangig rutubeti arasindaki iligki.
1bb. 7. Abhcangigkeit der Trockenzeit von Anfangsfcuchtigkei[ bei der
Trocknung von Eichenfurnieren.

423, Mese kaplama levhatarimin onemli bazy kurutma ozellikleri

Mese kaplama levhalarinda acik ve yeknesak bir renk tonu tercth edilir. Yiizeylerde

eri olmamahdir.

Yapilan denemelerde sonu¢ rutubeti dagitiminin cevize gore daha dar bir aralikta de-

gistigi saptanmustir.
Mese dodal szelliklerinden dolay! catlama, dissertiegme ve renk degismelerine karsi

hassasdir. Fakat kizgin buhar igerisinde kurutma metodu uygulandigs i¢in bu kusurlar si-

mirl kalmistie. Sicakhik ve rutubetin birlikte etkisi ile meydana gelen renk degismelert

yuksek sicakliklarda daha kolay gbzlenebilmektedir.

kurutulmasinda kurutma sicakhiginin etkisi cevize nazaran

esi ile kurutma hizinda diger agaclara gore daha fazla mik-
50°C ye kadar ayni hizda oldugu,

Mese kaplama levhalarinin
daha fazladir. Stcakhgin yitkselm
tarda artma goritlmektedir. Denemelerimizde bu artisin 1
daha sonra ise gittikce yavasladigi saptanmistir.

Kurutma siresi ile sicaklhk, kurutma siresi ile levha kalinhig, kurutma stresi ile bag-

jangic rutubeti arasinda siki iliskiler vardir.
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109
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9135

0.60

deffisik sicakhklarda kurutulmasinda bulunan silreler.

Tabelle 8. Trocknunszeiten bei der Trockn i turen
4 t ung mit verschiedenen Tem
Eichenfurnieren, die verschiedene Dicke und Anfangsfeuchte 50 9? l::ben. o

825

915
69

Tablo 8. Baplangic rutubeti % 30 olan cegitli kalnlklardaki mege kaplama levhalanimn

0.50

77

l
!
|

Kurutma
sicaklig
(°cl
110
120
130
140

Temperatur

CEViZ VE MESE KAPLAMA LEVHALARININ KURUTMA OZELLIKLER} 89
< 2
o = § S8 : KAYNAKLAR
g |
=)
5 T EGNER, K., 1950. Zur Trocknung von grinnem Bichenholz. Holz-Zentralblatt, Jg.
K | 6, Nr. 70.
8 b S - ® :
- o ; FLEISCHER, H.O., 1959. Heating veneer logs, bolts and flitscher to be cul into
§ | veencer. U.S. For. Prod. Lab. Rep. 2149, Madison/Wise.
y G .‘ KANTAY, R., 1978. Tiirkiye'nin onemli Yazy orman agag tiirleri kerestelerinin tek-
i ¥ e 0
8 3 g’ o ; < nik kurutma oOzelliklers iizerine aragtwrmalar. i.U. Orman Fakiltesi yaymlarndon,
2 ® .
B No. : 869.
""""""" - -f.-; RANTAY, R., 1984 Agag Kaplama Levhalart Sanayiimiz sorunlary ve oziim dneri-
g ¢ | & g leri. Odun Kbkenli Uriin Sanayii ve sorunlars. MPM yaywmlart No. 302. Ankara.
[+~] ~ -
. 8 KEYLWERTH, E., 1955. Statistische Qualitaetskontrolle. Hols als Roh-und Works-
- toff, BA 13, H. 7, 5. 266 - £71.
e e m “ -
© - ! REYLWERTH, R., 195%. Statistische Metoden der Qualitaetskontrode im Holxin-
sSgewog @ = dustricbetrieb. Mitteilungen d. Deutschen Geselischalt fiir Holzforschung, H. 44.
1 -
‘ e KEYLWERTH, R. und NOACK, D. 196} : Die Kamanertrocknuny von Schnittholz.
s § Holo als Roh-und Werkstoff. Bd. 22, s. 29-36.
J I 8 E KOLLMANN, F. und SCHNEIDER, A.. 1961. Beitraege ~wr kiinstlichen Holitrock-
c nung. Dritte Mitteilung. Holz als Roh-und Werkstoff, Bd. 19. 5. 461 - 478.
@
e g | PRATT, E. W., 1353. Some Application of Statistical Quality. Control to the Drying
[T} 5 . of lumber. Jowrn. F. P. R. 8., Vol 8, Nr. 5, 5. 28
: 3
R & | & 1 § | SCHINDOWSKI. E., und SCHURZ, O.. 1974, Statistische Qua.litaetskontrollc. Berlin.
-
c [ )
% > ‘ SCHNEIDER, A., 1972. 2Zur Konvektionstrocknung tvon Schnittholz bei extrem ho-
c & nen Temperaturen. Holz als Roh-und Werkstoff, Bd. 30. s. 382-394.
I § E TR 1250 (1974) . Ahgap Kaplama Levhalars.
_— 3
2%
e £
Qo O
3
PR I
« n Bl E _é
=
| 5%
° 8 .
@
2 12 c
5
[+ P
s =2
.a gz
S
28R 8 5§ 82
B e Kk 8 § g E 2
< g8




UNTERSUCHUNGEN UBER DIE TECHNISCHE TROCKNUNG
VON WALNUSS-UND EICHEN-MESSERFURNIEREN

Dr. Ramazan KANTAY

Zusammentassung

Mit dieser Untersuchung wurden die Trocknungsmer
tigsten tiirkischen Hoizarten (Juglans regia L., Quercus dschorochensis K.
Koch) festgestellt und Trocknungsprogramme fiir die aus beiden Holzarten
ergzeugten Messerfurniere erstellt. Auserdem wurden mit Hilfe von diesen
Trocknungsprogrammen Zussammenhaengen zwischen Trockenzeit-Furnier-
dicke, Trockenzeit - Trockentemperatur, Trockenzeit - Furnierfeuchte und

Trockenzeit - Furnierdicke - Trockentemperatur untersucht.

kmale von zwei wich-

1. EINLEITUNG

In den letzten jahren hat sich die kap
fach vergrossert. Zuerst wurde im jahre 1
thm folgten dann die Anderen. Diese Indii
26 Werke auf Nord-West Anatolien (Ist

azitaet der Furnierindustrie in der Tirkei viel-
95 in Istanbul ein kleines Furnierwerk gebaut.
strie umfasst heute 36 Furnierwerke, von denen

anbul 10, Gebze 3, Adapazan 2, Dizce 5, Bolu 3,
Zonguldak-Yenice 1 und Kastamonu 2) sind. Andere Werke sind in Ankara (3), Isparta (23,

Bursa (3), Kitahya (1) und Mersin (1). Die jaehrliche Kapazitaet dieser Werke hat
S0 000 000 m* erreicht. Der jaehrliche Verbrauch an Furnierholz betraegt etwa 100 000 Fm.
In der Tiirkei werden am meisten Walnuss und Eiche als Furnierholz verwendet.

2. ZWECK DER UNTERSUCHUNG

Die Ziele der Versuche waren;

— Erstellung der Trocknungsplaenen fir Mes

scrfurniere aus wichtigsten tirkischen
Baumarten nach der Dicke.

— Mit Hilfe von diesen Trocknungsplaenen, Untersuchen von
zwischen Trockenzeit-Furnierdicke, Trockenzeit-Tro
feuchte und Trockenzeit-Furnie

Zusammenhaengen

ckentemperatur,  Trockenzeit-Furnier-

rdicke-Trockentemperatur,

— Feststellen von Trocknungsmar

kmalen fiir genannte Holzarten und Unterstitzen der
Furnierwerke mit den gewonnenen te

chnischen und praktischen Erkenntnissen.

————
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3. MATERIAL UND METHOD

e

3.1. Material S Y e |
Die fiir Versuche verwendeten Walnussfurnierhdizer stammen aus den Forstb:zrorl:ln

von Diizce, Yigilca und Devrek und Eichenfurnierhdlzer von Zonguldak, Gaycuma un

rek.

Die Furnierproben wurden unter handelsiblichen Furnieren ausgewaehlt, die nach der
tirkischen Norm (TS 1250) hergestellt waren.

Die Versuche wurden in einem staatlichen Schnittholzwerk inkBolu a;sg?fu:nr}t).elgtfal
i Us -
i istiblichen-Messer-Furnierbandtrockner m
den Versuchen wurde ein hande . “ [ mit Dusenboluf-
i he beginnen, wurde die mes
benutzt. Bevor die Trocknungsversuc :
::;r;?e Merkmale der Furnierproben ermittelt und auf Protokollen geschrieben.

Insgesamt wurden 180 Versuche an 1860 m® Furnierproben durchgefiihrt.

3.2. Method

{0 i e v nder
Zur Erstellung von Trocknungsprogrammen fiir ‘pratische Zwecke wurde folge

Weg gewaehlt;

ir ei dacht
Erst wurden theoretisch geeignete Trocknungsprogramme fir eine HOIdz'artT?(l;;?:ungs-
und dann diese Programme durchgefiihrt. Nach jeder- Trocknung wurde die
qualitaet geprift und dariiber ein Protokoll angefertigt.

te
Die Risse und Farbaenderungen wurden mit blossen Augen beobachtetMund E::‘f(:z:c\l/'ton
mit elektrischen Holzfeuchtemesser gemessen. Aufteilungsschema der Messp
Endfeucte wurde in Abb. 1 gezeigt.

3.3. Auswertung

i i - itaetskont-

Die Versuche wurden nach den Daten ausgewertet, die bei den Enj g)u:rl‘lr'::,eeite e

rollen erzielt waren. Die wichtigsten Daten sind End-Ho!zfesc;te [U)zu:l (dph e
. = 10 % un = %o {d. =+

- R). Nach TS 1250 sollten als U . / 2
e H?Li:u;r:r%;n Danach sollten an fiinf. verschiedenen Stellen auf jedem Furnier
enom . :
gndfeuchte-Werte zwischen 8 - 12 % betragen.

i i ittelwert
Am Ende jedes Versuchs wurde eine Tabelle aufgestellt um aritmetischen Mi

R ient hier ispiel. Fur die Un-
(U) und ihre Spannweite (R) zu ermitteln. Tabelle 1 dient hier als Belsplﬁl.e:u:—ndem .
tergruppen mit 5 Gliedern (n=5) wurde somit Standard Fehler (O'U\ } berechnet,

€

in diesen Tabellen aufgefiihrten Daten angewendet wurden.

Die Velsuche wu den dann IlaC‘l del Vertei ung de von Ur telgluppe“ eVI alte“e )
g . g - B
Daten ausgewerte dle ¥ ()llllale Veltel[un del End eUCllte Werte Sl“d Diese Ver tellu 19
t alldelel ar Y .Te rpr f n fe rd te“en Ob dle Ver teIIUIIQS\Nel te
Ube art, u stzus B )
IS seits anha d de t st y b y
tatsaeCh”Ch in einer Spemfmeruﬂg von 10 + 2 0, d h ZVWSChe“ I = 8 % Ulld |

12 % liegen.
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Bei diesen Kontrollen wurden mit einer Sicherheitsfaktor von 95 o begnigt und

daher waren solche Ver i
! suche als geeignet zubetrachte i
n, bei d i
eine Toleranzgrenz von 5 % nicht Ubersteigen sind enen die erhaltenen Daten

Fir 9 Freiheitsgrade und S = 95 ¢, wurde aus den Ta

feln t-w
S0 wurde beschlossen, ob die Versuche geeignet und ung aned s s Sofunden.

eeigned sind :

— Wenn «t
unter

» < 1,83 oder «t »
{iber

1,83 ist, so ist der Versuch ungeeignet.

— Wen i -
n beide t-Werte grosser als t = 2,26 sind, ist der Versuch geeignet

P . ( = -
BEIS |el vvell” dle Wel te U 0 3
; ¢ ,03 /0, R e ,25 von VelSUC ) NI 4 'U.' d'e BElBCh-

Standardfehler o - ~ __"__ _ _ 32
7, — = — = 0,624
d,y/n 2.3264/5
Ve Ta 10.03-3,00
unter 5 l_ - 0.624 = 3.25
Tl., - U, 12.00-10,03

t = -

it -~ SN

uber I 0,624 315
Sowoh! fiir t

1

als ¥
nter auch tir tii o

' erhaltene Angaben. d.h. 3,25 bzw. 3.15 sind gros-
alb ist der Versuch als geeignet anzusehen.

Zusammenfassend kannen
dermassen aufgestellt werden;

ser als 2,26, Desﬁl
die angewandeten Beziehungen und Gleichungen folgen-

— 7 i
usammenhang zwischen Trockenzeit (z) und Furnierdicke (d)

zZ == adnr

- Bezie i i
hung zwischen Trockenzeit (z} und Trockentemperatur (1),

Z = aJ—n

— Beziehung zwischen Trockenzeit und Antangsfeuchte (Ua)
zZ = a + blUa

-~ Beziehung von Trackenzeit (z). Dicke (d), Temperatur (m

logb:a+blogxr1 c log y

i
|
i
l
|
i
I
)
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4. ERGEBNISSE

Trocknungsprogramme wurden fir Walnuss in den Tabellen 3 und 4 und fiir Eiche in
den Tabellen 6 und 7 zusammengestelit.

Die Zusammenheange zwischen Trockenzeit- Furnierdicke, Trockenzeit-Trockentem-
peratur, Trockenzelit-Furnierfeuchte wurden fiir Walnuss auf den Bildern 2, 3 und 4 und fur
Eiche auf den Bildern 5, 6 und 7 dergestellt.

Die festgestellten Gleichungen fiir die Abheangigkeit der Trocknungszeit (z] ven
der Furnierdicke (d) und der Trocknungstemperatur (T} sind fir Walnuss und Eiche fol-
gende;

Fiir Walnuss ¢ log {z) = 3,98 - 0,90 fog T- 1,19 log d
Fiir Eiche : log (z) = 468 - 1,17 log 7-1.07 log d

In den Tabellen 5 und 8 wurden die Trocknungszeiten zusammengestellt, die einerseits
nach den obigen Gleichungen und anderseits nach den durchgefiihrten Untersuchungen

festgestelit sind,

Farbaenderungen, die unter dem Einfluss von Temperatur und Feuchte entstehen, ist
bei der Furniertrocknung nicht wichtig. Denn Trockenzeit bei der Trocknung von Furnier-
plattan ist sehr kurz. Bei der Versuchen wurde aber beobachtet, dass mit zunehmender
Temperatur auch die Farbaenderungen zugenommen haben. Deshalb muss man Walnuss-
furniere bei niedrieger Temperatur unter 150°C trocknen.

Das tirkische Nussbaumhoiz ist im Handel sehr bekannt und zeichnet sich mit einem
unregelmaessig gestreiften und gemaserten Struktur aus. Walnuss hat je nach Provinz
einen mehr oder minder starken dunklen Kern mit einer unregelmaessiegen Struktur. Die
dunklen Streifen verlaufen unregeimaessig und daher ist das Holz im Schnitt unruhig und
mannigflatig. In den Kernfaerbung weist sie induviduel grosse Unterschiede auf und zwar
von hell, grau, braun, rétlich, bis schwarz. Die Feuchtigkeitsmengen sowoh! zwischen
Splint-und Kernholz als auch zwischen der verschiedenen Zonen von Kernholz sind ver-
haeltnismaessig gross verschieden Deswegen ist die Erreichung der Endfeuchtengleich-
maessigkeit ziemlich schwer. Das Splintholz laesst sich leichter und schneller als Kern-
holz trocknen. Die Zone mit dunklem Streifen im Kernholz laesst sich schwerer und

tangsamer als andere Zone trocknen.



