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SOYMA KAPLAMA ÜRETİMİNDE SOYMA TEKNOLOJİSİNE 
BAĞLI KALİTE SORUNLARI

Doç. Dr. Ram azan ÖZEN 1

1. G İR İŞ

K aplam alık levhalar, biçm e kesm e ve soym a yöntem iyle üretilirler. Toplam üre­
tim in % 95. hatta daha fazla sonuncu yöntem le yapılm aktadır (KOLLMANN, 1975. s. 
186). Soym a kalitesi, ağaç cinsine, soym a m akinesi (Ç alışm a prensibine, ayar ve ba­
kım ına) ve tom rukların soym aya hazırlanışında yapılan işlem lere bağlıdır. Bunlar ara­
sında en önem lisi olan m akineye ait faktörlerin açıklanabilm esi için, soym a tekno­
lojisini k ısaca  hatırlatm ak yararlıdır.

Soym a m akinesinin kavram a kollarının arasına yerleştirilen tom ruk kendi ek­
seni etrafında döndürülür. B ıçak ve basınç levhasından oluşan kızak, ya tay  doğrul­
tuda kavram a başlıklarının m erkezine doğru ilerler.

Bu ilerlem ede tom ruğun her bir dönüşünde teorik olarak levha kalınlığı kadar 
yol alınır. Dönme ve ilerlem e hareketinin etk isi ile, kıvrım larının arasındaki açıklık  
levha kalınlığına eşit olan A rcim et spirali şeklinde sonsuz bir bant oluşur.

A nisotrop ve heterojen olan odun, anatom ik yapısının etk isiyle kesm e sırasında, 
bıçak oduna girer girm ez işlem inde de kesm e ve yarılm a iç içe girm iştir. Birbirin­
den ayrılm az. Yarılm anın etk isiyse levhada çatlam alar olur, yüzeyi pürüzlenir. Çat­
lam ayı önlem ek am acıyla odun bıçağın hem en ucunda sık ıştırılm ası gerekir. Bu soy­
m a m akinelerinde basınç levhası veya  silindiri ile sağlanır. Bunların ayarı son de­
rece önemlidir.

Konuyu daha da açıklayabilm ek am acıyla bıçak, basınç levhası ve tom ruğun  
karşılık lı durumları şem atik  olarak Şekil l ’de gösterilm iştir.

2. LEV H A  K A L İT ESİN İ ETK İLEYEN M AK İNEYE İLİŞK İN  FAKTÖRLER

Şekil l ’de görülen tüm açı ve açıklıklar kalitenin oluşm asında etkili olurlar. Bu 
nedenle bunların teker teker incelenm esi gerekir.

2.1. B ıçak  ve B ıçak Karna (B ilem e) A çısı (0)

Levhanın soyulm ası sırasında bıçak kam a gibi etki yapar. Levham n çatlam ası­
na neden olur. Çatlam ayı azaltm ak veya önlem ek am acıyla bıçağın kam a açısını kü­
çültm ek gerekir. Buna karşılık  kam a açısı azalınca, bıçak direnci de azalır ve odun
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Ş e k i l 1 : K ap lam a  so ym a  iş lem indo  b ıçak  ve  b a s ın ç  le vha s ı a ra s ın d ak i ilişk ile r. 

Ş e k il 1 'd e  : B ıça k  İle b a s ın ç  le vhas ı a ra s ın d ak i ya tay  a ç ık lık , h : B ıç a k  İle b a s ın ç  

le vhas ı a ra s ın d a k i d ü şe y  a ç ık lık , c t : S ırt  a ç ısı, p  : B ıç a k  kam a (b ilem e) 

a ç ıs ı, y  : S e rb e st  açı, E : B ıç a k  açısı, 5 : K e sm e  a ç ıs ı (p _ j_ y ) ,  B i : B ıç a k  

Bl : B a s ın ç  le vha s ı, K b  : K avram a B a ş lığ ı, T  : Tom ruk , y  : K avram a  b a ş lığ ın ın  

m erkez inden  geçen  yatay doğ ru , d : B ıça k  a ğ z ın d a n  geçen  d ü şe y  doğru .

içinde düzgün bir şekilde ilerlem eyerek sert bölgelere rastladıkça yolunu değiştirir, 
(Sapar) hatta  kırılabilir. Bu ik i ekstrem  sm ır içinde bıçak açısı ağaç cinsine, dola­
yıs ıy la  onun sertlik, anatom ik yapı ve kusurlarına (Budak, reaksiyon odunu v.b.) 
bağlı olarak, literatürde ki tavsiye edilen değerlerden de yararlanarak ön denem e­
lerle saptanm alıdır. B ilem e açısı ağaç cinsine göre İS - 23° arasında değişir. Genel­
likle bir yarım  derecenin dahi kalite üzerinde önemli etk isi vardır (KOLLMANN, 1962, 
s. 163) s ık  y ıllık  halkalı, ilkbahar ve yaz odunu kontrastı çok fazla  olan, sert k a y ­
nam ış budaklı yum uşak odunlar için kam a açısı 20 - 23°, oldukça hom ojen sert odun­
lar ile  özgül ağırlık  kontrastı fazla  olm ayan yum uşak odunlar için  16 - 203 olarak  
tavsiye etm iştir. FEÎH L  ve arkadaşları (1965, s. 11) pseudotsuga tax ifo lia  ile  yap­
tıkları araştırm ada basınç silindiri olan bir soym a m akinesi kullanm ışlar ve 20° nin  
en uygun bıçak kam a açısı olduğunu saptam ışlardır. P seudotsuga taxifoIianm  çok  
sert budaklara sahip ve özgül ağırlık  kontrastının fazla  olm ası nedeniyle bıçak di­
rencini artırm ak gerekm iştir. Bu amaçla, b ıçağın ağır kısm ındaki kam a açısı, 6 mm. 
lik  k ısm ı için, arka yüzü bilenm ek suretiyle 303ye çıkarılm ıştır ve esas kam a açısın­
da 21° 30' olm ası önerilmiştir.

K N O SPE (1964, s. 8 ) kam a açısının 16° - 24° arasında değiştiğ ine işaret ederek, 
Kollm ann ve Lebedev’in birbirine uyan tablo l'd ek i değerlerin kullanılm asını tavsi­
ye  etm iştir.
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™  6  t n n ? .
f '

Ş e k il 2 : P se u d o t su g o  tnx ifo lio 'n ın  s o y u lm a s ın d a  ku lla n ıla n  b ıça ğ ın  en ine  ke sit i 

(0 . Felhl ve  a rka d a şla rı 1965, s. 11).

Tablo 1 :

A ğaç cinsi Kama açısı A ğaç cinsi K am a açısı

H uş 18’ - 20° Ceviz 16° -18°

Meşe 18° K avak 23° - 24°

K ızılağaç 18° - 22° K ayın 21° - 22°

Ladin 21° - 22° Çam 18= - 22°

Kam a açısı 21° olan bıçak kullanm ak suretiyle kayın  ve k ızılağaçtan  kaliteli lev ­
halar soyulm uştur (ÖZEN, 1974).

B ıçak kam a açısının uygun seçilm esinden başka, bıçak keskin liğin in  ve sertli­
ğinin yeterli olm ası gerekir. Bu am açla bıçağın korunm ası ve bakım ı için tüm  önlem ­
ler alınmalıdır. B ıçak seçim inde kullanılan çelliğin  sertliğ i 550 - 625 kp /m m 2 (Brinell) 
olm alıdır (KOLLM ANN ve arkadaşları, 1975, s. 197).

B ıçağın  tom ruğa dönük olan yüzeyi düz bilenmelidir. Enine kesitini azaltacak  
şekilde içeri doğru kavisli bileme, bıçak direncini düşüreceği için sakıncalıdır.

B ıçak burnu ile kavram a başlığının m erkezinden geçen ya tay  (y ) doğrusu ara­
sındaki açıklık, pratikte genellikle (0) olm asına rağm en ince levhalar için  0,5 mm. 
yi kalınlar içinde 1 mm. y i geçm em esi istenir.

2.2. B ıçak  A çısı ( e )

Şekil l ’de görüldüğü gibi bıçak açısı, kavram a başlığ ı m erkezinden geçen ya­
ta y  doğru (y ) ile b ıçağın tom ruğa bakan yüzeyi arasında kalan açıdır. Bu açı 
e =  90 y  kadardır. B ıçak  açısının yarım  derecenin altındaki değişiklikler dahi lev­
ha kalitesin in  çok fazla  etkilem ektedir.
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Şe k il 3 : F le isc h e r 'e  göre  b ıçak  a ç ıs ın ın  so yu la n  levhan ın  ka lın lığ ı ve 

a ğa ç  c in s in e  gö re  de ğ iş im i (F. K o llm an n  ve erk. 1975, s. 191).

B ıçak açısı şek il 3’de görüldüğü gibi ağaç cinsi ve soyulan levhanın kalitesine  
bağlıdır (KOLLM ANN ve arkadaşları 1975, s. 191). B ıçak  açısı yaklaşık  893 30' ile 90° 
30' arasında değişm ektedir. Bu açı optimumdan daha büyük olursa bıçak burnu tom ­
ruğun içine doğru yönelir ve soym a sırasında titrer. Bunun etk isiy le levha yüzeyi dal- 
galıi ondüleli olur. D algalar arasındaki açık lık  5 - 1 0  11. dir. B ıçak açısı optimum­
dan daha küçük olursa, bıçak ağzı tom ruktan d ışarıya doğru yönelm iş olur. H atta  
bu açının çok küçük olm ası halinde levhayı sonsuz bant halinde soym ak olanaksız­
dır. Optimumdan büyük bıçak açıları ile soyulm uş levhaların kalın lığı dalgalar ha­
linde değişir. Burada dalgalar arasındaki açık lık  genellik le 30 cm. den daha fazladır.

Tom ruk çapı azaldıkça bıçak açısı da azalm aktadır (FRÜH W ALD, 1974, s. 17). Bu  
açının 50 cm. çap için 90°, 25 cm. için 85° olm ası gerektiğ in i bildirm iştir. Buradan  
anlaşılacağı gibi soyulan tom ruğun çapı azaldıkça bıçak açısının küçültülm esi g e ­
rekm ektedir. Bu ise, bugünkü m akinelerde otom atik  olarak yapılm aktadır.

2.3. Serbest açı (y)

Bu açı Şekil l ’de anlaşılacağı gibi (d) düşey doğrusu ile b ıçağın tom ruğa dönük 
yüzeyi arasındaki açıdır. B ıçağın bu yüzeyi düşeyle çak ıştığ ı an açı sıfır  olur.

Serbest açı küçüldükçe bıçağın tom ruğa yaslanan  k ısm ı artar ve bıçak burnu 
dışarıya doğru yönelir. L evha kalın lığı uzun dalgalar halinde değişir. Serbest açı bü­
yüdükçe b ıçağın burnu tom ruğun m erkezine doğru yönelir ve  soyulan levhanın k a­
lın lığ ı k ısa  dalgalar halinde değişir. B ıçağın  tom ruğa yaslanan yüzeyi arttıkça m a­
kinenin güç gereksinm esi de artar.
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Görüldüğü gibi , serbest açı ile bıçak açısı aynı k a lite . bozukluklarına neden , ol­
maktadır, çünkü serbest açı bıçak açısını oluşturm aktadır. Serbest açının optimum  
olarak ayarlanabilm esi için, soym anın başlangıcında bir açı levha kalın lığı K ısa dal­
galar halinde değişinceye kadar artırılır, sonra tekrar norm alleşinceye kadar azal­
tılır.

Şekil 4’te  serbest açının tom ruk çapına, soyulan levhanın kalın lığına ve bıçak  
ağzının yatay  doğrultudan (y ) olan açıldığına göre nasıl değ iştiğ i görülm ektedir. B ı­
çak  burnu yatay  doğrultu ile aynı seviye de ise q = 0, bunun altında ise q = (  —) dir. 
Buna göre q = 0  olursa, serbest açı O3 - 1° arasında değişir. q > 0  ise serbest açı da l ’den 
büyüktür. Tomruk çapı küçüldükçe ve levha kalın laştıkça bu açı büyür.

T o m r u k  Çocpı

Şe k il 4 ; Se rb e st  a ç ın ın  tom ruk  çap ın d a  (d ),  levha ka lın lığ ın a  (h ) ve  b ıça k  ya tay  

doğ ru  a ra s ın d a k i aç ık lığa  (q ) göre  d e ğ iş im i {L. K n o sp e  1964, s. 9).

Serbest açı kadar bıçağın tom ruğa yaslanm a gen işliğ i de önemlidir. Bunun yak ­
laşık  soyulan levha kalınlığı kadar olm ası tavsiye edilir. Bunun m iktarı, serbest açı­
ya  bağlıdır.

2.4. K esm e açısı (S)

Şekil l ’de görüldüğü gibi kesm e açısı, kam a açısı ve serbest açının toplanm a­
sından oluşur (S =  [3+ y). H er ağaç cinsinin bir optim um  kesm e açısı vardır. K esm e 
açısının  levha kalitesine etk isi serbest açı ve bıçak açısında olduğu gibidir. Bu açı 
çok fazla  ise bıçak ucunun titrem esini ve levha kalınlığının  k ısa  dalgalar halinde de­
ğişm esine neden olur. A çı küçüldükçe levha kalın lığı uzun dalgalar halinde değişir. 
KOLLM ANN (1955) kesm e açısını tablo l ’de verilen değerlerden birer derece fazla  
olm asını tavsiye etm iştir. A ynı değerler (SCHMUTZLER 1965, s.' 21) tarafından be­
nim senm iştir.
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2.5. B asınç L evhası veya  B asınç Silindiri

B asınç levhası Avrupa'da basınç silindiri ise  K uzey A frika'da kullanılm aktadır. 
B asınç levhasının görevi odunu bıçak burnunun hem en önüne sıkıştırm ak, onun odun 
içerisinde düzgünce ilerlem esini sağlam ak ve  levhanın çatlam asını önlem ektir. B a­
sınç m iktarı ve yeri bıçak ve basınç levhası arasındaki açıklıklarca belirlenir, ön em ­
li olan basınç levhasının kuvvet bileşkesi bıçağın burnundan geçm elidir ; levha k a ­
lın lığı ve tom ruk çapı değiştikçe bileşke yüzü değişm eli, daha doğrusu gerekli ayar­
lam alar yapılm alıdır.

B asınç levhasının kam a açısı yum uşak odunlar için  yak laşık  60°, sert odunlar 
için 80= olarak tavsiye edilm iştir (KOLLMANN, 1962, s. 159, SCHMUTZLER 1965, s. 
61). Y um uşak odunlar için burnun küçük olm ası uygun değildir. Çünkü levha tom ­
ruk yüzeyindeki liflerin  kopm asına neden olur. B asınç levhasının  ucu, soyulacak lev ­
hanın kalınlığı ince ise, 0,5 - 1  mm. kalınlığında olm alı ve keskin  bilenmelidir, kalın  
ise 1 mm. çapında yuvarlak olmalıdır.

B asınç levhasının a lt yüzeyi ya tay  doğrultuya (y ) paraleldir ve bundan 0,3 - 0,5 
mm. daha yukarıda bulunur. Kalın levhaların soyulm asında düşey açık lığı ayarlaya­
bilm ek ve basınç bileşkesini bıçak burnunun ucuna düşürebilm ek için  basınç levhası 
5 - 7 °  yukarıya kaldırılır (G RO SSHENNtNG, 1971, s. 138). B asınç silindirinin m er­
kezi ise. bıçak sırtı ile  düşey doğrunun yaptığ ı açının açı ortayı üzerinde bulunm ak­
tadır. Silindirin m erkezi ile bıçak burnundan geçen doğru yatayla  yak laşık  10=lik açı 
yapar (FE IH L  ve ark. 1965, s. 9).

2.6. D üşey A çık lık  (h)

D üşey açık lık  basınç bileşkesinin yerini belirler, (h ) ’nm  daralm asıyla bileşke bı­
çağın  sırtına düşer. Bunun etk isiyle sürtünme, dolayısıyla aşınm a ve güç gereksin­
m esi artar. A çık lığın  fazla  olması, basınç bileşkesinin bıçak burnundan daha ileriye  
düşm esine ve odunun o bölgede sık ışm asına neden olur. B ıçak ağzına gelene kadar 
odun tekrar gevşeyeceğ i için, levha sanki hiç basınç uygulanm am ış gibi çatlaklara  
sahip olacaktır.

D üşey açık lık  levha kalınlığına bağlıdır. 1 mm. kaim lik  için açıklığın  0,1 mm., 
3 mm. kalın lık  için açık lığ ın  0,8 mm. olm ası tavsiye edilm iştir. Genellilkle 0,3 - 0,5 
mm. arasında sabit tutulm ası da önerilir (ÖZEN 1975).

(F E IH L  ve arkadaşları, 1965, s. 41) bu açıklığın, basınç silindiri kullanılm ası 
halinde 2,54 - 5,08 mm. kalınlığındaki levhalar için 2 mm. basınç levhasında ise ar­
tan  levha kalınlığına bağlı olarak artm asının ve yukarıdaki levha kalınlıkları için  
0,5 mm . 1 mm. olm asının uygun olacağını saptam ışlardır.

2.7. Y atay  A çık lık  (b)

Bu levha k a litesi için  son derece önemlidir. U ygulanacak basıncın m iktarı bu 
açık lığa  bağlıdır. A çık lık  azaldıkça basınç artar ve levha k a litesi yükselir. Basıncın  
görevi odunu sık ıştırm ak bıçağın yarm a etkisini azaltm ak ve dolayısıyla levhanın  
çatlam asını önlem ektir. B asınç çok fazla  arttırılırsa, levham n çatlam ası tam am en  
önlenebilir. F ak at basıncın etk isiyle ilkbahar odunun ince ve dayanaksız olan hücre 
çeperi ezilir, kırılır ve kopar. Bu husus özellikle kalın  levhaların soyulm asında gö­
rülür. B öylece levhanın kapalı tarafındaki ilkbahar odunu pul pul dökülür.
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Y atay açıklık  soyulan levhanın kalınlığına bağlıdır ve yapraklı ağaçlar için  lev ­
ha kalınlığının  yak laşık  %80 - 90’nı olm ası önerilir. İbreli ağaçlar, ilkbahar ve  yaz  
odunu ayrışm ası olm am ası için düşük basınçla soyulm alıdır. A yrıca  özgül ağırllık  
kontrastı faz la  ve sert budaklara sahip bir tom ruk optim um  olarak ön görülen bir 
açıklıkla soyulursa yaz  odunu ve budaklar daha yüksekten  kesilir ve levha yüzeyin­
de çıkıntılar yaparlar. Bunu önlem ek am acıyla ortalam a aynı özgül ağırlık  için ön 
görülen optimum açık lığ ı biraz artırm ak gerekir.

Çekil 5 (a ) da basınç uygulanm adan, 5 (b) de ise ya tay  açık lık  levha kalınlığı­
nın 9fc68 ine göre ayarlanarak yapılan soym a sırasında F leischer tarafından 1949 da 
çekilen fotoğraflar görülm ektedir (KOLLM ANN, 1975, s. 188). B irincisinde levha çat- 
lam akta strıiktür gevşem ekte ve yüzey k alitesi bozulm aktadır. İkincisinde ise uygu­
lanan basıncın etk isiy le levha kalınlığı ön görüldüğü gibidir. Y üzeyi düzgündür ve  
strüktürü sıkıdır, fak at yüksek  basıncın etk isiy le  levhada bir sık ışm a olmuştur.

ca
Şe k il 5 : o) B a s ın ç  u ygu lan m ad an , b ) B a s ın ç  u y g u la n a ra k  7,9 mm. ka lın lığ ın d a  

Betula  lutea le vha s ın ın  so y u lm a s ı - F le ische r (1 9 4 9 ) 'd e n  

(Zit. F. Ko llm ann  ve a rka d a şla rı 1975, s. 188).

Y atay  açıklık odunun özgül ağırlığına karşı duyarlı değildir. A çık lık  sabit kal­
dığı için özgül ağırlıkta  olan değişiklik  nedeniyle tom ruk aynı basınçla sıkıştırılm az. 
Bunu önlem ek am acıyla K anada’da yüzen basınç levhası olarak isim lendirilen bir ba­
sınç sistem i geliştirilm iştir (KRAMES, 1970, s. 16 /17 ). Bunda yatay  açıklık  değil, uy­
gulanan basınç sabittir. B asınç ya pröm atök veya hidrolik olarak sağlanır. Basınç  
levhası odunun sertliğine göre ileri geri giderek ayarlanan basıncı sabit tutarak odu­
nu sıkıştırır.
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2.8. K avram a Kolları, B ıçak ve B asınç Levhasının E tkisi

Tomruğun dönm esini sağlayan  kavram a kolları onu belli bir basınçla her iki 
ucundan, bıçak ve basınç levhası ise, m akinenin yapılışına göre, yandan veya alttan  
zorlam aktadır. Tom ruk soym anın başlangıcında bunlara karşı koyar ve deforme ol­
maz, fak a t çapı azaldıkça bu zorlam aların etk isiy le eğilir. Zamanla tom ruğun uç k ı­
sım ları incelelirken daha kalın ve silindirik yapısı bozulur. Soyulan levhaların  
ortası çok ince olur. Bu sakıncayı önlem ek am acıyla tom ruk bıçak ve basınç levha­
sının tam  karşısından silindir çiftlerince desteklenir. Şayet tom ruk bir çift silin ­
dirle tam  ortadan b ıçağa doğru bastırılırsa, zam anla tom ruğun ortası incelir, kenar­
ları kaim  kalır. Bu durumda soyulan levhanın ortası çok kalındır. Tomruğun eğ il­
m esini önlem ek için  kullanılan silindir çiftleri Şekil 6’da görüldüğü gibi en az üç çift 
olm alı ve tüm ü birden tom ruğa yaslanm alıdır.

Ş e k il 6 : T o m ru ğu n  eğ ilm e s in i ön leyen  üç çift s ilin d ire  sa h ip  soym a, 

kap lam a  m a k ine s i. (R F R )

2.9. Genleşme

K aliteli soym a yapabilm e am acıyla, taze iken soyulabilen ağaç cinsleri dahil edil­
m ezse tom ruğun çeşitli yöntem lerde ısıtılarak  plâstik leştirilm esi gerekir. Tomruk ön 
görülen sıcak lık ta  soyulur. Tomruk sıcaklığının ve sürtünm enin etk isiyle bıçak ve 
basınç levhası ısınıp genleşm ekte ve ayarları bozulm aktadır. Bunun etk isiy le de lev­
ha kalitesi bozulur. Bu nedenle sözü edilen kısım ların tom ruk sıcaklığına ulaşınca, 
ayarlar yenilenm elidir. Bazı m akinelerde bunlar otom atik olarak yapılm aktadır.

G enleşm eye çözüm bulmak am acıyla, ya  bıçak ve basınç levhasının daha önce 
öngörülen sıcak lığa kadar ısıtılm ası veya bunları su  ile soğutm alı olarak yapılm ası 
önerilmektedir.

2.10 Soym a luzı

Soym a hızı m akinenin devir sayısına ve tom ruğun çapına bağlıdır. Devir sayısı 
sabit olan m akinelerde soym a hızı tom ruk çapı azaldıkça azalır. D evir say ısı fasıla-
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Tablo 2 : Soym a hataları ve nedenleri.

H atalar Nedenleri
1 . B ıçak kam a açısı büyük
2 . B asınç çok az (b) çok büyük.
3. Tomruk çok soğuk

1 . Soym a çatlağı 4. Tomruk çok kuru
5. B ıçak açısı çok büyük
6. Basınç bileşkesi bıçak burnundan g eç ­

mez.

1 . Tomruk çok soğuk
2 . Tomruk çok kuru

2. Y üzey pürüzlülüğü 3. Bıçak açısı çok büyük
4. K esm e hızı çok az
5. Tomruk kuvvetli lif  k ıvrıklığına sahip.
1 . Tomruğun sıcak lığ ı çok fazla
2 . B ıçak körelm iş

3. Y üzey yün görünümünde 3. B asınç levhasının ağzı çok keskin
4. B asınç levhasının kam a açısı çok küçük.
1 . B asınç levhasının kam a açısı çok büyük

4. L if kapaklığı 2. Basınç levhasının ağzı çok keskin
3. B ıçak açısı çok büyük
1 . B ıçak açısı çok büyük
2 . Serbest açı çok büyük

5. L evha kalınlığı k ısa  dalgalar ha­ 3. K esm e açısı çok büyük
linde değişiyor. 4. Tomruk sıcak lığ ı yeterli değil

5. Tomruk rutubeti çok az
6. Odun çok sert

6. L evha kalınlığı uzun dalgalar h a­ ,1 . B ıçak açısı çok küçük
linde değişiyor. 2. Serbest açı çok küçük

OO* K esm e açısı çok küçük
1 . B ıçak ve basınç levhası arasındaki y a ­

tay  açık lık  her noktada aynı değil
7. Levha kalınlığı tom ruk boyunca 2. Tomruk çapı azaldıkça eğilm e oluyor

aynı değil 3. B ıçak, basınç levhası ve bunları ta ş ı­
yan çerçeve sıcak lığ ın  etk isiyle gen leş­
m iş ve deform e olm uştur.

1 . B asınç çok fazla, ya tay  açık lık  çok az
8. Levha üzerinde budak ve yaz 2 . L ifler tom ruk eksenine paralel değil

odunu çıkıntılı 3. Odun içindeki özgül ağırlık  farkı çok
4. B ıçak kam a açısı küçük
1 . B asınç çok fazla, (b) ya tay  açıklık  çok

9. Y az odunu pul, pul dökülüyor az
2. B asınç levhasının ucu çok sivri
3. B asınç levhasının kam a açısı az

10 . L evha yüzeyinde bıçak ve basınç 1 . B ıçakta kertik  var
levhası izi var 2. Basınç levhasında kertik  var
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sız olarak artan m akinelerde soym a hızı, tom ruk çapına bağlı olm am aksızm , sabit­
tir. D evir say ısı fasıla lı olarak artan m akinelerde soym a hızı belli sınırlar içinde yak­
laşık  periyodik olarak değişir.

Soym a hızı soym a kapasitesinin yanında levha kapasitesin i de belirler. H ız 
30m /dak .’m n altına düşerse, kahte tam am en bozulur. Bunun üzerindeki hızlar için  
ik i görüş vardır. B irincisine göre kalite soym a hızına bağlı değildir. İkincisine göre 
ise artan hız kaliteyi olumluu yönde etkiler (K NO SP-, 1964 ve FRÜHW ALD, 1974).

3. SONUÇ

Tablo 2’de soym a hataları ve nedenleri özetlenm iştir. Bunların nasıl giderilece­
ği 2. Bölümde açıklanm ıştır.

K A Y N A K L A R

FEİH L, O. 1965. The R o ta ry  cu tling of D ouglas Fır. D epartm en  of F o re stry  Publı- 
cation N o. lOOJt M in ister of F o restry /C A N A D A .

F R Ü H W A L D , 197Jf. V erfahrenstechnih  II  in der H olzindustri (B a sü m a m ıştır ).

G RO SSH E N N İN G , E. 1971. D ie M oderne F urniererzeugun. H olz a ls R a h -u n d  ıverk- 
s to ff  29, 129 - D,2.

E N O SP E , L. 196Jf. E in fluss des Schneidvorgang beim  M essern uııd Schaelsn auf die 
F urniergiite. HolztecJıologie 5, S - 13.

K O L L M A N N , F. 1955. Tecnologie des H olzes und der H olzıoerkstoffe  2. A ufl. 2. Bd. 
Sprin ger verlag. B erlin , G öttiııgen  H eidelberg.

K O L L M A N N , F. 1962. Furniere L agenhölzer und T isch lerp la tten  Springer - V erlag  
Berlin, G öttingen, H eidelberg.

K O L L M A N N , F. - K U E N Z İ, E .W . - STAM M , A .J. 1975. P rin cip lss of ıvood Science 
and Technology II. S prin ger V erlag B erlin , H eidelberg  N eıo Y ork .

K R A M E S, U. 1970. D ie Schıoim m ende D ru ckleiste . In tern ationel H olzm ark t 61, 16 - 17.

ÖZEN, R . 1975. Ç eşitli fak törlerin  K on trp lâğ ın  F izik se l ve  M ekanik Ö zelliklerine Y a p ­
tığ ı E tk ile re  İlişk in  A raştırm alar. K T Ü  Orm an F ak. D oçen tlik  çalışm ası (H enüz ba­
sılm adı-.

SCH M U TZLER, W . 1965. M asehineıı zu r F urnierherstelling. VEB F achbuchverlag  
L eibzig .


