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K ı s a  Ö z e t

Sovm akaplam a üretim inde çok çeşitli ku su rla r m eydana gelm ektedir. K u 
su rla rın  oluşm ası büyiik oranda tom ruk  özellikleri ve soyma m akinası ile ilgili 
faktörlerden kaynaklanm aktadır. Bu nedenle, önce bu fak tö rle r kısaca açık lan
mış ve daha sonra  soyma işlemi sırasında  oluşan her b ir kusurun  oluşm a ne
denleri ile bunları önleme çareleri b ir liste halinde verilm iştir.

1. GİRİŞ

Soyma kusurları genellikle kaplama üretimi sırasında meydana gelmektedir. Bazı kusurla
rın oluşum u üretim sırasında farkedilemeyebilir. Fakat, daha sonraki işlemlerde bu kusurlar 
bariz bir şekilde ortaya çıkmaktadır.

Bu makalede; başlıca soyma kusurları, bunların nedenleri ve önlem e çareleri açıklanmak- 
tadır. Soymakaplamanm kalitesi; ağaç türüne, tom ruk özelliklerine, tom rukların soymadan 
önce tabi tutulduğu ön işlemlere ve soyma makinası ile ilgili faktörlere bağlıdır. Sözkonusu 
faktörlerin kısaca açıklanması, konunun daha iyi anlaşılmasına yardımcı olacaktır.

1.1. Ağaç T ürü ve Tom ruk Özellikleri İle İlgili Fak törler

Ağaç türü:

Kaplama üretimi bakımından yapraklı ağaçlar, iğne yapraklı ağaçlardan daha uygundur. 
Ç ünkü yapraklılarda lignin miktarının daha az olması ve lignin yapısında farklılıklar nedeniyle
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bunlar daha elâstiktir. Yani eğilme ve bükülme yeteneğine sahiptirler. Bu özelliklerinden dola
yı kaplam a makinalarındaki zorlamalardan etkilenmezler (Bozkurt ve Göker. i98ü).

Toııırıık K alitesi:

T om ruk kalitesi, soyma kusurlarının oluşumu üzerine önemli bir etkiye sahiptir. Çünkü; 
fazla budaklı, reaksiyon odunu içeren, halka çatlağı olan, eğrilik ve çürüklük gibi kusurları ihti
va eden tom ruklardan kaliteli soymakaplama üretilemez. Ağaç türü kaplama üretim ine ne ka
dar uygun olursa olsun, eğer tom ruk yeterince kaliteli değilse elde edilecek kaplama levhalarda 
bir çok kusur bulunacaktır. İlkbahar ve yaz odunu arasındaki kontrast çok belirgin ise (Çam , 
G üknar gibi) bu türlerden soymakaplama elde edilirken güçlükler çıkm aktadır. Ayrıca soyma 
işlemi için tom ruk çapının en az 25 cm olması gerekir.

T om ruğun B uharlanm ası veya Sıcak Suda Isıtılm ası:

Kızılağaç, Kavak, Söğüt ve Ihlamur gibi bazı ağaç cinsleri çok yaş ve yeterince elastik o l
dukları için taze halde iken buharlanm adan veya sıcak suda ısıtılmadan soyu la bilirler. Bunun 
dışında herhangi bir ağaç türünün soyulabilmesi için buharlam a veya sıcak suda ısıtılma işle
mine tabi tutulm ası gerekir. Bu işlemler, ağaç türüne, özgül ağırlığına, tom ruk çapma ve ru tu 
betine uygun bir şekilde yapılmalıdır. Buharlama süresi ve buhar sıcaklığı tom rukların bu özel
likleri dikkate alınarak ayarlanmalıdır. Aksi takdirde, buharlam a işleminin faydası yerine tom 
ruk uçlarının çatlaması, ilkbahar ve yaz odununun ayrışması, ilkbahar odununun yün görünü
m ü, yaz odununun parlaması ve tom ruk renginin fazla koyulaşması gibi kusurlar oluşabilınek- 
tedir.

T om ruk  Sıcaklığı:

H er ağaç türünün en iyi şekilde soyu la bileceği optim um  bir sıcaklık derecesi vardır. Ö r
nek olarak; Kavak 0-4°C, Sarı huş 50-70°C, Çam 48°C, Ladin 20°C ve Sedir 30°C de uygun bir 
şekilde soyulur. Bu nedenle, tom ruğun uygun bir sıcaklıkta soyma makinasına verilmesi önem 
lidir. Çok soğuk, çok sıcak veya sıcaklık dağılımı homojen olmayan tom rukların düzgün bir 
şekilde soyulması m üm kün değildir (Feihl ve Godin, 1970, Bakhvin, 1975). T om ruk sıcaklığı
nın çok fazla olması durum unda, bıçak ve basınç levhasında genleşmeye neden olm akla ve 
ayarlar bozulm aktadır. Bunun etkisiyle levhada kusurlar oluşmaktadır. Yoğunluğu düşük olan 
türlerin daha düşük sıcaklıklarda soyulması uygundur.

Tom ruğun R utubeti:

T om ruk rutubetinin lif doygunluğu noktasından (%  30) az olması veya lam  yaş halde ol
ması durum unda kaplama kalitesi bozulmaktadır. Bu nedenle tom ruk rutubetinin ri  50-60 ci
varında olması uygundur.

1.2. Soyma M akinası (Torna) ile İlgili Fak törler

Kaplama soyma makinalarının hassas bir şekilde çalıştırılabilmclcri için herşeyclen önce 
sağlam ve sarsıntısız bir zemin üzerine monte edilmeleri gerekir. Devamlı ağır şartlar altında 
çalıştırılan makinalarda zamanla aşınma ve oynama problemleri ortaya çıkar. Kızağı besleyen
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vidalar, mil yatağı vc basınç levhasının mekanizmasında meydana gelen aşınma ve oynam a, ku
surlu kaplam a üretiminin temel nedenidir.

Bıçak ve basınç levhasının özellikleri ile tomruk, bıçak ve basınç levhası arasındaki açı ve 
açıklıklarda kaplama kalitesini etkilemektedir. Konuyu daha iyi açıklayabilmek için bu açı ve 
açıklıklar Şekil l'de  şematik olarak gösterilmiştir.

Ş e k i l  1: Sovıtuı  N e m i m l e  lo ıı ı ı ı ık .  I tıe.ık w  İkisini; Le vh as ı  A r a s ın d a k i  A ç ı  v e  A l ı k l ı k l a r  ı B.ıldıvitı . 1075)

B : Bıçak v : Düşey açıklık
bl : Basınç levhası h : Yatay açıklık

S : Kaplama kalınlığı Kb : Kavrama başlığı

7  : Serbest açı T : Tom ruk
e : Bıçak tesbit açısı x : Yatay doğru
5 : Kesme (soyma) açısı y : Düşey doğru

P • Bıçak bileme açısı

Bıçak ve Bıçak Bileme Açısı ((3):

Uygun bir şekilde bilenmiş bıçak, kaliteli kaplama üretiminin temelini oluşturur. Bıçak 
ağzı makina ayarının hatasız yapılmasına imkân verecek şekilde düz ve yüzeyi pürüzsüz kapla
ma üretebilm ek için keskin olmalıdır.

Bıçak bileme açısı ağaç cinsine göre 18-23° arasında değişir. Sık yıllık halkalı, ilkbahar ve 
yaz odunu kontrastı çok fazla olan, sert kaynamış budaklı yum uşak odunlar için bileme açısı 
20-23°, oldukça hom ojen sert odunlar ile özgül ağırlık kontrastı fazla olmayan yumuşak odun
lar için ise 16-20° olarak tavsiye edilmektedir (Özen, 1978).

Bıçak T esbit Açısı (e). Serbest Açı (-y) ve Kesme Açısı (5):

Bu açıların levha kalitesine olan etkileri aynıdır. Çünkü, bu açılar arasında sıkı bir ilişki 
vardır. Bu açıların norm alden büyük olmaları halinde; bıçak ağzı tom ruğun merkezine doğru


