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Sovmakaplama dretiminde ¢ok cesitli kusurlar meydana gelmektedir. Ku-
surlarin olusmasi biyiik oranda tomruk 6zellikleri ve soyma makinasi ile ilgili
faktorlerden kaynaklanmaktadir. Bu nedenle, 6nce bu faktdrler kisaca agiklan-
mis ve daha sonra soyma islemi sirasinda olusan her bir kusurun olusma ne-
denleri ile bunlari édnleme careleri bir liste halinde verilmistir.

1. GIRIS

Soyma kusurlari genellikle kaplama dretimi sirasinda meydana gelmektedir. Bazi kusurla-
rin olusumu Uretim sirasinda farkedilemeyebilir. Fakat, daha sonraki islemlerde bu kusurlar
bariz bir sekilde ortaya cikmaktadir.

Bu makalede; baslica soyma kusurlari, bunlarin nedenleri ve 6nleme careleri aciklanmak-
tadir. Soymakaplamanm kalitesi; agac tiriine, tomruk ozelliklerine, tomruklarin soymadan
once tabi tutuldugu ©n islemlere ve soyma makinasi ile ilgili faktorlere baghdir. S6zkonusu
faktorlerin kisaca agiklanmasi, konunun daha iyi anlasiimasina yardimci olacaktir.

1.1. Agag¢ Tiri ve Tomruk Ozellikleri ile ilgili Faktorler
Agagc turi:

Kaplama Uretimi bakimindan yaprakli adaclar, igne yaprakli agaclardan daha uygundur.
Cunku yapraklilarda lignin miktarinin daha az olmasi ve lignin yapisinda farkliliklar nedeniyle

1) i.0. Orman Fakiiltesi. Odun Mekanigi ve Teknolojisi Anabilim Dali.
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bunlar daha elastiktir. Yani egilme ve bikiilme yetenegine sahiptirler. Bu 6zelliklerinden dola-
yl kaplama makinalarindaki zorlamalardan etkilenmezler (Bozkurt ve Gdker. i980).

Torrnk Kalitesi:

Tomruk kalitesi, soyma kusurlarinin olusumu Gzerine dnemli bir etkiye sahiptir. Cinki;
fazla budakli, reaksiyon odunu iceren, halka catlagi olan, egrilik ve cirtklik gibi kusurlari ihti-
va eden tomruklardan kaliteli soymakaplama tretilemez. Agac tird kaplama Uretimine ne ka-
dar uygun olursa olsun, eger tomruk yeterince kaliteli degilse elde edilecek kaplama levhalarda
bir gok kusur bulunacaktir. ilkbahar ve yaz odunu arasindaki kontrast ¢ok belirgin ise (Cam,
Guknar gibi) bu tirlerden soymakaplama elde edilirken guglukler ¢ikmaktadir. Ayrica soyma
islemi igin tomruk capinin en az 25 cm olmasi gerekir.

Tomrugun Buharlanmasi veya Sicak Suda Isitilmasi:

Kizilagag, Kavak, Ségut ve Ihlamur gibi bazi aga¢ cinsleri ¢cok yas ve yeterince elastik ol-
duklari icin taze halde iken buharlanmadan veya sicak suda isitilmadan soyulabilirler. Bunun
disinda herhangi bir adac tiriiniin soyulabilmesi igin buharlama veya sicak suda isitilma isle-
mine tabi tutulmasi gerekir. Bu islemler, agac tiiriine, 6zgul agirhigina, tomruk capma ve rutu-
betine uygun bir sekilde yapilmalidir. Buharlama siresi ve buhar sicakligi tomruklarin bu dzel-
likleri dikkate alinarak ayarlanmalidir. Aksi takdirde, buharlama isleminin faydasi yerine tom-
ruk uclarinin catlamasi, ilkbahar ve yaz odununun ayrismasi, ilkbahar odununun yin goérinu-
mi, yaz odununun parlamasi ve tomruk renginin fazla koyulagmasi gibi kusurlar olusabilinek-
tedir.

Tomruk Sicakhgr:

Her agag tiriintin en iyi sekilde soyulabilecedi optimum bir sicaklik derecesi vardir. Or-
nek olarak; Kavak 0-4°C, Sari hus 50-70°C, Cam 48°C, Ladin 20°C ve Sedir 30°Cde uygun bir
sekilde soyulur. Bu nedenle, tomrugun uygun bir sicaklikta soyma makinasina verilmesi 6nem-
lidir. Cok soguk, cok sicak veya sicaklik dagihmi homojen olmayan tomruklarin dizgin bir
sekilde soyulmasi mimkiin degildir (Feihl ve Godin, 1970, Bakhvin, 1975). Tomruk sicakligi-
nin ¢ok fazla olmasi durumunda, bicak ve basing levhasinda genlesmeye neden olmakla ve
ayarlar bozulmaktadir. Bunun etkisiyle levhada kusurlar olugsmaktadir. Yogunlugu dusik olan
turlerin daha dustk sicakliklarda soyulmasi uygundur.

Tomrugun Rutubeti:

Tomruk rutubetinin lif doygunlugu noktasindan (% 30) az olmasi veya lam yas halde ol-
mas! durumunda kaplama kalitesi bozulmaktadir. Bu nedenle tomruk rutubetinin ri 50-60 ci-
varinda olmasi uygundur.

1.2. Soyma Makinasi (Torna) ile ilgili Faktérler

Kaplama soyma makinalarinin hassas bir sekilde cahstirilabilmclcri icin herseyclen dnce
saglam ve sarsintisiz bir zemin dzerine monte edilmeleri gerekir. Devaml agir sartlar altinda
calistirilan makinalarda zamanla asinma ve oynama problemleri ortaya cikar. Kizagi besleyen
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vidalar, mil yatagi vc basing levhasinin mekanizmasinda meydana gelen asinma ve oynama, ku-
surlu kaplama dretiminin temel nedenidir.

Bigcak ve basing levhasinin ozellikleri ile tomruk, bicak ve basing levhasi arasindaki agi ve
acikliklarda kaplama kalitesini etkilemektedir. Konuyu daha iyi aciklayabilmek igin bu agi ve
acikhiklar Sekil I'de sematik olarak gosterilmistir.

Sekil 1. Sovitur Nemimle lonnnik. Itieak w ikisini; Levhasi Arasindaki Agi ve Alikliklar 1B.ildiviti. 1075)

B : Bicak vV o Dusey ac¢iklik
bl : Basing levhasi h: Yatay aciklik

S : Kaplama kalinhg Kb : Kavrama baghgi
7 - Serbest agl T . Tomruk

e : Bigak tesbit agisi X Yatay dogru

5 Kesme (soyma) agisl y: Disey dogru

P . Bigak bileme agisi

Bicak ve Bigak Bileme Agisi ((3):

Uygun bir sekilde bilenmis bigak, Kkaliteli kaplama uretiminin temelini olusturur. Bigak
agzi makina ayarinin hatasiz yapilmasina imkan verecek sekilde diz ve ylzeyi puruzsiz kapla-
ma Uretebilmek i¢in keskin olmalidir.

Bicak bileme agisi agac cinsine gdre 18-23° arasinda degisir. Sik yillik halkali, ilkbahar ve
yaz odunu kontrasti ¢ok fazla olan, sert kaynamis budakh yumusak odunlar icin bileme agisi
20-23°, oldukca homojen sert odunlar ile 6zgil agirlik kontrasti fazla olmayan yumusak odun-
lar icin ise 16-20° olarak tavsiye edilmektedir (Ozen, 1978).

Bigcak Tesbit Agisi (e). Serbest Agl (-y) ve Kesme Agisi (5):

Bu acilarin levha kalitesine olan etkileri aynidir. Cunku, bu acilar arasinda siki bir iliski
vardir. Bu agilarin normalden biylk olmalari halinde; bicak agzi tomrugun merkezine dogru



