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TALAS LEVHALARI VE BARTREV KONTINU METODILE
TALAS LEVHALARI IMALI *)

Yazan : Doc. Dr. Savni Hus

Diinya ormanlarinda bir taraftan orman ve binnetice ana mabhsiil
odun azalmakta devam edeken diger taraftan da her cesit kagit, sentetik
lif maddeleri, insaat odunu ihtiyaclarinin biiyiik bir hizla artmakta oldugu
bugii artik malum olan bir keyfiyettir. Bu durumun belli bash sebepleri ara-
sinda odun mabhsiiliiniin tiilkenmez bir kaynak sanilarak miisrifane bir se-
kilde harcanmasi ve bu sirada ormanin en iyi durumda bulunan agaclar: se-
cilerek bunlarin kullanilmasinda bugiinkii anlamila tasarruflu bir yol takip
edilmemis olmas: gosterilmektedir. Giin gectikge oduna kars: talebin art-
mas1 buna mukabil ihtiyacin karsilanamamasi vaziyeti hasil olunca durumda
bir miivazene tesisi maksadila alinan tedbirler meyaninda odunun uzunca
bir devreye munhasir olmak {izere kullanilabilmesi igin emprenye edilmesi
ve bilhassa hercesit odun artiklarimmin faydali bir hale ifrag: imkénlar: iis-
zerinde durulmustur.. Bu hususta gerekli tedbirler iizerinde yapilan aras-
tirma ve buna paralel olarak kaydedilen gelismeler meyaninda bilhassa artik
maddelerinden bulunan talaglarin levhlar haline ifrag: teknik ve metodlar:

x) Ikinci cihan harbinden sonra ¢ok aktiiel bir mevzu haline gelmis bulu-
nan talag ve lif levhalar: sanayiinin hizla gelismesine paralel olarak ilim ve tek-
nik adamlar; tarafindan bu‘ mevzuda muhtelif dillerde yazilmis bulunan gerek kii-
ciik ve gerekse el kitabi capindaki negriyata rastlanmaktadir. Memleketimzde de
talas ve lif levhalar1 sanayiinin kuruluguna ait entansif etiitlerin yap:ldig1 su si-
ralarda bu mevzua miiteallik dilimizde yapilacak olan her captaki negriyatin fay-
dali olabilecegi miildhaza edilebilir. Bu maksad: hedef tutarak gerck talag ve ge-
rekse lif levhalar: sanayiinin ilmi ve teknik esaslarini miikemmel bir sekilde iger-
sinde toplamis ve Prof. Dr Adnan Berkel tarafindan yazilmig bulunan iki makale
bugline kadar Fakiiltemiz Dergisinde yayinlanmig bulunmaktadir. Biz de bu yaz-
mizda ayni maksat ve gaye ile Ingilterenin bu sanayi alaninda bugiine kadar
vaptiklarina temas etmek ve bilhassa bu memlekzte has bir talas levhasi imali
metodu lizerinde durmak suretiyle miisahedelzrimize miistenit baz1 agiklamalarda
bulunmak istiyoruz, -
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yeralmis ve boylece artik maddelerinin rasyonel bir sekilde kullanilmasini
sagliyan yepyeni bir saha acilmis bulunmaktadir.

Ilk zamanlar1 talag levhalarin1 kullananlar arasinda bu yeni maddeye
karg: bir itimatsizlik peydh olmussa da onseneden fazla bir zamandanberi
bu kanaatin tamaile hatali ve yersiz bir goriis oldugu anlasilmistir. Bugiinkii
modern anlayisa gore talas levhalarina artik bir erzats madde nazarila ba-
kilmamakta ve bu yeni madde odundan farksiz sayilmaktadir. Bir¢ok mem-
leketlerde yapilan siirekli arastirmalarin bir netice ve hiilasas: olarak talag
levhalarina, odunun tabii kurulus ve yapisini1 bozmak ve miiteakiben de bun-
lar1 yeniden birlestirmek suretile meydana getirilen ve modern ingaat mad-
desi ihtiyacini miikemmel bir gkilde karsilayan bir materyel nazarila bakil-
maktadir.

Talag levhalarinin biiyiik bir ihtiya¢ ve zarureti karsilamak durumun-
da bulundugunun rakama miisteniden agiklanabilmesi i¢in 1935 - 1947 yil-
lar1 arasindaki Amerika ve Rusya hari¢ diger Avrupa memleketlerinin or-
man durumlarmi kisaca gozden gegirmek icap etmektedir. Bu istatistiklere
gore mevzuu bahis yillar arasinda odun mahsiiliiniin, artimma nisebetle ¢ok
daha fazla ve sarfedilenin yerini doldurmadan miisrifge harcandigi anlasil-
maktadir.

Avrupadaki Odun istihsalat:
(Rusya ve Baltik Devletleri harig)

1935 1947
Niifiis (milyon olarak) 392 382
Orman sahas1 (milyon acres olarak) 326 289
Niifiis basina diisen orman sahasi (acres olarak) 0,84 0,74
Yillik safi tecessiim (milyon cubic feet olarak) 9816 8651
Niifiis basina diigen yillik tecessiim (cubic feet) 25 23

1947 yilinda Avrupada sarfedilen odun miktar

Kereste 3178 milyon cubic feet
Lif odunu 1236 » » »
Diger endiistri kollarinda sarfedilen odun 1236 » > »
Yakacak odun 5297 » » »
Yekin 10947 » » »

x) Acre = 4046,72 m?
xx) Cubic foot = Ayak mikab: = 28,315 dm*
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1947 yilinda Amerikada istihsal edilen ve kullanilan odun miktar:

Niifiis (milyon olarak) 140
Orman sahasi (milyon acres olarak) 624
Yillik tecessiim (milyon cubic feet olarak 5,882

Yillik bicilmis odun (milyon cubic feet olarak) 8,982 bu miktarin

5,732 Kereste
2,544 Diger maksatlar icin kullanilan bicilmis odun
706 Yangin hastalik bocek istildsi neticesi cikarilan.

8,982
1951 yilinda istihsal edilen odun miktar: ise: 6,124 milyon cub. feet dir.

Bu sarih durum karsisinda odunun gelisi giizel sarfedilmesine imkéan
kalmamis ve hergiin biiyiiyen ihtiyacin karsilanmas: icin en uygun bir is-
tikametin tutulmas: zarureti kendisini gostermistir.

Orman mahsulleri ile ilgili O. E. E. C. komitesinin Avrupa odun pazar-
larmin 1953 yili durumunu miitalaa eden bir raporunu biitiin diinya efkan
dikkat ve ehemmiyetle takip etmistir. Bu rapora gore odun, talep ile arz
arasindaki agikligi kapayacak bir durumda bulunmiyan kifayetsiz bir me-
tag olarak vasiflandirilmaktadir. Komite miiskiil durumu hfifletmiye ya-
riyabilecek olan su teklifleri serdetmektedir.

1. Ilmi metodlarla isgéren ve odunu fazla artik husuliine meydan ver-
miyecek bir surette en ekonomik bir sekilde kullanmak.

2. Odunun oOmriinii uzatici metodlarin gelistirilmesi yolula bu kiy-
metli ham maddenin istihlakini azaltmak.

3. Odunun istihlakini azaltmiya yariyan lif ve talas evhalarinin isti-
mal sahasini genisletmek.

4. Bir taraftan mili ekonominin korunmas: diger yonden de tamamile
bazi teknik sebepler dolayisila miimkiin oldugu kadar odundan gayri mad-
deler kullanmak.

Bu teklifleri kuvveden fiile ¢ikarmak ve bu yolda yiiriimek gayesile
bircok memeketlerde harekete gecilmis ve bilhassa cok genis miktarda ya-
pilan gelistirici arastirmalarla kalitesi kii¢iik ve simdiye kadar yakacak mad-
desi olarak kullanilan odun artiklarini talas levhalar: haline kalbetmek im-
kanlar1 bulunmustur. Béylece yalniz arz ile talep arasindaki acig1 kapiyacak
olan bir képriiniin kurulmas: icin gerekli pratik adim atilmakla kalinma-
mis ayni zamanda bircok bakimlardan odundan daha iistiin vasifli bir ma-
teryelin endiistriye mal edilmesi miimkiin olmustur.

Gelecek yillar icin yapilan tahminler de odun ihtivacinin siddetle arta-
cagini teyit etmektedir. Nitekim «The Food and Agriculture Organisation»’-
un beyanatina gére 1960 yilinda yalniz Avrupada asgari 1,400,000 yeni mes-
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kene ihtiya¢ hasil olacaktir. Halen bir ilelik evlerin ingaasinda cati, tavan,
sofa kisimlarinda kullamilmak iizere 530 cubic feet ve evin marangoz ve
diilgerlik iglerinin ikmali icin de 300 cubic feet bicilmis oduna ihtiyac hasil

Resim 1 : Talasglar1 ugutiiculere sevkeden elevator.

olmaktadir. Buna gore 1960 yunda 14,550,000 metrekiip bicilmis odun ya-
butta bunun muadili talag levhalar: talep edilmis olacaktir.

Yine 1960 yilinin odun metalibat1 arasinda fabrika, mektep, miiessese
ve halk ihtiyacini1 karsiliyacak olan diger binalar igin kullanilacak olan mik-
iar mevcutturki buda 20,000,000 metrekiip olarak tahmin edilmektediu.

Muazzam bir yekiin tutan odun ihtiyacinin karsilanmas: isinde birta-
raftan ormanlarin yiikiinii azaltmak diger taraftan da istihldk alanina
ozellikleri bakimindan iyi vasiflar1 bulunan bir madde kazandirmak sure-
tiyle talas ve lif levhalar: istikbalin en liizumlu bir ihtiyac maddesi olacaktir.

Talag levhalarinin hususiyetleri :

Talag levhalarinin istihsali isini yalniz mekanik bir problem olarak mii-
talaa etmak dogru goriilmemektedir. Diger bir deyimle bu mabhsiilii elde
etmek icin yalmiz artiklarin kullanilmas: kafi gelmemektedir. Miithim olan
ve bu isin siklet merkezini teskil eden cihet bu giine kadar hatalar: ve ku-
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surlar1 malumumuz olan tabii odunun bizi tatmin etmiyen hususlarini ber-
taraf eden ve hi¢ olmazsa onun kadar kullanig degerine sahip olan bir ma-
teryelin elde edilmesidir. Diger taraftan pisikolojik bir olay olarak eski ge-
leneklere gore aligilmis olan bir maddeyi terkediip yeni maddeye intibak
xeyfiyetinde de bazi miigkiilata rastlanmaktadir. Filhakika odunu 6tedenberi
kullananlar kendilerinden evvel gelenlerin odun maddesinin hususiyetlerine

Resim 2 : Ugiitiicii ve ugiitillen talaslan tazyikli hava yardimi ile
kalbur ve kurutucuya sevketme tertibati.

uymak ve maddenin &zelliklerine nufuz edebilmek i¢in uzun bir zaman sii-
ren bir cehit sarfetmeleri lazimgeldigini ve bu maddeyi kullanish ve ise ya-
rvar bir hale getirmek i¢in nekadar biiyiik bir dikkat ve itina ile galismalar:
icap ettigini pek diisiinmek istememektedirler. Halbuki bugiinkii makine
devrinde igci iicretlerinin yiiksekligi, makine ve tesislerin pahalilig1 karsi-
sinda iste, istihsalde siirat lazimi gayri miifarik bir fatér haline gelmis bu-
lunmaktadir. Hernekadar bugiinkii modern ilim ve tatbikati yardimila ta-
bii odun giiniin istihsal teknigi icaplarina uygun bir duruma getirilmek is-
tenmisse de bu hususta ancak kismi bir muvaffakiyet elde etmekten daha
;leri gidilememistir. Bu istikamette olmak lizere odun endiistrisinde ilk adim
atilmis ve bugiin kontrpldk dedigimiz bir mamul elde edilmistir. Hakikat
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halde de talas levhalari, kontrplagmn iyi vasiflarini biinyesinde toplamis bir
materyel olarak vasiflandirilmaktadir.

Talag levhalarinin hususiyetlerini biinyesi bakimindan tetkik etmek
maksadiyla tabii odunun malim olan bazi yapi ozelliklerini kisaca tekrar
etmek faydali olacaktir.

Odunun biinyesi tetkik edildigi zaman malum oldugu iizere bunun tabi-
aten komplike bir hiicre yapisindan tesekkiil etmis oldugu ve ana maddesi
selilloz olan bir yapiya sahip bulundugun gériiliir. Odunun agac tiiriine
gore degisen ve gayri miitecanis bir durum arzeden goriiniisii bunun ozel
maksatlar icin levha ve safihalar halinde kullanilmasinda mahzurlu cihetler
tevlit eder.

Resim 3 : Talaslarin recine ile devamh bir sekilde karistirildig: kap.

Diger taraftan yine bilindigi gibi odunun rutubet miivacehesindeki du-
rumu ve bu faktoriin liflere paralel ve dik yonlerde cesitli sekillerde tesir
etmesi keyfiyeti de baslica mahzurlardan birisidir. Buna mukabil talas lev-
halarini tegkil eden liflerin karisik istikametlerde yerlesmis bulunmas:
odundaki ademi miisavat ve ademi tecaniis hali dolayisila maydana gelen
mahzuru ehemmiyetli bir sekilde bertaraf etmektedir. {lmi bir gekilde kont-
rol edilen metodlar yardimiyla talas levhalarim tegkil eden parcaciklara ye-
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ni bir istikamet verilmekte ve bunlar1 yapistirmak iizere kullanilan madde-
ler de muhitin degisik sartlarindan miiteessir olmamaktadirlar. Buna gore ta-
las levhalarini heterogenetik hali bertaraf edilmis ve uzun zamandanberi te-
mini arzu edilen iyi vasiflar1 biinyesinde toplamis bir odun olarak tanima
fikri bugiin artik zihinlere yer etmiye baslamis bulunmaktadir.

Talas levhalary imaldtmin gelisme safhalar:

Talasg levhalar: satihlarinin sekillerine ve umumi yapisina gore su si-
niflara ayrilmaktadir :

1. Satihlar: herhangi b]{ sekilde kaplanmamis ve biinyeleri tamamile
miitecanis yapili olan talas levhalar:.

2. Yiizleri kaplanmamis ve fakat orta kisimlari daha kaba ve her iki
sath1 ise daha ince talaslardan terekkiip etmek iizere yekdigerinden farkl
katlar: ihtiva eden levhalar.

3. Satihlar1 kaplanmig veya kégit gecirilmis bulunan talas levhalar:.

Resim 4 : Radio - frequency 1sitma tfertibahinin uc kontrol levhasi,

Diger bir tasnife gore de talas levhalari, kiyilarak hazirlanmis olan yon-
galardan yahutta rende talaslarindan yapilmis olarak iki kisma ayirdedilir.

Haln céri olan ve ticari bir degeri tasiyan talas levhalariin imél sekli bun-
lar1 ya kaliplar icersinde hazirlayan ve mahdut uzunlukta levhalar veren
bir metodla, yahutta devamli bir sekilde ve uzun safihalar elde edilmesini
miimkiin kilan diger bir metodla yapilmaktadir. Tekmil bu metodlarda miis-
terek olan bir husus bunlarin muayyen geometrik sekilleri iktisap etmek
tizere onceden hazirlayici bir muameleye tabi tutulmus bulunan odun artik-
larmi kullanmasidir.

Halen muhtelif memleketlerde imal edilmekte olan talas levhalar:1 bazi
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ferdi hususlara gore yekdigerinden tefrik edilmekte ise de bunlar: iki genis
katagoride toplamak miimkiin olmaktadir.

a) Presleme ameliyesi, modelleri onceden tayin edilmis olan statik
presler icersinde tatbik edilenler.

b) Presleme ameliyesi, devamli bir ameliyeyi ve boylece devamli bir
sekilde talas levhalar: elde edilmesini sagliyan ozel yapili preslerde tatbik
edilenler.

Resim 5 : Recine ile karnstirilmis olan talas tabakasinin Radio - frequency
1sitma tertibatimin elekirodundan geg¢2rzk 1sitilmasi.

Her iki motod umumi olarak mukayese edildigi zaman, statik presli
olan birincinin makine dairesinin biiylik bir yer isgal etmesi ve is¢i glicii-
atin fazlaligi dolayisiyla umumiyetle ameliyenin daha masrafli bulundugu,
buna mukabilikinei tip preslerin, ameliyenin tamamile otomatik olusu, ma-
kinelerin isgal sahasinin nisbeten kiiciikliigii ve randimanin da yiiksekligi
bakimlarindan daha elverisli bir durumda bulundugu goriilmektedir.

Talas levhalar: imalat: iktisadilik ve verimlilik bakimlarindan da baz
kabili tercih vasiflara sahip bulunmaktadir. Malum oldugu iizere sanayi ma-
mullerinde istihhsalin ekonomik addedilebilmesi icin tesbit edilen muayyen
asgari istihsal kapasitesi haddnin fevkinde bulunan bir verime sahip bulun-
malar: iktiza etmektedir. Talas levhalarinin durumu bu zaviyeden tetkik
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edildigi zaman giinliik asgari istihsal kapasitesinin bir hayli yiiksek bulundu-
gu goriilmektedir. Bu hususta seldhiyet sahibi kimseler tarafindan yapilan
tetkikat neticesinde talas levhalarinin ekonomik sayilabilecek giinliik ve-
rimleri 15 ton olarak tesbit edilmis bulunmaktadir.

Resim 6 : Bartrev pres unitesinde presin bulundugu kisim.

Yukarida belirtilen iki tip talas levhalarindan kontinii metoduna gore el-
de edilenlerde 24 saatlik verimin 60 ton’u asmakta oldugu goriilmektedir.
Bu hale gore istihsal ameliyesinin talastan levha istihsaline kadar devamli
bir gekilde ceryan ettigi bir metodda mabhsiiliin ekonomik sartlar: gercekles-
tiren bir vasfa sahip olmasi lazimgelmektedir.

irgilterede talas levhalar1 imalat:

Ikinci cihan harbinin bitimini takip eden bir iki sene zarfinda Ingiltere-
de talas levhalari imal eden kirki miitecaviz kumpanyanin mevcut oldugu
anlasilmaktadir. Bunlarin bir kismi ayni cesit, diger bir kismi da biraz farkh
imalatta bulunuyorlardi. Fakat bunlarin icersinde pek azi arastirici bir zih-
niyetle calisiyorlardi. Bu sebepledirki 1950 yilinda ancak iki biiyiik firma-
nin ayakta kalabildigi goriiliiyor. Bunlardan birisi (The Airscrew Company
and Jicwood Ltd.) digeri de (The Vere Engineering Company Ltd.) dir.
Bu kumpanyalardan birincisi statik pres esasina, ikincisi de kontinii me-
toduna gore devaml levhalar veren bir metodla ¢aligmaktadirlar.

Biz bu vazimizda gerek tesisleri ve gerekse tatbik ettikleri metod baki-
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mindan daha modern bulundugu kanaatina vardigimiz Vere Engineering
Company nin BARTREV diye adlandirdigi ve imaldtin kontinii metoduna
gore yapilan talas levhalarina ait miicmel bir bilgi vermek istiyoruz.

Resim 7 : Onceden 1sitiimis olan racinelenmis talas tabakasinin
preslere dogru sevkedilmesi.

BARTREYV talas levhalar: :

Bertrev talas levhalari Vere Engineering Co. Ltd. Tarafindan Marks
Tey/Essex, England da kurulmus olan fabrikada yapilmaktadir. Bu kum-
panya diinyada ilk defa olarak kontinii metoduna gore igliyen talas levhala-
r1 makinelerini kurmus ve isletmiye acmis bulunmaktadir.

Kullandig:1 materyel, diger metodlarin da degerlendirdigi kereste en-
diistrisi talaglar: ile ormanlarda aralama kesimleri ile elde edilen mahsulat-
tir. Mamafih Bartrev levhalar: her tiirlii odun artiklarindan yapilabilir. Fab-
rikanin bulundugu yere gore artigin cinsi tayin edilebilir.

Marks Tey de gordiigiimiiz fabrika bilhassa rende talaslari islemek iize-
re planlangtirilmigtir.

Londra ve civar kereste endiistrisi tesislerinden cuvallar igersinde ol-
dugu halde kamyonlarla nakledilen talaslar, fabrikanin hemen bitisiginde
bulunan ve yalniz iistleri kapali depolara bosaltilir. Bu yerden kiireklerle



Resim 8 : Bartrev preclerinde levhalar:i hareket ettiren mekanizma.

Resim 9 : Levhalarin otomatik destere ile kesilmesi.
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Resim 10 : Levhalarin sevkinden evvel depo edildikleri yer.

Resim 11 : Bartrev talas levhalarinin sevki,
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fabrikanin i¢ kisminda bulunan elevatérlere verilen talaglar bu vasita ile
ogiitiiciilere sevkedilir. Orada dégiilen miitecanis bir boyut kazanan talaslar
tazyik edilmis hava yardimi ile tozlu kisimlar: ve yabanc: maddelerinden
ayirtilmak ve kurutulmak iizere evveld kalburlardan gecirilir sonra da pet-
rol yakilmak suretile istihsal edilen sicak hava yardimi ile 7% 4 rutubet mik-
tarina kadar kurumasini temin eden tesislere sevkedilir,

Resim 12 : Levhalarin burgulanmas.

Ogiitiilmiis, kalburlanmis ve kurutulmus olan talaslar iizerine % 5-8
nisbetinde «Urea - Formaldehyde» sentetik recinesi piiskiirtiiliir ve devamli
karistirma kaplarinda miitecanis bir sekil almak iizere karigtirilir. Sentetik
recine bu fabrikaya International Plastics Ltd. sirketi tarafindan hazirlan-
mig bir sekilde sevkedilmektedir. Reginenin talasa nisebtle miktari, levhalar-
dan istenilen vasiflara gore 77 5 -8 arasinda degismektedir.

Recine ile t1ld edilmis olan talaslar yine elevatorler vasitasi ile Bartrev
preslerinin iist kisimlarinda bulunan, alt kapag: icabinda acilabilen ve calka-
ma ve sarsintili hareket yapan doyurma kaplarina sevkedilir.

Tesisatin en miithim bir kismi olan pres iinitesi esas itibarile dort ki-
simdan terekkiip etmektedir. 1 — Besleyici kisim, 2 — Radio - frequnecy 1s1t-
ma tertibati, 3 — Pres, 4 — Testere ile kesme tertibati
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Pres tertibati yiiksek randimanina nisbetle kiiciik olgiidedir.

»

Bir ucundan diger ucuna uzunlugu 134 ft. x)
Genigligi 7 ft. 6 ins. xx)
Agirhig 200 ton

Odun - recine karisimi preslenmeden once 90 kilovat takatinda bulunan
li¢ adet radio - freauency bataryesi vasitas: ile 1sitilir. Materyelin preslenme
kabiliyeti iizerinde rutubet ve hararetin cok biiyiik tesiri olmas1 dolayis: ile
her iki faktér de ameliye sirasinda gayet dakik bir sekilde kontrol edilir.

Presleme tertibatinin baslica miihim kisimlar: yekdigerine hidrolik bir
sekilde birlegtirilebilen iki safihaya ait sonsuz iki zincir ile yine sonsuz pas-
lanmaz celik serttir. Bu sertlerden altta bulunami, recinelenmis olan talag
parcalarini doyurma kabindan itibaren alarak radio - frequency isitma ter-
tibatindan gegirir ve pres kismina sevkeder. Heniiz gevsek bir durumda
bulunan reginelenmis talaglar bu kisimda istenilen kalinlik verilmek iizere
siiratle preslenir. Mamulat kalinliklarina tdbi olmak iizere beher dakikada
6 - 30 kadem uzunlugundaki levhalar halinde ve devamli bir sekilde presler-
den gecerler. Devaml: safihalar halinde preslerden c¢ikan talas levhalarinin
vanlarinin alinmasi ve istenilen uzunluktaki boylara kesilmesi isi bu oto-
matik testere vasitasi ile yapilir. Siparigse gore boylarina béliinen levhalar
sevklarina kadar yekdigeri lizerine konulmak suretile depoda istif edilirler.

Talas levhalar1 ve ticareti

Genel olarak yeni bir mal piyasaya arzedildigi zaman iki zaviyeden ele
alinarak tetkik edilmektedir. Bunlardan birisi mali piyasaya dagitan tiic-
car veya komisyoncu digeri de bu mali nihai hizmete arza hazir bir sekle
getiren esnaftir. Bu bakimdan yeni mahsul kullanilmiya baslamadan evvel
imalateinin bu iki ve miihim tarafi kazanmasi ve malin emniyetini tekeffui
etmesi lazimdir. Aslinda her iki taraf yekdigerinden farkli temayiilde olma-
larina ragmen bir hususta istirak etmektedirler. Bu da gerek tiiccar ve ge-
rekse iscinin simdiye kadar kullandiklar1 malin iyiligi hakkinda bir fikiri
sabite sahip bulunuslaridir. Bunun sebei kismen is¢inin yeni malzemenin
kullanis teknigini 6grenmek yahutta eski bildiklerini bu yeni maddeye tat-
bik ediip ayarlamak zahmetini ihtiyar etmek mecburiyetinde olusu, kismen
de otedenberi kullanmanin kazandirdigi aliskanlikla tabii mahsiilin insan
elile yapilan yeni maddeye nazaran mutlaka iistiin vasifli olacagina iyice
inanmis bulunmasidir.

Rastlanan bu iki miiskiil devre asildiktan sonra talas levhalar: miistah-
silleri, bu yeni maddenin fiziksel tzelliklerine adyik bir vasifta oldugunu ve

x) Ft = Ayak (foot) = 30.48 santimetre.
xx) In = Parmak (Inch) = 2.54 santimetre.
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bu malzemenin gerek ticaret erbabi ve gererekse kullananlar bakimindan is-
lenmesi ve istimalinin odundan daha miigkiilat yaratacak bir durumda ol-
madigin1 gostermeye muvaffak olmusglardir.

~ Talag levhalarinin tavsiyeye deger en miihim avantajli tarafi bunu is-
tihsalindeki intizamsizligidir. Kontinii metodu ile elde edilen talag levhala-
rinin munzam bir hususiyeti de genis levhalar halinde istihsal edilen bu
malzemenin iscilik iicretinin diisiikliigii ve ayrica bu genis levhalarin isteni-
len dlgiilere uygun bir sekilde iglenebilmesindeki kolayliktir. Talas levhala-
rinin avantajli taraflarindan birisi de budak, catlak vesaire gibi kusurlu ta-
raflar1 bulunmamas: dolayisila her metre karesinin ige yarar bir durumda
bulunmasidir. Boylece ekonomik olusu, elverigliligi, kullanis kolayligi gibi
sebepler dolayisiyle talas levhalari, satan ve alani fazlasila memnun eden
bir malzemedir.

-~

Resim 13: Levhalara kose bag disleri (kirlangig) acilmasi.

Talas levhalarinin islenmesi

Talag levhalarini igliyen kimselerin zaviyesinden bu malzemenin duiu-
muna gelince : bunu isliyenler nezdinde de bunun ticaretini yapanlarda ol-
dugu gibi baslangicta bir aksiilamel uyanmissa da yeni maddenin oduna ki-
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vasla avantajh cihetleri ve islenmesindeki bazi hususiyleri 6grenildikten son-
ra buna intibak cok uzun siirmemistir. Nitekim talas levhalarinda odunda
oldugu gibi muayyen bir doku ve liflerin sistemli bir istikameti mevcut ol-
madigindan nihdi mahsiilde begenilmeyiip cikarilan bir kisim mevcut de-
gildirislenmesi sirasinda ayni aletler kullanilmakla beraber kiiciik ¢apta ol-
mak lizere bazi hususlar1 goz oniinde tutmak icap eder. Talas levhalar: eiizi
de olsa bir miktar suni recine ihtiva etmektedir. Bu reginenin kullanmilan
aletler iizerinde yaptig tesir bazen tabii odununkinden fazla bulunmakta, ke -
silisleri sirasinda keskin kenar yerine piirtizlii bir kesis yiizii birakmasini
intac etmektedir. Bunu onlemek maksadila sert madeni aletlerin kullanil-
mas1 ve bilhassa iyi bilenmis, déniis ve hareket siiratleri yiiksek testerelerin
secilmesi, el testerelerinde ise dislerin arasindaki mesafenin miimkiin oldu-
gu kadar dar birakilmas: icap etmektedir.

Talas levhalar: vidalanma ve madkaplanma hassalarini héaizdir. Levha-
larin civilenmesi aynen odunda vapildig: gibidir.

Talas levhalarinda odunda goriilen catlama mahzuru mevcut degildir.

~

Resim 14 : Uzerinde cesitli islemlerin yapilabilecegini gosteren Bartrev
talas levhasi ornegi. (Koyu kisim kaplanmis olarak
goriilmektedir.) Foto : S. Hus.

Talas levha'ari satihlarinin tabi tutulduklar1 muamele :

Talas levhalar: agac malzemede yapildigi gibi boyanir ve verniklenir-
ler. Ispirtolu verniklerin tercih edilmesi ve verniklerin dolgu maddesi ile
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birlikte siiriilmesi tavsiye edilmektedir. Yahutta evveld dolgu maddesi bu-
nun iizerine de vernik siiriiliir. Dolgu maddesi ile muamelenin talas levha-
larin1 koruma ve siisleme bakimlarindan ¢nemi biiyiiktiir. Aym1 zamanda
itinali bir sekilde dolgu maddesi ile muamele edilmis olan satihlarda boya ve
vernik sarfiyat1 az olur. Dolgu maddesi ile muameleden miitevellit isi berta-
raf edebilmek maksadile 6zel yapiya sahip ve iizerinde imalét sirasinda kagit
vapistirilmis levhalar da yapilmaktadir.

Resim 15 : Bir n2vi plastikle kaplanmis olan Bartrev talas levhasi drnegi.
(Mutbah ve banyo gib yerlerde kullamilmakiadir.)

Talas levhalarini mantar ve bocek tasalliitiine karsi koruyucu mad-
delerle muamele etmek ve yanma mukavemeti arttirilmig bir duruma ge-
tirmek miimkiindiir.

Talas levhalarini kaplamak suretile yiiksek kaliteli malzeme de elde
edilebilir. Ziza levhalarin tutkallanma kabiliyeti yiiksektir. Ancak kaplama
malzemesinin rutubeti levhanin ihtiva ettigi rutubetten daha diisiik bulun-
mali ve tercihan % 6-7 yi gecmemelidir. Talas levhalar1 yiizeylerini kap-
ltmadan yahutta herhangi bir muameleye tabi tutmadan once bunlarin ince
tagh zimparakégitlarila zimparalanmas: ve bu ameliyeden énce az miktarda
sicak su ile 1slatilmasi tavsiye edilmektedir. Talag levhalar: ancak ince talas-
lardan imal edildigi takdirde rendelenir. Nevopan gibi kaba taslardan ya-
p:lmis olan levhalarda rendeleme yerine zimparalama tavsiye edilir. Aksi
takdirde levhanin iist sathini teskil eden ince talas tabakasmin zedelenmesi
ve hatta delinmesi tehlikesi her zaman mvcuttur. Ingilterede talas levhala-
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rina kaplama gecilmesi takriben bir in¢ kareye 75-90 pound lik bir basmg
tatbiki ile yapilir. Bu ameliyenin hitaminda levhalar is yerinin hava sartla-
rina denklesinceye kadar istifte bekletilir. Talas levhalarinin kenarlarmin -
keplanmadig: takdirde - zedelenmemesi ve rutubetten korunmasimni temin
hekimindan da bir dolgu maddesi yahutta sentetik recine vernikleri ile ortiil-
mesi tavsiye edilmektedir.

Resim 16 : Barirev talas levhalarinin ucuz bir materyel olarak insaatta
beton kaliplarinin yapilmasinda kullanilmasa.

Bartrev talas levhalarmm kullaris yerleri:

Satihlar1 herhangi bir sekilde kaplanmamis olan diiz haldeki talag lev-
halar: ingaatta cok genis istimal yeri bulmaktadirlar. Satihlar: kaplanmak ve-
yahut madeni veya diger bazi materyel ile ortiilmek suretiyle de bunlar
icin yepyeni bir kullamis sahasi acilmis bulunmaktadir, Marks Tey deki ta-
lag levhalar: fabrikasina ait bliro ve kantin gibi bina ve miistemilattinda her
iki cins levhalarin kullanilmasi suretile bunlarin istimal yerleri hakkinda
glizel ornekler verilmis bulunmaktadir. Nitekim biiro ve kantinin tavaninda
satihlar1 kaplanmamis olan levhalar, divarlarda ise kaplanmis bulunanlar
kullanilmastir.

Bartrev levhalarinin bir hususiyeti de bunlarin genis bir satha sahip ol-
mas1 bakimindan tavan, doseme vesaire gibi yerlerde uygun bir sekilde kul-
lailabilmesi ve boylece iscilik masrafinin bir hayli azalmasini miimkiin kil-
masidir. Genis istimal sahalarindandan birisi de odalarin i¢ dekorasyonu ile
ilgili kisimlar: ile bilhassa genis satihli mébilyelerin yapilmasinda elverisli
b:j'r_i.j@gkilgier kullanilmasidir. Mobilyacinin, dekoratoriin, insaatcinin elinde
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istedigi ebada uyacak bir sekilde ayarlanabilecek bir materyel meveut ol-
duguna gore malzemenin planlarini standart odlciileri héiz levhalara gore uy-
durmak zaruret ve mecburiyeti hissedilmemektedir.

Resim 17 : Barirev talas levhalarinin mutbah dolaplarinin raf, siirgil
kapaklarinin yapilmasinda kullanilmasi.

Bartrev talas levhalarina kullanis yerlerinde hususiyet kazandiran
ozellikleri hiilasa edilirse :

1 — Bu talas levhalar: sabit ve muayyen olan bir 6lciiye gore imal edi-
lirler. Genislikleri, presin genisligine tabi olup azami 4 feet dir. Uzunluklari,
istege gore, kalinligi da 3/16 ve 3/4 in¢ arasinda degismek {izere ayarlanabilir.

2 — Bartrev talag levhalari, devamli bir sekilde levha elde edilmesini
:niimkiin kilan kontinii metoduna gore imal edildiklerinden benzeri digér
mamuléta nazaran daha ucuza mal olmaktadirlar. : gl

3 — Bartrev metodu, her safhasi otomatik bir- sekilde kontrol edilebiz
len bir istihsal metodu olduguna gore elde edilen talas levhalar: bu bakim-
dan miitecanis bir yapiya sahip bulunmaktadirlar.



