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SOYMA KAPLAMA URETIMINDE SOYMA TEKNOLOJISINE
BAGLI KALITE SORUNLARI

Do¢. Dr. Ramazan OZEN 1

1. GIiRIis

Kaplamalik levhalar, bicme kesme ve soyma yontemiyle Uretilirler. Toplam dre-
timin % 95. hatta daha fazla sonuncu yontemle yapilmaktadir (KOLLMANN, 1975. s.
186). Soyma kalitesi, agac cinsine, soyma makinesi (Calisma prensibine, ayar ve ba-
kimina) ve tomruklarin soymaya hazirlanisinda yapilan islemlere baghdir. Bunlar ara-
sinda en o6nemlisi olan makineye ait faktoérlerin agiklanabilmesi i¢in, soyma tekno-
lojisini kisaca hatirlatmak yararhdir.

Soyma makinesinin kavrama kollarinin arasina yerlestirilen tomruk kendi ek-
seni etrafinda dondurulir. Bigcak ve basing levhasindan olusan kizak, yatay dogrul-
tuda kavrama basliklarinin merkezine dogru ilerler.

Bu ilerlemede tomrugun her bir donusiinde teorik olarak levha kalinligi kadar
yol alinir. Dénme ve ilerleme hareketinin etkisi ile, kivrimlarinin arasindaki acgiklik
levha kalinhigina esit olan Arcimet spirali seklinde sonsuz bir bant olusur.

Anisotrop ve heterojen olan odun, anatomik yapisinin etkisiyle kesme sirasinda,
bicak oduna girer girmez isleminde de kesme ve yarilma i¢ ice girmistir. Birbirin-
den ayrilmaz. Yarilmanin etkisiyse levhada catlamalar olur, ylzeyi purizlenir. Cat-
lamay1 onlemek amaciyla odun bicagin hemen ucunda sikistiritlmasi gerekir. Bu soy-
ma makinelerinde basing levhasi veya silindiri ile saglanir. Bunlarin ayari son de-
rece Onemlidir.

Konuyu daha da agiklayabilmek amaciyla bigak, basing levhasi ve tomrugun
karsilikli durumlari sematik olarak Sekil |’de gdsterilmistir.

2. LEVHA KALITESINI ETKILEYEN MAKINEYE IiLiSKIN FAKTORLER

Sekil I'de gorulen tum aci ve acikhiklar kalitenin olusmasinda etkili olurlar. Bu
nedenle bunlarin teker teker incelenmesi gerekir.
2.1. Bigcak ve Bigcak Karna (Bileme) Acgisi (0)

Levhanin soyulmasi sirasinda bicak kama gibi etki yapar. Levhamn catlamasi-
na neden olur. Catlamay! azaltmak veya 6nlemek amaciyla bicagin kama acisint ki-
¢ultmek gerekir. Buna karsilik kama acgisi azalinca, bicak direnci de azalir ve odun

1 K:T.U. Orman Fakiiltesi OrmBn Endistri Mihendisli§i Bélimi, Trabzon.
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Sekil 1 : Kaplama soyma islemindo bigak ve basing levhasi arasindaki iliskiler.

Sekil 1'de : Bicak ile basing levhasi arasindaki yatay agciklik, h : Bigak ile basing
levhasi arasindaki dusey aciklik, ct: Sirt agisi, p : Bicak kama (bileme)
acist, y : Serbest aci, E : Bicak agisi, 5: kesme acist (p_j_y), Bi : Bigak

Bl : Basing levhasi, Kb : Kavrama Bashgi, T : Tomruk, y : Kavrama bashginin
merkezinden gecen yatay dogru, d : Bicak ajzindan gecgen disey dogru.

icinde duzgiin bir sekilde ilerlemeyerek sert bdlgelere rastladikca yolunu degistirir,
(Sapar) hatta kirilabilir. Bu iki ekstrem smir i¢inde bicak acisi agag cinsine, dola-
yistyla onun sertlik, anatomik yap! ve kusurlarina (Budak, reaksiyon odunu v.b.)
bagli olarak, literatiirde ki tavsiye edilen de§erlerden de yararlanarak 6n deneme-
lerle saptanmalidir. Bileme agisi adag cinsine gore IS -23° arasinda degisir. Genel-
likle bir yarim derecenin dahi kalite Gzerinde dnemli etkisi vardir (KOLLMANN, 1962,
s. 163) sik yilhik halkali, ilkbahar ve yaz odunu kontrasti ¢ok fazla olan, sert kay-
namis budakli yumusak odunlar i¢in kama agisi 20 - 23°, oldukca homojen sert odun-
lar ile 6zgul agirlik kontrasti fazla olmayan yumusak odunlar i¢in 16 - 203 olarak
tavsiye etmistir. FETHL ve arkadaslari (1965, s. 11) pseudotsuga taxifolia ile yap-
tiklari arastirmada basing silindiri olan bir soyma makinesi kullanmislar ve 20°nin
en uygun bicak kama agisi oldugunu saptamislardir. Pseudotsuga taxifolianm ¢ok
sert budaklara sahip ve dzgul agirlik kontrastinin fazla olmasi nedeniyle bicak di-
rencini artirmak gerekmistir. Bu amacla, bigagin agir kismindaki kama acisi, 6 mm.
lik kism1 igin, arka ylzu bilenmek suretiyle 303ye cikarilmistir ve esas kama acisin-
da 21° 30" olmasi dnerilmistir.

KNOSPE (1964, s. 8) kama agisinin 16° - 24° arasinda degistigine isaret ederek,
Kollmann ve Lebedev’in birbirine uyan tablo I'deki deg§erlerin kullanilmasini tavsi-
ye etmistir.
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Sekil 2 : Pseudotsugo tnxifolio'nin soyulmasinda kullanilan bigagin enine kesiti
(0. Felhl ve arkadaslari 1965, s. 11).

Tablo 1:
Agac cinsi Kama agisi Agac cinsi Kama agisi
Hus 18’ - 20° Ceviz 16°-18°
Mese 18° Kavak 23° - 24°
Kizilagag 18° - 22° Kayin 21° - 22°
Ladin 21° - 22° Cam 18=- 22°

Kama agisi 21° olan bigak kullanmak suretiyle kayin ve kizilagagtan kaliteli lev-
halar soyulmustur (OZEN, 1974).

Bicak kama acisinin uygun secilmesinden baska, bicak keskinliginin ve sertli-
ginin yeterli olmasi gerekir. Bu amacla bicagin korunmasi ve bakimi igin tim &6nlem-
ler alinmalidir. Bicak seciminde kullanilan ¢elligin sertligi 550 - 625 kp/mm2 (Brinell)
olmalhdir (KOLLMANN ve arkadaslari, 1975, s. 197).

Bicagin tomruga donuk olan ylzeyi duz bilenmelidir. Enine Kesitini azaltacak
sekilde iceri dogru kavisli bileme, bicak direncini distrecegi icin sakincahdir.

Bicak burnu ile kavrama bashginin merkezinden gecen yatay (y) dogrusu ara-
sindaki aciklik, pratikte genellikle (0) olmasina ragmen ince levhalar icin 0,5 mm.
yi kalinlar icinde 1 mm. yi gegmemesi istenir.

2.2. Bigcak Acist (o)

Sekil 1’de goruldugu gibi bicak agisi, kavrama baslhigi merkezinden gecen ya-
tay dogru (y) ile bigcagin tomruga bakan yilizeyi arasinda kalan agidir. Bu aci
e =90 y kadardir. Bigak acisinin yarim derecenin altindaki degisiklikler dahi lev-
ha kalitesinin ¢ok fazla etkilemektedir.
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Sekil 3 : Fleischer'e goére bigak acisinin soyulan levhanin kalinhig: ve
agac cinsine gore degisimi (F. Kollmann ve erk. 1975, s. 191).

Bicak acisi sekil 3’de gdruldigu gibi agac¢ cinsi ve soyulan levhanin kalitesine
baghdir (KOLLMANN ve arkadaslari 1975, s. 191). Bigak acisi yaklasik 893 30" ile 90°
30" arasinda degismektedir. Bu ag¢i optimumdan daha buyik olursa bigak burnu tom-
rugun icine dogru yonelir ve soyma sirasinda titrer. Bunun etkisiyle levha ylzeyi dal-
galii ondduleli olur. Dalgalar arasindaki aciklik 5-10 11.dir. Bicak agisi optimum-
dan daha kucuk olursa, bicak agzi tomruktan disariya dogru ydnelmis olur. Hatta
bu ac¢inin ¢cok kug¢ik olmasi halinde levhay! sonsuz bant halinde soymak olanaksiz-
dir. Optimumdan biylik bigcak acilari ile soyulmus levhalarin kalinh§r dalgalar ha-
linde degisir. Burada dalgalar arasindaki acgiklik genellikle 30 cm. den daha fazladir.

Tomruk capi azaldik¢a bigak agisi da azalmaktadir (FRUHWALD, 1974, s. 17). Bu
acinin 50 cm. cap ic¢in 90°, 25 cm. i¢in 85° olmasi gerektigini bildirmistir. Buradan
anlasilacagi gibi soyulan tomrugun capi azaldik¢ca bicak agisinin kigultilmesi ge-
rekmektedir. Bu ise, bugunki makinelerde otomatik olarak yapilmaktadir.

2.3. Serbest acl (y)

Bu ag1 Sekil 1’de anlasilacagi gibi (d) disey dogrusu ile bicagin tomruga dénik
yuzeyi arasindaki agidir. Bigagin bu yuzeyi diseyle cakistigr an agi sifir olur.

Serbest a¢1 kuguldikge bicagin tomruga yaslanan kismi artar ve bigak burnu
disariya dogru yonelir. Levha kalinhi§i uzun dalgalar halinde degisir. Serbest a¢i bu-
yudikge bigagin burnu tomrugun merkezine dogru yonelir ve soyulan levhanin ka-
linhigr kisa dalgalar halinde degisir. Bicagin tomruga yaslanan ylzeyi arttikca ma-
kinenin guc gereksinmesi de artar.
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Goruldagu gibi,serbest aci ile bicak agisi ayni kalite.bozukluklarina neden ,ol-
maktadir, c¢inki serbest agi bigak agisini olusturmaktadir. Serbest aginin optimum
olarak ayarlanabilmesi icin, soymanin baslangicinda bir a¢i levha kalinh§r Kisa dal-
galar halinde degisinceye kadar artirilir, sonra tekrar normallesinceye kadar azal-
tihr.

Sekil 4’te serbest aginin tomruk ¢apina, soyulan levhanin kalinligina ve bicak
agzinin yatay dogrultudan (y) olan agildigina goére nasil degistigi gorilmektedir. Bi-
¢ak burnu yatay dogrultu ile ayni seviye de ise q=0, bunun altinda ise gq=(—) dir.
Buna gore q=0 olursa, serbest agi 8- 1° arasinda degisir. g >0 ise serbest a¢i da |’den
buyuktir. Tomruk capi kiguldukce ve levha kalinlastikga bu agi baydar.

Tomruk  Cocpl

Sekil 4 ; Serbest acinin tomruk ¢apinda (d), levha kalinhigina (h) ve bigak yatay
dogru arasindaki agikhia (q) gore degisimi {L. Knospe 1964, s. 9).

Serbest a¢l kadar bicagin tomruga yaslanma genisligi de énemlidir. Bunun yak-
lasik soyulan levha kalinligi kadar olmasi tavsiye edilir. Bunun miktari, serbest agi-
ya baghdir.

2.4. Kesme acisi (S)

Sekil I’de goruldugid gibi kesme agisi, kama acisi ve serbest aginin toplanma-
sindan olusur (S=[3+y). Her agdac¢ cinsinin bir optimum kesme agisi vardir. Kesme
acisinin levha kalitesine etkisi serbest aci ve bicak acisinda oldugu gibidir. Bu agi
cok fazla ise bigak ucunun titremesini ve levha kalinhiginin kisa dalgalar halinde de-
gismesine neden olur. A¢i kiculdukce levha kalinhdr uzun dalgalar halinde degisir.
KOLLMANN (1955) kesme agisini tablo |’de verilen degerlerden birer derece fazla
olmasini tavsiye etmistir. Ayni degerler (SCHMUTZLER 1965, s.' 21) tarafindan be-
nimsenmistir.
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2.5. Basing Levhasi veya Basing Silindiri

Basing levhasi Avrupa'da basing silindiri ise Kuzey Afrika'da kullanilmaktadir.
Basing levhasinin gdérevi odunu bicak burnunun hemen 6nlne sikistirmak, onun odun
icerisinde dizgunce ilerlemesini saglamak ve levhanin catlamasini 6nlemektir. Ba-
sing miktar1 ve yeri bigak ve basing levhasi arasindaki acikliklarca belirlenir, 6nem-
li olan basing levhasinin kuvvet bileskesi bicagin burnundan geg¢melidir ; levha ka-
linhig1 ve tomruk c¢api degistikce bileske yizi degismeli, daha dogrusu gerekli ayar-
lamalar yapilmahdir.

Basing levhasinin kama acisi yumusak odunlar icin yaklasik 60°, sert odunlar
icin 80= olarak tavsiye edilmistir (KOLLMANN, 1962, s. 159, SCHMUTZLER 1965, s.
61). Yumusak odunlar i¢in burnun ki¢ik olmasi uygun degildir. Cunkid levha tom-
ruk ylzeyindeki liflerin kopmasina neden olur. Basing¢ levhasinin ucu, soyulacak lev-
hanin kalinligr ince ise, 0,5-1 mm. kalinhginda olmali ve keskin bilenmelidir, kalin
ise 1 mm. capinda yuvarlak olmahdir.

Basing levhasinin alt yilzeyi yatay dogrultuya (y) paraleldir ve bundan 0,3-0,5
mm. daha yukarida bulunur. Kalin levhalarin soyulmasinda dusey acikhgi ayarlaya-
bilmek ve basin¢ bileskesini bicak burnunun ucuna dustrebilmek i¢in basing levhasi
5-7° yukariya kaldirihir (GROSSHENNtNG, 1971, s. 138). Basin¢ silindirinin mer-
kezi ise. bicak sirti ile disey dogrunun yaptigi acinin aci ortayi tzerinde bulunmak-
tadir. Silindirin merkezi ile bicak burnundan gegcen dogru yatayla yaklasik 10=lik agi
yapar (FEIHL ve ark. 1965, s. 9).

2.6. Dusey Agikhk (h)

Dusey aciklik basing bileskesinin yerini belirler, (h)’nm daralmasiyla bileske bi-
cagin sirtina duser. Bunun etkisiyle strtinme, dolayisiyla asinma ve gi¢ gereksin-
mesi artar. Acikhgin fazla olmasi, basing bileskesinin bigcak burnundan daha ileriye
dismesine ve odunun o bdélgede sikismasina neden olur. Bicak agzina gelene kadar
odun tekrar gevseyecegi icin, levha sanki hi¢ basin¢g uygulanmamis gibi catlaklara
sahip olacaktir.

Disey agiklik levha kalinhgimna baghdir. 1 mm. kaimlik icin acikligin 0,1 mm.,
3 mm. kalinhik icin acikligin 0,8 mm. olmasi tavsiye edilmistir. Genellilkle 0,3 - 0,5
mm. arasinda sabit tutulmasi da onerilir (OZEN 1975).

(FEIHL ve arkadaslari, 1965, s. 41) bu acikhidin, basing silindiri kullaniimasi
halinde 2,54 -5,08 mm. kalinhgindaki levhalar i¢cin 2 mm. basing levhasinda ise ar-
tan levha kalinhgina bagh olarak artmasinin ve yukaridaki levha kalinhiklari igin
0,5 mm. 1 mm. olmasinin uygun olacagini saptamiglardir.

2.7. Yatay Acikhk (b)

Bu levha kalitesi i¢gin son derece onemlidir. Uygulanacak basincin miktari bu
acikliga baghdir. Aciklik azaldikca basing artar ve levha kalitesi yikselir. Basincin
gorevi odunu sikistirmak bicagin yarma etkisini azaltmak ve dolayisiyla levhanin
catlamasini dnlemektir. Basing c¢cok fazla arttirilirsa, levhamn c¢atlamasi tamamen
Onlenebilir. Fakat basincin etkisiyle ilkbahar odunun ince ve dayanaksiz olan hicre
ceperi ezilir, kirthr ve kopar. Bu husus o6zellikle kalin levhalarin soyulmasinda go-
ralur. Boylece levhanin kapali tarafindaki ilkbahar odunu pul pul dékuldr.
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Yatay agiklik soyulan levhanin kalinligina baghdir ve yaprakh agaclar icin lev-
ha kalinhiginin yaklasik %80 - 90°’n1 olmasi 6nerilir. ibreli adaglar, ilkbahar ve yaz
odunu ayrismasi olmamasi igin dusik basin¢la soyulmalidir. Ayrica &ézgil agirllik
kontrasti fazla ve sert budaklara sahip bir tomruk optimum olarak 6n goérilen bir
aciklikla soyulursa yaz odunu ve budaklar daha yuksekten kesilir ve levha yuzeyin-
de cikintilar yaparlar. Bunu 6nlemek amaciyla ortalama ayni 6ézgil agirlik icin 6n
gorilen optimum agikligi biraz artirmak gerekir.

Cekil 5 (a) da basing uygulanmadan, 5 (b) de ise yatay aciklik levha kalinligi-
nin 9fc68 ine gdre ayarlanarak yapilan soyma sirasinda Fleischer tarafindan 1949 da
cekilen fotograflar gortulmektedir (KOLLMANN, 1975, s. 188). Birincisinde levha cat-
lamakta striiktiir gevsemekte ve yiizey kalitesi bozulmaktadir. ikincisinde ise uygu-
lanan basincin etkisiyle levha kalinligi 6n gorialdaga gibidir. Ylzeyi duzgundir ve
struktard sikidir, fakat yuksek basincin etkisiyle levhada bir stkisma olmustur.

ca

Sekil 5 : o) Basing uygulanmadan, b) Basing uygulanarak 7,9 mm. kalinhiginda
Betula lutea levhasinin soyulmasi - Fleischer (1949)'den
(zit. F. Kollmann ve arkadaslari 1975, s. 188).

Yatay actklik odunun o6zgil agirhgina karsi duyarh degildir. Aciklik sabit kal-
dig1 icin 6zgul agirhkta olan degisiklik nedeniyle tomruk ayni basincla sikistiriimaz.
Bunu énlemek amaciyla Kanada’da ylzen basing levhasi olarak isimlendirilen bir ba-
sing sistemi gelistirilmistir (KRAMES, 1970, s. 16/17). Bunda yatay aciklik degil, uy-
gulanan basin¢ sabittir. Basing ya prdmatdék veya hidrolik olarak saglanir. Basing
levhasi odunun sertligine gore ileri geri giderek ayarlanan basinci sabit tutarak odu-
nu sikistirir.
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2.8. Kavrama Kollari, Bicak ve Basin¢ Levhasinin Etkisi

Tomrugun dénmesini saglayan kavrama kollari onu belli bir basingla her iki
ucundan, bigcak ve basing levhasi ise, makinenin yapilisina gére, yandan veya alttan
zorlamaktadir. Tomruk soymanin baslangicinda bunlara karsi koyar ve deforme ol-
maz, fakat ¢ap! azaldikca bu zorlamalarin etkisiyle egilir. Zamanla tomrugun ug¢ ki-
simlari incelelirken daha kalin ve silindirik yapisi bozulur. Soyulan levhalarin
ortasi ¢ok ince olur. Bu sakincay! dnlemek amaciyla tomruk bicak ve basin¢ levha-
sinin tam karsisindan silindir c¢iftlerince desteklenir. Sayet tomruk bir ¢ift silin-
dirle tam ortadan bicaga dogru bastirilirsa, zamanla tomrugun ortasi incelir, kenar-
lar1 kaim kalir. Bu durumda soyulan levhanin ortasi c¢cok kalindir. Tomrugun egil-
mesini 6nlemek icin kullanilan silindir giftleri Sekil 6’da gdrildaga gibi en az Ug ¢ift
olmali ve tumi birden tomruga yaslanmalidir.

Sekil 6 : Tomrugun egdilmesini 6nleyen u¢ ¢ift silindire sahip soyma,
kaplama makinesi. (RFR)

2.9. Genlesme

Kaliteli soyma yapabilme amaciyla, taze iken soyulabilen agac cinsleri dahil edil-
mezse tomrugun cesitli yontemlerde isitilarak plastiklestirilmesi gerekir. Tomruk o6n
goérilen sicakhikta soyulur. Tomruk sicakhiginin ve sirtinmenin etkisiyle bicak ve
basin¢ levhasi isinip genlesmekte ve ayarlari bozulmaktadir. Bunun etkisiyle de lev-
ha kalitesi bozulur. Bu nedenle séziu edilen kisimlarin tomruk sicakligina ulasinca,
ayarlar yenilenmelidir. Bazi makinelerde bunlar otomatik olarak yapilmaktadir.

Genlesmeye ¢dzim bulmak amaciyla, ya bicak ve basing levhasinin daha 6nce
ongorulen sicakhiga kadar isitilmasi veya bunlari su ile sogutmali olarak yapilmasi
onerilmektedir.

2.10 Soyma luzi

Soyma hizi makinenin devir sayisina ve tomrugun c¢apina bagldir. Devir sayisi
sabit olan makinelerde soyma hizi tomruk capi azaldikca azalir. Devir sayisi fasila-
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Tablo 2 : Soyma hatalari ve nedenleri.

Hatalar

Soyma catlagi

SRR NI

Yilzey puridzlalaga

Yilzey yun géruniminde

Lif kapakhgi

Levha kalinhg! kisa dalgalar ha-
linde degisiyor.

Levha kalinhi§r uzun dalgalar ha-
linde degisiyor.

P @R o0 s E 0ol P oNE Ob e e

Levha kalinligi tomruk boyunca 2.
ayni degil 3.
1.
Levha {zerinde budak ve yaz 2.
odunu c¢ikintih 3.
4,
1.
Yaz odunu pul, pul dékulayor
2.
3.
Levha ylzeyinde bigak ve basing 1.
levhasi izi var 2.

121

Nedenleri

Bicak kama agisi blyuk

Basing ¢ok az (b) ¢ok buyik.

Tomruk ¢ok soguk

Tomruk cok kuru

Bicak agisi ¢ok biyuk

Basing bileskesi bigak burnundan geg-
mez.

Tomruk ¢ok soguk

Tomruk ¢ok kuru

Bicak agisi ¢ok buyik

Kesme hizi ¢cok az

Tomruk kuvvetli lif kivrikligina sahip.

Tomrugun sicakhgr ¢ok fazla

Bicak korelmis

Basing levhasinin a§zi ¢cok keskin
Basing levhasinin kama agisi ¢ok kigik.

Basing levhasinin kama acisi ¢ok buytk
Basing levhasinin agzi gok keskin
Bicak agisi ¢ok buytk

Bigak acisi cok buyuk

Serbest a¢1 ¢cok buyuk

Kesme acisi gok buyik

Tomruk sicakhigr yeterli degil
Tomruk rutubeti ¢cok az

Odun ¢ok sert

Bigak acisi ¢ok kiguk

Serbest ac¢1 ¢ok kiguk

Kesme acisi ¢ok kiguk

Bicak ve basing levhasi arasindaki ya-
tay aciklik her noktada ayni degil
Tomruk ¢ap! azaldikca egilme oluyor
Bicak, basin¢ levhasi ve bunlari tasi-
yan cerceve sicakhgin etkisiyle genles-
mis ve deforme olmustur.

Basin¢ ¢ok fazla, yatay aciklik ¢cok az
Lifler tomruk eksenine paralel degil
Odun icindeki 6zgul agirhk farki gok
Bicak kama agisi kiiguk

Basin¢ cok fazla, (b) yatay aciklik ¢ok
az

Basing levhasinin ucu ¢ok sivri

Basing levhasinin kama agisi az

Bigakta kertik var
Basin¢ levhasinda kertik var
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siz olarak artan makinelerde soyma hizi, tomruk c¢apina bagh olmamaksizm, sabit-
tir. Devir sayisi fasilali olarak artan makinelerde soyma hizi belli sinirlar i¢inde yak-
lasik periyodik olarak degisir.

Soyma hizi soyma kapasitesinin yaninda levha kapasitesini de belirler. Hiz
30m/dak.'mn altina duserse, kahte tamamen bozulur. Bunun Gzerindeki hizlar igin
iki gorus vardir. Birincisine gére kalite soyma hizina bagh degildir. ikincisine gére
ise artan hiz kaliteyi olumluu yoénde etkiler (KNOSP-, 1964 ve FRUHWALD, 1974).

3. SONUC

Tablo 2'de soyma hatalari ve nedenleri 6zetlenmistir. Bunlarin nasil giderilece-
gi 2. Bolimde aciklanmistir.
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