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DESELERDEN FAYDALANMA IMKANLARINDAN
TALAS LEVHALARI VE IMALI

Yazan: Prof. Dr. Adnan Berkel

Giris

Bugiin diinyada istihsal edilen umum odunun % 70 ini ormandaki ar-
‘tiklar ve kiymeti diigiik odunlar ve endiistri artiklar1 teskil etmekte olup,
bunlar kismen degerlendirilememekte ve kismen ise ancak enerji istihsali
veya 1sinma ihtiyacini gidermek maksatlariyle yakilmaktadir. Halbuki bu
artiklar, eb’at bakimindan kiiciik te olsalar, ihtiva ettikleri odunlagmig
hiicre zarlarinin havi olduklar: yiiksek fiziksel ve teknik vasiflar baki kal-
makta ve bdylece bu odun parcalari mekanik veya semik yollarla odunu
isleyen bazi endiistri subeleri i¢in degerli bir ham madde tegkil etmektedir-
ler. Meseld, son zamanlarda Selliiloz ve Kagit endiistrisi, Talag ve Lif lev-
halar endiistrisi bu artiklardan faydalanma yoluna gitmektedirler-

Odun artiklarindan bugiine kadar hakkile faydalamlamamasinin sebe-
bi, kismen iktisadi ve kismen ise igleme teknigine ait sebeplere dayanmak-
tadir. Ekseri hallerde, yiiksk degerli yuvarlak gévde odununun fazla zayi-
at vererek, basit bir sekilde bicilerek iglenmesi suretile tahta veya kalas
gekline sokulmasi, haddi zatinda ucuz olan odun artiklarinin miimkiin mer-
tebe az zayiatla, komplike isleme metodlar1 kullanan endiistride levha sek-
linde bir malzeme haline sokulmasina nazaran daha iktisadidir. Fakat son
zamanlarda arastirmalar neticesi bir taraftan endiistride husule gelen sii-
ratli gelismeler, diger taraftan kiiltiirel sahadaki ilerlemeler ve harp tahri-
bat1 neticesi birgok memleketlrde yeni bagtan genig élciide ingaata zaruret
bulunmasi dolayisile odun ve odundan yapilan malzemeye kars: olan ihti-
vacin fazla miktarda artmasi, buna mukabil odun istihsalinin bu ihtiyaec1
kargilayacak miktarda bulunmamas: dolayisile diinya piyasasinda husule
gelen odun azhigi ve fiatlarin yiikselmesi, degerli vasiflar haiz olan odun
artiklarindan rasyonel bir sekilde faydalamilarak Talas ve Lif levhalar: de-
nilen levhalar imali imkéanlarim yaratmistir.

Genel olarak, bir hammadde nekadar kiymetli ise, onu teknik imkan-
larla igleyerek islah etmek, meseld vasiflar daha yiiksek bir malzeme hali-
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ne getirmek ve tasarruflu kullanmak cihetine gidilmektedir. Odun fiatlari-
nin yiikselmesi de bu maddenin tasarruflu kullanilmasina ve artiklarin mu-
ayyen metodlarla iglenmesile tahta yerine kaim olacak ve hatta tahtamn
havi oldugu vasiflardan daha iistiin vasiflan ihtiva eden Talas ve Lif Jev-
balarinin imaline yol agmigkir.

Odun artiklarinin degerlendirilmesinin gerek orman isletmesi ve ge-
rekse agac isleyen endiistri bakimindan cesitli faydalar: meveuttur. Or-
man igletmesi bakimindan faydalar: sunlardir: Artiklarin degerlendirilme-
sile ormanin korunmas icin gerekli tedbirler tahakkuk ettirilmis, yangm
ve hagere gibi afetlere kargt emniyetli hareket edilmis olur. Deselerden
elde edilen para hasilatile agaclandirma ve ormanin bakimina ait igler igin
liizumlu masrafin hic olmazsa bir kismi karsilanabilir. Tabii ve sun’i genc-
lestirme icin toprak sathi serbest bir duruma getirilmis olur. Bir memle-
kette artiklarin degerlendirilmesile odun ihtiyaci dzha iyi karsilanacagin-
dan, ormanlar iizerindeki yiik hafiflemig ve ormann korunmasi ve devam-
hihgr daha iyi emniyet altina alinmig olur. Agac isleyen endiistrideki fay-
dalarina gelince: Fazla hacimli olan ve dolayisile cok yer isgal eden odun
artiklarimin degerlendirilmesile depo alanindan iktisat edilmis olur. Kiiciik
ebattaki artiklarin arz ettigi yangin tehlikesi ve destere talasi gibi ince
zerreli artiklarin ise infildk tehlikesi onlenir. Bu gibi endiistride iktisadi
hareket edilmig ve ayrica bir kazang temin edilmis olur. Mesela, biiyiik ke-
reste fabrikalar veya Kontrplak ve Kaplama fabrikalarinin yani basinda
kurulacak bir Talag levhasi fabriks: bu endiistri subelerini tamamlayarak
ve miimkiin mertebe artiksiz calismay1 ve hammaddenin tasarruflu bir se-
kilde islenmesi ve daha iyi degerlendirilmesini saglar.

Bir memlekette Talas ve Lif levhalar endiistrilerinin kurulmas: ke-
reste ihtiyacini azaltacagindan o memleketin odun bilancosu iizerinde fay-
dali tesirler yapar. Zira, muhtelif evsafdaki odun talaslarimin cesitli yapis-
tiric1 maddeler ve bilhassa sun’i recinelerle yapistirilarak sicak preslerde
tazyik edilmek suretile genig levha haline getirilmesile elde edilen «Talag
levhalar» ile yine diisiik degerli odunlarin ve orman ve endiistri odun ar-
tiklarinin gesitli metodlarla liflerine ayrildiktan sonra yapistirier madde-
lerle liflerin birbirine yapistirilmasi ve kagit endiistrisine miigabih bir fab-
rikasyonla levhalar haline getirilerek preslerde tazyikle istenilen sertlikde
imal edilebilen «Lif levhalari» sentetik birer tahta mesabesindedir.

Bu her iki cesit levha masif tahtanin kullanildig1 bircok verlerde kul-
lamlmakta ve masif tahtanin yerine gecmekle kalmayip hatta homojen bir
malzeme olmasi dolayisile bazi kullanig yerlerinde daha uygun ve kullanig

.degeri daha iistiindiir. Fabrikasyonda tatbik edilen metoda nazaran, elde
cdilen levhalarin teknolojik vasiflarl meseld mukavemeti, agirligi muhte-
liftir- Keza ebat (kalinlik, geniglik ve uzunluk) farklar gosterir. Kullams
yerleri de havi olduklan vasiflara gére degismektedir. Talag ve Lif levha-
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lar ingaatta yapilarin i¢ kisimlarinda ve Mobilya imalinde kullamilmakta-
dir.

Talas levhalari, imali, vasiflar1 ve kullams yerleri

Talag levhalar: endiistrisi yeni olup, son yillar igcinde siiratli bir gelig-
e gostermis ve bilyiik bir onem kazanmistir. Bu sanayiin kurulusunda
amil olan sebepler, bir taraftan orman ve endiistride mevcut odun artikla-
ri ciiriimeye terk etmek veya yakit maddesi olarak kullanma yerine bun-
larin talas seklinde olanlarim dogrudan dogruya,biiyiik parca halinde olan-
larin ise 6zel makinelerle talag haline getirerek, yapistiricl1 maddelerle ka-
mgtirdiktan sonra, 1s1 ve basing yardimile tahtayr andiran levhalar imal
ederek kereste ihtiyacinin bir kismini bu gekilde gidermek, diger taraftan
ise homojen ve her yonde ayni vasiflar ihtiva eden l«isr;)‘c.rop» bir malzeme
elde etmektir.

Masif tahta, higroskopik bir cisim olarak, biinyesine su almak veya
hiinyesinden su kaybetmek suretile genisler veya daralir. Calisma denilen
bu keyfiyet, liflere paralel, yilhik halkalara dik veya teget olmak iizere iic
mubhtleif yonde farkli bulundugundan, sekil degismeleri yani carpilma, bii-
kiilme, catlama gibi haller husule gelir ki bu hal masif halde bulunan agac
malzemenin en biiyiik mahzurunu teskil eder. Muhtelif konstriiksiyonlarla
bu mahzur 6nlenmeye calhigilmaktadir. Talas levhalarinda ise, masif tahta-
larda veya mobilyacihkta kullamlan ve i¢c kism1 tutkallanmig latalardan,
alt ve iist kismu ise kontrpldkdan ibaret konstriiksiyon levhalarinda oldugu
gibi muayyen lif istikametleri mevcut olmayip, bir levhay terkip eden ¢ok
sayidaki talaglar lif istikameti bakimindan diizensiz bir gekilde dagilmis ve
her tarafa yonelmis, boylece tabakalar teskil etmig bulunmaktadir. Bun-
dan dolay: Talag levhalarinda caligma pratik bakimdan her yonde ayni ol-
dugundan gerginlikler husule gelmemekte ve boylece seklini muhafaza
eden ve diizgiin bir vaziyette kalan bir malzeme tegekkiil eder.

Talag levhasi fabrikasinin en énemli faydalarindan biri, orta ve kiiciik
tesislerin Kereste, Kontrplak ve Kaplama fabrikalarina ilave edilebilmesi-
dir. Aym zamanda, Talag levhasi fabrikas: tesis masraf1 Lif levhalar: fab-
rikas! tesis masrafina nazaran cok daha az olup bunun ncak onda bir ila
beste biri kadardir. Avrupada son yillarda gneigleyen Talag levhalar: en-
diistrisi, imalat kapasitesi bakimindan muhtelif olup meseld Almanyada
mevcut fabrikalarin giinlitk imalati 9 - 60 ton arasinda degigsmektedir. Bir-
lesik Amerika devletlerinde ise giinliik imalat kapasitesi 150 tona kadar
cikan fabrikalar mevcut bulunmaktadir. Hatta Avrupada giinde 4-5 ton
Talas levhas1 imal eden kiiciik tesisler mevcut olup, bunlar orta biiyiikliik-
te veya biiyiik Kereste fabrikasi, Kontrplak ve Kaplama fabrikalarmin tali
bir igletmesi mesabesindedir. Keza bu gibi tesisler biiyiik Mobilya fabrika-
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larina da ilive edilebilir, Bundan bagka boyle kiiciik tesisler nakliyat baki-
mindan birbirine miisait bir gekilde bagh odun igleyen birkag fabrika tara-
findan miistereken bir girket halinde idare edilebilir. Istanbulda Hali¢ sae
hilinde toplu bir sekilde bulunan Kontrplak fabrikalarmiz bu bakimdan
cok miisait bir durum arz etmektedirler- Fabrikada esasen 2X1,5 m eba~
dinda 3 - 4 kath hidrolik Pres bulundugu takdirde bu kiigiik tesislerin en-
vestisman masrafi daha da azalir. Bu suretle odun igleyen bu endiistrinin
artiklar degerlendirilmis ve bu igletmeler pratik bakimdan zayiatsiz ¢ahg-
mis olurlar.

Ham maddeler

Talas levhasi esas itibarile odun talasindan ve az miktarda yapistiricx
maddeden terekkiip etmek suretile iki ham maddeden yapimistir. Imalat-
da ham madde olarak kullanilan talas ya tabii sekilde yani agac isleyen en-
diistride mevcut Rende, Destere veya Freze gibi makinelerde igleme e@sna-
sinda kendiliginden husule gelmis olabilir, veyahut biiyiik parcalar halin-
deki artiklardan 6zel makineler yardimile ve bu maksat icin hususi sekilde
clde edilir.

1. Tabii talaglar sunlardir :

a. Yass1 ve gneis satihli talaglar: Bu nevi.talaglar kerestenin Rende,
kaba Freze veya Torna makinelerinde islenmesile ve keza Kaplama ve
Kontrplak fabrikalarinda her nevi Kaplama levhalar1 artiklarinin  sonra-
dan ufak parcalara ayrilmsile elde edilir. Bu smifa dahil olan talaglar Ta-
lag levhalar: imali icin elverigli bir ham madde teskil ederler.

b. Ufak talaglar: Buraya bilhassa tomruk veya kerestenin destereyi
havi makinelerde igslenmesile elde edilen destere talaglarile, diger agac is-
leyen makinelerin ufak zerreli talaslar1 dahil olmaktadir, Destere talasi ve
diger ufak talaslar yalniz olarak talag levhasi imaline elverigli degildir. Bu
nevi talaglar % 25 - 30 yapistirict madde ilavesile preslerde levha haline
getirilebilirse de bu gekildeki imalat iktisadi degildir. Destere talas: ve bu-
na benzer talaglar diger biiyiik ebattaki talaglar icerisine ancak katki mad-
desi olarak ve en fazla % 25 nisbetinde ilave edilebilir.

c. Odun unu: Destere talagimin o6zel, tagli degirmenlerde veya ogiitme
makinelerinde 6giitiilmesile elde edilen ve bazi hususlarda kullanilan ince
zerreli Odun unu Talag levhalar: imalinde ne yalniz basina, ne de katk:
maddesi olarak kullanilmaya elverisli degildir.

2. Ozel sekilde elde edilen talaslar :

a. Diigiik kiymetli orman artiklari, ince odunlar, gévde uclan ve
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govde kisimlarinin 6zel makinelerle iglenmesile elde edilen ufak yongacik
seklindeki talaslar. '

b. Genel olarak mekanik sekilde agac igleyen endiistrinin biiyiik parca
halindeki artiklarinin cesitli 6zel makinelerde parcalanmas: ile elde edilen
talaglar. Bu nevi biiyiik parca halindeki endiistri artiklan bilhassa kereste
fabrikalarinda meydana gelen Kapak tahtalar, Citalar, gerek tomruk ve
gerekse kerestede uc almadan miitevellit parcalar, Kontrplak fabrikalarin-
da tomrukdan soyma suretile kaplama levhalar elde edildikten sonra ge-
riye kalan silindir seklindeki tomruk artiklardir.

Kullanilan talagin nev’i, sekli ve biiyiikliigii elde edilen Talag levhasi#-
nin evsafl iizerine biiyiik tesiri haizdir. Keza Talag levhalarinda kullanilan
yapistirici maddenin nev’i ve miktar1, preslerde tesir eden basing ve 1s1
ehemiyetlidir. Uzun ve yass talaglar, kisa ve silindirimsi talaglara nazaran
Talas levhasina daha fazla egilme direnci temin ederler. Genigge, diizgiin
satihli ve 0,2 - 0,3 milimetre kalinhktaki talaglar, bilhassa hafif ve muka-)
vim Talag levhalarinin imalinde yiiksek mukavemet temin etmekle beraber
aynm zamanda levha kenarmin kopma ve kirllmasini onlerler ve civilenme
kabiliyetini arttirirlar. Genis ve diizgiin satihli talaglar ise (Resim 1), Ta-
lag levhasinin sathina bilhassa diizgiinliik temin tetiginden, muhtelif taba-
kadan ibaret olan talag levhalarinda her iki iist tabakada kullanilir ve boy-
lece bu levhalarin her iki sathinda genis ve diizgiin satihl1 talaglardan mii-
tesekkil bir nevi kaplama tabakas: tegekkiil eder (Resim 2 ve 3). Buna mu-
kabil levhanin ortasindaki tabakada ise, kecelenme kabiliyeti fazla olan ve
yiiksek bir mukavemet saglayan kivrilmig, biikiik talaglar bulunmaktadir
(Resim 3). Mesela Isvicre patentli Novopan Talas levhalari bu esas iizere
imal edilmis bulunmaktadir. Pek biiyiik ve uzun talaglar ise egilerek ke-
merler ve bogluklar tegkil etmek suretile mukavemeti azaltirlar. Talas lev-
halar1 imalinde yalmz olarak kullanmilmamaktadir. Destere talag: katilma-
yan Talasg levhalar1 rutubet tesirile diizgiinliiklerini daha iyi muhafaza
ederler ve daha mukavimdirler.

Talag levhalar: imalinde kullanilan talaslar takriben 0,1 -0,5 mm ka-
Iinhginda, 5 - 20 mm genigliginde ve 20 - 80 mm uzunluktadir.,

Talas levhalarinin ikinei ham maddesi ise yapistirict maddedir- Yapis-
tirie1 madde olarak umumiyetle sentetik, sun’i recineler kullamilir ki, bun-
iar da: a) Fenol form aldehit recinesi ve, b) Ureform aldehit recinesidir.
Son zamanlarda Melamin form aldehit recineleri de tecriibe edilmektedir.
Kazein, albumin gibi tabii yapistirict maddeler kullamlmamaktadir. Zira
bunlarla imal edilen levhalarin suya karsi dayanmalar azdir.

Sun’i reginelerin pahalihg: ve maliyet iizerine yaptig1 6nemli tesir Ta-
Jag levhalarinda biiyiik bir mahzur tegkil eder. Zira yapistirica madde mas-
rafi bu levhalarin maliyet fiatinin % 50 - 601 gibi yiiksek bir miktarin
teskil eder. Bundan dolayl miimkiin mertebe az yapistirici madde ile kulla-
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nig degeri yiiksek Talag levhalar: imali bu endiistrinin iktisadi bakimdan
gayesini tegkil etmektedir. Kullanilan sun'’i recine miktar % 3 - 10 arasmn-
da degismektedir.

Talag levhalarinin mukavemet ve higroskopik vasiflar iizerine ihtiva
ettikleri sun’i recine miktarinin tesiri biiyiiktiir. Aym evsafta talaglardan
yvapilmig ve preslerde ayni tazyik altinda sikigtirilmig levhalarda kullamlan
sun'i recine nisbetinin artmasile takriben oranli olarak cekme, basing ve
egilme direncleri de artar. Sun'i recine miktarinin artmasi higroskopik va-
siflar1 ancak ciiz’i miktarda isldh eder. Yapistiric: madde miktarinda % 3
den daha agagiya inilince higroskopik evsaf bakimindan Talag levhasinin
kalitesi siiratle diiger. % 3 ile % 10 arasinda sun'i recine ihtiva eden lev-
halarin hava icerisindeki stabilitesi pratikde istenilen sartlara tevafuk et-
tiginden, higroskopik vasiflan islah maksadile % 10 dan daha fazla recine
kullanmak liizumsuzdur.

CTC (Chemo-Techno-Company) firmasi tarafindan, sun'i recine kulla-
nilmaksizin Talas levhalar imaline muvaffak olunmustur. Bu usulde yalmz
1slak odun lifleri yapigtirma vazifesini iizerine almakta ve talaslarla 1slak
odun lifleri kanstinlarak, kaliplar icerisinde sicak preslerde tazyik edile-
rek imal edilmektedir. Bu levhalara (Fibrokor) ismi verilmekte ve o&zgiil
agirhig 0,6 - 0,7 g/sm* olup Mobilyaciikta kaplamalar altinda stabil bir te-
mel levha tegkil etmek iizere kullamilmaktadir. Keza Dynamit A.G- firmas:
tarafindan tatbik edilen bir usule gore, Talas levhalari imalinde yalmz tak-
riben % 0,5 - 1 nisbetinde sun’i recine kullanilmakta ve esas yapigtirict
madde olarak yedi santimetreden daha ince odunlarin Holenderlerde su ile
yogrulmasile elde edilen Odun muhati maddesi (Holzschleim) kullanilmak-
tadir. Bu yapistirici maddenin kalitesi Holenderde yogrulma miiddetile
viikselmektedir. Bu usulle yapistirici madde elde edilmek icin Holenderler-
de sarf edilen elektrik enerjisi oldukca yiiksektir. Bundan bagka bu yapis-
tiric1 madde ile elde edilen levhalar fazla higroskopiktirler ve rutubet tesi-
rile caligmalar fazladwr. 160 - 180 derece yiiksek 1s1 tesirinde levhalarin
higroskopik evsafi 1sldh edilebilir. Ancak bu 1s1 derecelerinde levhalann sa-
tihlar hafif kahve rengi bir hal ahr,

Talas levhalar fabnkasyonu

Talag levhalar asagidaki fabrikasyon safhalarinda meydana gelmek-
tedir :
Talaslarin hazirlanmas:
Talag levhalar: imalinde kullanilan ve bu maksat icin 5zel gekilde ha-

zirlanan talaglar imal tarzina gore iki esas kisma ayrlabilir: 1) Gaym
muntazam gekilde odun artiklarnin hususi makinelerde parcalanmasile el-
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de edilen ve ufak bir yongacik manzarasini havi talaslar, 2) Bicaklar ih-
tiva eden 6zel makinelerde kabuklari soyulmus odunlardan kesilerek, bir
rende talag: gibi yassi, diizgiin satihli ve gerit seklinde elde edilen talaslar.

Birinei guruptan olan, ufak yongacik seklindeki gayri muntazam ta-
laglarin elde edilmesinde odun artiklar: evveld takriben Kibrit kutusu bii-
yiikliigiinde yongalara parcalanir- Sonra bu kaba yongalar tekrar 6zel ma-
kinelerde ufak yongacik halindeki talaglara parcalanir.

Odun artiklarindan kaba yongalarin elde edilmesi

Kapak tahtalar, Cita, Kontrplaik ve Kaplama fabrikalar1 artiklar gi-
bi parcalarin evveld kaba yongalara kiyilmas: icin Yonga makineleri kul-
lanilir. Bu makineler iki muhtelif prensibe gore yapilmistir. Bunlardan bi-
rincisi selliiloz fabrikalarindaki Yonga makinelerine miigsabih olmak iizere,
bir mil etrafinda dénen madeni bir tekerlek iizerine yar cap istikametinde
yerlestirilmis bicaklardan ibarettir. Ozel bir oluktan dénen bigaklara dog-
ru sevk edilen odun artiklarina carpan bicaklar bunlar1 biiyiik yongalar
halinde parcalar. H. Wigger makine fabrikasinin imal ettigi Yonga maki-
nesi bu gekilde ¢aligan bir makinedir (Resim 4). Ikinei tip yonga makinele-
rinde ise yatik bir mil etrafinda doénen celik bir silindirin iizerine boylu bo-
vuna iki bicak tesbit edilmistir. Donen bu bicakl silindire dik olmak iizere,
itme silindirleri yardimile otomatik olarak itilen odun artiklar1 yongalara
parcalanir. B, Maier K.G’ makine fabrikasi imalati olan Yonga makinesi
bu prensip dahilinde caligmaktadir. Bu kaba yongalar ©zel makinelerde
tekrar daha ufak yongaciklara parcalanmadan evvel miknatis tertibatin-
dan gecirilerek icerisinde bulunmasi muhtemel demir parcalarindan temiz-
lenir.

Carpma ve ogiitme suretile yongalarin parcalanmasr

Carpma ve ogiitme tesirile kaba yongalarin ufak parcalara ayrilmasi
mubhtelif makinelerle yapilmaktadir. Bunlardan birisi Condux firmasinin
«Condux degirmeni» ismi verilen makinesidir. Bu degirmen birbiri iizerin-
de degirmen taslar gibi donen, yuvarlak iki celik tekerlegi havidir. Bu iki
ogiitme tekerleginden altdakinin iist sathinda, iisttekinin ise alt tarafinda,
birbiri icerisinde daireler seklinde uzanan ve merkezde iri ve muhite dogru
ufalan digler bulunur. Alt ve iist tekerlegin havi oldugu disler birbiri icine
gecmekte ve bu o6giitme tekerlekleri arasina sevk edilen kaba yongalar bu
disler vasitasile kirillarak ufak yongaciklar halinde talaglara parcalanmak-
tadir- Devir esnasinda 6giitiicii gelik tekerlekleri sogutmak iizere tekerlek-
ierin civarinda soguk su tertibat: bulunmaktadir. Tekerleklerin birbirinden
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olan mesafesi elde edilecek talaglarin iriligini tanzim bakimindan ayarla-
nabilir,

Kaba yongalarin kisimlara parcalanmasi i¢in kullanilan diger bir ma-
kine H. Wigger fabrikasimin «Desintegratérs iidiir. Bu makinede, bir eksen
etrafinda mafsalli olmak iizere muayyen mesafelerle dizilmig celik cekicler
bulunur. Bu ¢ekicler, makinenin hareketsiz halinde asagiya dogru sallanir-
lar. Bulunduklar: milin etrafinda devir esnasinda ise yar cap istikametin-
de, muhite dogru yonelirler. Makinenin yuvas igerisinde, ayrica mubhitde,
sahit vaziyette olan mukabil cekicler vardir. Mil etrafinda dizilmig bulunan
miiteharrik cekicler devir esnasinda sabit ¢ekigler arasindan ge¢cmektedir.
Boylece makine icerisine sevkdilen kaba yongalar bu cekicler arasinda ki-
rilarak ufak parcalara ayrilmaktadir.

Alpine A.G. fabrikasinin «Hagl degirmen» ismi verilen makinesi ise,
bir eksen etrafinda donen celik bir levhay1 ve bunun etrafina degirmen ka-
natlan gibi raptedilmis celikten yapilmis kirma cekiclerini ihtiva eder. Ce-
lik levha etrafindaki kirma cekiclerile siiratle dondiigii zaman, degirmenin
ic kismindaki yuvada, yandaki cidar kismi iizerinde bulunan ve disleri ih-
tiva eden bir halkaya hemen bitigik olarak hareket ettiginden, kirma ce-
kiclerile bu disli halka arasina diisen kaba yongalar, her ikisi arasinda
carpma ve ezme tesirlerile ufak parcalara ayrilirlar (Resim 5)-

B. Maier firmasinin diger bir makinesi ise, yatik vaziyette bulunan ce-
lik bir mil iizerine mafsallarla tesbit edilmig miiteaddit celik cekicleri ihti-
va etmekte olup bu c¢ekicler iizerinde bulunduklar: mille birlikte makinenin
silindir geklindeki yuvasi icinde donmektedirler. Silindir geklindeki makine
yuvasinin i¢ sathina tesbit edilmis ve eksene paralel olarak uzanan birkac
kicak mevcuttur. Mil etrafinda donen cekicler makine yuvasinin ic sathin-
da bulunan bu bigaklarin hemen yanindan gecmektedir. Boylece makine
yuvas icerisine sevk edilen kaba yongalar, donen cekicler ve satihdaki sa-
bit bicaklar arasinda parcalanarak ufak kisimlara ayrilir.

Ludwig Pallmann fabrikasinin «Paralama tabag: degirmeni» ismi ve-
rilen makinesi ise, konik sekilde olan ve yan yana dik vaziyette iki karsi-
likli celik tabag ihtiva eder. Bu tabaklardan birisi sabit, digeri ise miite-
harriktir. Elde edilecek yongaciklarin sekil ve iriliklerine gére, miiteharrik
tabagin i¢ sathi oluklar: ve cikintilar: ihtiva eder- Her iki tabak arasinda
miiteharrik ve 6giitiicii celik tabagin aksi istikamette dénen, firildak sek-
linde ve kaba yongalar 6giitiilmek iizere miiteharrik celik tabaga dogru
firlatan bir tekerlek mevcuttur. Parcalanan yongalar iki konik tabak ara-
sinda bulunan araliktan asagiya dékiilerek degirmenden harice cikar.

Boylece hazirlanan ufak yongacik seklindeki talaslar o0zel eleklerle
=lendikden sonra Talag levhasinin orta tabakasini teskil edecek talaslara
mahsus Siloya sevk edilir (Sekil 9).
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Kesme talaslarin elde edilmesi

Rende gibi tesir eden bicaklarla kesilmek suretile elde edilen talaglarin:
sekli muntazam ve satihlar: diizgiin bulundugundan, sarf edilen yapistirici
maddeden daha iyi faydalamihir. Ayn1 zamanda bu nevi talaglar talas lev-,
hasina daha diizgiin bir satih temin ederler. Bundan dolay1 ii¢ tabakadan
ibaret olan Talas levhalarinda, meseld Novopan Talag levhalarinda, bu ne-
vi talaglar levhanin her iki tarafindaki iist tabakay: teskil ederler ve satih--
da kaplama levhasina miigabih diizgiin ve giizel manzaralidir (Resim 2).

Kesme talasglarin imalinde kullamlan makineler prensip itibarile birbi--
rine benzerlik gostermektedirler. Bu makinelerde yatik bir mil iizerine di-
kine olmak iizere yerlestirilmis ve bu mil etrafinda donen celikden yapilmig
bir tekerlek mvcut olup, bu tekerlek iizerine yer yer bicaklar tesbit edil-
migtir. Daha evvel muayyen boylara gore yuvarlak desterede boylara ay-
rilan ve bir soyma makinesinde kabuklar: soyularak beyazlatilan yuvarlak
odunlar veya kapak tahtalari, citalar ve Kontrplak fabrikas: tomruk artik--
lan1 gibi artiklar, donen cark iizerindeki bicaklara dogru otomatik olarak
itilmektedir. Bicaklar odundan liflerine paralel veya dik yonde talaslar ke-
serler. Odunu bicaklara iten tertibat ya disli silindirler veya 0zel otomatik
kollardir. Bu makinelerden belli baghlar1 A. Thies G.m.b.H., W. Grupp
Ceorg Fischer firmalarinin ve Birlesik Amerikada (Elmendorff Research
Inc.) Elmendorff aragtirma ortakhginmin talag makineleridir. Isvicrede
Fred Fahrni Novopan talas levhalar fabrikasinin kullandig1 Georg Fischer
firmasinin talas makinesi, 1 metre capindz olan, dénen bir cark .iizerinde
iki nevi bicagi ihtiva eder. Bu bicaklardan bir kismi talas: genisligine iki
yanlardan cizgi halinde kesen bicaklardir ve odunun liflerine dik istika-
mette keserler. Diger bicaklar ise, talag: odun liflerine paralel olarak ke-
sen esas bicaklardir. (Resim 6)

Elmendorff arastirma ortakliginin Talas makinesi ise, Kaplama lev-
bhalar1 artiklarindan talas elde etmektedir. Bu makinede dikine olarak dé-
nen bir gark {izerine yerlestirilmis bicaklara dogru olmak iizere, daha ev-
vel deste yapilmis kaplama levhasi geritleri, yatik vaziyette olan, diglhi it-
me silindirleri yardimile itilmektedir. Kaplama levhalari demeti bicaklara
gelmeden evvel, alt tarafda bulunan diklemesine donen bir yuvarlak deste-
re ile orta tarafindan iki kisma bicilmektedir- Donen cark iizerindeki bi-
caklar liflere paralel olmak iizere kaplama levhalar: destesinin kenarindan,
kalinhig1 kaplama levhasi kalinligina egit olan talaslar kesmektedir.

- Kesme talas imalinde kulanilan diger bazi makineler ise, bagka prensi-

be gore yapimig olup, bunlardan birisi donen bir mil {izerine yerlestirilmis

* miiteaddit rende bicaklarile, digeri ise bir mil {izerine sik olarak yan yana
teshit edilmis yuvarlak desterelerle talaslar keserler.
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Yukarida belirtilen sekilde elde edilen kesme talaslar 0©zel eleklerde
elendikdn sonra bu nevi talaglara mahsus Siloya sevk edilirler (Sekil 9).

Talaslarin kurutulmasi

Talaglar sun'i recine ile karigtirilmadan ve preslerde tazyik edilmeden
kurutulmalidir, Zira % 15 den daha fazla suyu ihtiva eden talaslar pres-
lerde 25 Kg/sm’ den daha yiiksek tazyiklere tabi tutuldugu esnada Talag
levhas icerisinde su buhari kabareciklar: husule gelir. Levhanin alt ve iist
kisimlan sertlestiginden bu kabarciklar icerisinden su buhar digsariya ¢i-
kamaz ve yer yer siskinlikler husule getirir. Bundan bagka, miimkiin mer-
tebe az mikdarda regine ile iyi bir yapistirma ve mukavim levhalar elde
edilebilmesi i¢in, talaglarin daha evvel kurutulmas: garttir.

Talag kurutmada ekseriyetle «Kurutma davulus ismi verilen, 6,5 met-
re uzunlugunda, silindirik sekilde ve ekseni etrafinda devreden kaplar kul-
lanilir. Madeni olan bu silindirlere bir taraftan talas ve ayni zamanda fab-
rikanin ocak tesisatindan sicak gazlar sevk edilmektedir, Béylece talag ve
gaz ayn istikamette seyretmektedir. Bu sicak gazlar silindirik kurutma
tesisatina girdigi zaman 250 - 450 derece harareti havidir. Ug tabakal
Novopan talag levhalarinin imalinde bu tesisat kullanmilmaktadir.

Miiteammim olan diger kurutma tesisat: ise (¢ok bandl kurutma ma-
kinesi) dir. Bu makinelerin en kiigiigii 6 metre uzunlukta olup, igerisinde
gilindirler etrafinda hareket eden ve alt alta katlar tegkil eden miiteaddit
bandlar meveuttur, Makinenin bir tarafindan dokiilen talag bu bandlarmn
iizerinde muayyen bir siiratle ileriye dogru sevk edilerek, takriben 120 de-
recelik harareti havi hava icerisinden gecerek kurur ve makinenin diger
tarafindan takriben % 8 rutubette kuru olarak cikar.

Talaslarn yapistarici madde ile kanistirilmas:

Kurutulmus olan talaglarin yapigtirict madde olarak kullanilan sun’i
recine ile karigtirilmas: talas levhalar1 endiistrisinde en ehemmiyetli is
safhalarindan biridir. Sun’i recineler pahali oldugundan, iktisadilik baki-
mindan miimkiin mertebe az yapistirict madde ile iyi evsafta talas levhasi
elde edebilmek icin yapigtirict maddenin talag sathinda muntazam ve ga-
yet ince bir tabaka tesgkil etmesi ldzimdir. Boyle ince bir recine tabakasi
talaglan birbirine iyice yapistirabilmek ve imal edilen levhaya mukavemet
temin etmek icin kafidir- Bundan dolay1 az miktarda recineyi talag sathina
muntazam bir sekilde dagitabilmek icin, talagla yapigtirici maddenin ka-'
ristirlmas) ehemmiyeti haizdir. Muayyen bir nisbette sulandirilmig vazi-
yette yapistirici maddenin talas sathina piiskiirtiilmesile iyi netice elde
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edilebileceginden, sun’i regine su ile kanstirilarak % 50 - 70 regineyi ihti-
va eden bir mahlil hazirlanmaktadir. Mesela mahliill 9% 55 regineyi ihtiva
ettigi takdirde, % 8 kat1 recineyi ihtiva eden talas levhas1 imal edebilmek
icin 100 gram talaga takriben 16 gram sun’i recine mahlilii sarf edilmeli-
dir.

Talagla yapistirici maddenin karistirilmas: muhtelif sekillerde yapil-
maktadir. Bu metodlardan birisi, talaslarin ekseni etrafinda donen silindi-
rik bir kap icerisinde karigtirilmas: esnasinda, talaglar iizerine 6zel boru-
cuklar vasitasile 2,5 - 3 atmosferlik bir tazyikle yapistirici maddenin piis-
kiirtiilmesidir. Novopan talas levhalarinin imalinde tatbik edilen diger bir
metodda ise, Tutkallama bataryalar: denilen makineler mevcut olup, bu
makinelere yukarida mevcut silolardan kuru talas akmaktadir (Resim 7).
Bu makineler cok sayida ve satihlar sun’i recine mahlulii ile bulanmig si-
lindirleri ihtiva ederler. Bu silindirlerden birisi yapistirict maddenin bulun-
dugu kap icerisinde donmekte ve sathina aldig1 yapistirici madde birbirile
irtibatta olan diger silindirlerin sathina da intikal etmektedir. Yukaridan
tutkallama bataryasina akan kuru talaslar, sathinda yapistirict madde bu-
lunan miiteaddit silindirler arasindan gecerek ve boyvlece karigtirilmak su-
retile satihlarina yapistirici maddeyi muntazam bir tabaka halinde alirlar
ve makinenin alt tarafindan miiteharrik bir band yardimile ileride bulunan
Dozaj makinelerine sevk edilirler (Sekil 9).

Amerikada kullanilan ve (Oregon Forest Products Laboratory) nin
planina gére yapilmis bir tesisatta ise, sakuli bir baca mevcuttur. Yukari-
da bulunan Silodan bu baca icerisine kuru talas akmaktadir, Talaglar asa-
giya diiserken bacanin iist kisminda mevcut tazyikli hava tertibatile bir
miiddet agagiya diigemeyerek baca icerisinde donmekte ve ucusmaktadir-
lar. Bacanin alt kismindan yukariya dogru ince horularla bir fiskiye gibi
pliskiirtiilen sulu yapistiric1 madde, ucusan talaslarin sathina birikerek in-
ce bir tabaka teskil eder. Bundan sonra asagiya diisen tutkall talaslar mii-
teharrik bandlarla ileriye sevkedilir.

Dozaj, sekillendirme ve pres

Talag levhalarimin tesekkiilii i¢in, bir levha icerisine girecek tutkallan-
mis talag miktarinin ayarlanmasi ve levhanin geklini ve ebadim1  verecek
olan cerceveli kalip icerisine ddkiilmesi, yayilmas1 ve kaliplar icerisinde
levhanin preslere sevkedilmesi lazimdir. Talas levhalar1 fabrikasyonunda
kullanilan kaliplar, tezgahlar iistiindeki raylar iizerinde tekerlekli arabalar
vasitasile hareket ettirilir. Bu kaliplarin alt kisminda madeni bir pres lev-
has1 ve kenarinda ise cikarilip takilabilen bir cerceve bulunur. Kaliplar te-
ker teker arabalar iistiinde Dozaj tertibatinin altina getirilirler- Dozaj ter-
tibat1 yukarida olup, bir levha icerisine girecek tutkalli talas otomatik ola-
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rak ya tartilarak veyahut muayyen hacimdeki kaplara doldurularak 6lgiil-
mek suretile ayarlanir. Muayyen miktardaki bu talas boru vasitasile asa-
F1ya dokiiliir ve kalip igerisine muntazam bir sekilde yayiir. Uc kattan
ibaret olan Novopan talas levhalarinin imalinde iic ayr1 Dozaj makinesi
vardir (Sekil 9). Kalip evveld alt tabakaya mahsus Dozaj makinesi altina
getirilir ve alt tabakay teskil etmek iizere kesme suretile elde edilmis yas-
s1 talaglar dokiiliir. Bundan sonra kalip ikinei Dozaj makinesi altina gele-
rek orta tabakay: teskil eden ve sekilleri gayri muntazam olan yongacik
geklindeki talaslar ve nihayet iiciincii Dozaj makinesinde en iist tabakay
tegkil eden yass: sekilli kesme talaglar dokiiliir. Boylece talas levhasinin
tabakalar tegekkiil etmis olur.

Bazi fabrikalarda, meseld Mobilya fabrikalarina ilave edilmis kiiciik
imaldthanelerde tutkalll talaglarmn kaliplara dokiilmesi ve yayimasi elle
vapilmaktadir.

Umumiyetle biiyiik ebattaki talaglarin kaliplar icerisine muntazam bir
sekilde yayilmasi giictiir. Bilhassa fazla uzun talaslar aralarinda fazla bos-
luk tegkil ederler. Kalip icerisine dokiilen talas tabakasimin kalinhigi, pres-
lerde tazyikden sonra imal edilmis talas levhasimin kalinhigina nazaran, ig-
ne yaprakl agac talaslarinda 10 - 20, yaprakh agac talaglarinda ise 3-5
misli daha kalindir. Talagin nve'’i ve imal edildigi agac cinsi’bu hususta te-
siri haizdir.

Kaliplarda gevsek vaziyette olan talas kiitlesinin sicak preslere kona-
bilecek kesafet ve mukavemeti elde edebilmesi icin, daha evvel soguk pres-
lerde sikistirilmasina liizum vardir. Bu presler santimetre kare {izerine
2 - 20 Kg. basing yaparlar. Bundan sonra kalibin yan tarafindaki cerceve
cikartilarak, yalniz alttaki pres levhasi iizerinde olmak iizere talas taba-
kas1 sicak prese konur. Bu sicak hidrolik presler miiteaddid katlar ihtiva
ederler (Eesim 8). Modern preslerde talag levhalarinin presin muhtelif
katlarina konulmasi ve pres ameliyesinden sonra cikarilmas: 6zel otomatik
tertibatla yapilmaktadir. Preslerdeki hararet 115 - 175 dereceler arasinda
olup, bu hararet dereceleri esasen kuru olan talaglarin birbirine yapistiril-
mas1 igin kullanilan sun'’i recgineyi sertlestirebilmek icin kafidir- Kullanmlan
talaglar fazla rutubetli ise, preslerde husule gelecek su buharmm kolaylik-
ia digariya cikabilmesi icin talag levhasinin altinda bulunan madeni pres
levhasinin iizerine bir tel 6rgii konur. Bundan dolay: bazi talag levhalarmin
alt yiizleri bu tel orgiiden dolay: piiriizlii bir satih tegkil ederler.

Sicak preslerde tatbik edilen basing, elde edilecek talag levhasindan
istenilen agirlik ve kesafete gére degismekte ve 2-70 Kg./sm* arasinda
bulunmaktadir. Hafif levhalar icin 2 - 7 Kg./sm?, orta agirhktaki levhalar
icin 7 - 25 Kg./sm? ve agir levhalar icin ise 25 - 70 Kg./sm? basing kullani-
lir. Meseld mobilyacilikta kullamlan iki tarafi kaplama levhalarile kapla-
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nan (6 - 24 mm) kalinhkta ve 6zgiil agirhg: 0,5 - 0,7 g/sm’ olan talag lev-
halari imalinde 8 - 15 Kg./sm?* lik bir basing¢ kafidir.

Levhalarin preslerde kaldigi miiddet ise, levha kalmhgina, kesafetine
ve yapistiricl maddenin nev'ine gore 12 - 45 dakika arasinda_ degismekte-
dir. Son zamanlarda su buhar yerine yiiksek frekans ile 1smnan presler de
yapilmistir.

Presten cikarilan levhalarin tabi tutulduklar muamele

Presten c¢ikarilan talas levhalari, hava rutubeti ve harareti muayyen
kapal yerlerde bir miiddet bekletilir, Bundan sonra, levhalarin kenarlan-
nin kesilmesi isi gelir ki, bu da aralarindaki aciklik ayarlanabilen c¢ift yu-
varlak desterelerle yapilir. Bir mil iizerine yerlestirilmis olan iki yuvarlak
desterenin arasindaki mesafe elde edilecek talag levhasi genislik ve boyuna
gore ayarlanarak, bu destereler arasindan gecirilen levhanin kenarlar: pa-
ralel bir hal alir. Diizgiin bir kesit elde edebilmek i¢in, kullanilan yan alma
yuvarlak desterelerinin digleri ufak, devir adedi fazla olmali, disler iyi bi-
lenmis ve caprazlanmig bulunmalidir. Dik disler yatik diglere nazaran kes-
kinliklerini daha uzun miiddet muhafaza ederler. Yapistiric1 madde olarak
kullamilan sun’i recineler pahali oldugundan, levhanin kenarlarmin alinma-
sinda miimkiin mertebe az zayiat verilmesi gereklidir- Yan alma isinden
sonra, iyi kalite ve satihlar: diizgiin talas levhalar1 elde etmek i¢in Zimpa-
ra makinelerile alt ve iist ylizeyler zimparalanir. Zimpara makineleri, bir
mil iizerinde donen bir silindirin iizerine gegirilmig zimpara kigidim ihtiva
eder. Talag levhasi itme silindirleri yardimile zimparali donen silindirlere
dogru itilir ve satihlar: diizletilir.

Talas levhalarimin vasiflanm ve kullamis yerleri

Talas levhalar1 homojen bir kiitle teskil etmekte ve masif agac mal-
zemenin aksine olarak, her istikamette mukavemet ve higroskopik vasifla-
r1 bakimindan ayni evsafi haiz bulunmaktadir. Boylece isotrop olan bu lev-
halar, rutubet tesirile muhtelif yonlerde farkli caligmalar: dolayisile, ge-
killerini, diizliiklerini muhafaza ederler.

Bu levhalar yiiksek devirli yuvarlak veya serit desterelerle diizgiin sa-
tihlar teskil etmek iizere bigilebilir, dakikada 4000 - 6000 devir yapan ren-
de makinelerinde rendelenebilir ve keza freze makinelerile lamba ve zivana
acllmaga miisaittir. Bir sathi iizerine cizikler acildiktan sonra talag levha-
larim biikkmk kabildir. Burgu ile delik acmaya miisait olup dik yonde civi
ve vidalan tutma kabiliyeti iyidir. Civi ve viday1 daha iyi tutabilmesi i¢in
iizerlerine biraz sun'i recine siiriilmelidir. Talag levhalar1 birbirine veya
masif tahtaya tutkallanarak yapistirlabilir. Bu hususta suyu az olan sun’i



Resim 1 : Novopan Talas levhalarimin iist tabakalarinda kullanilan,
kesme suretile elde edilmis yassi Ladin talaslari.

Resim 2 : Novopan talas levhasimin iistten goriiniisii.
Foto. A. Berkel



Resim 3 : U¢ tabakali Novopan talas levhasinin enine kesiti.
(Alt ve iist tabakalar kesme talasdan, orta tabaka carpma ve ogiitme suretile
elde edilmis gayri muntazam talaslardan miitesekkildir).
Foto. A. Berkel

Resim 4 ¢ Heinrich Wigger fabrikast mamulati yonga malkinesi.



Resim 5 : Alpine A.G. fabrikasi mamulat: talas imaline mahsus «Hach degirmen»,

Resim 6 : Georg Fischer fabrikasi mamuliati, kesme talas elde etmeye
mahsus talas makinesi.



Resim 7 : Novopan talas levhas: fabrikasinda talaslarim sun'i rec¢ine yapistirien
maddesile karmstirnlmasima mahsus «Tutkallama bataryalariy.

Resim 8 : Novopan talas levhas: fabrikasinda soguk ve sicak Pres tesisati.
(On safda talas levhas: kalibi ve soguk Pres ve arka safda sicak hidrolik
Pres goriilmektedir).
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Sekil 9 : Novopan Talas levhalar: imaline ait fabrikasyon semasi.

Odun artiklan

Kaba yongalama makinesi

Yongacik seklindeki talaglarin imaline mahsus
makine

Elek

- Destere
- Soyma makinesi

Kesme talas imaline mahsus rende makinesi
Elek

Dis tabaka talaslarina mahsus Silo

I¢ tabaka talaslarmma mahsus Silo

Talag kurutma makinesi

Ic tabaka talaglarina mahsus Silo

Tutkal karictirier
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1'alag tutkallama makinesi

- Dis tabakaya mahsus Dozaj ve talas serpme ma-

kinesi

_ Ic tabakaya mahsus Dozaj ve talag serpme ma-

kinesi
Dig tabakaya mch-us Dozaj ve talag serpme ma-
kinesi

- Cergeveli kahp
- Soguk Pres

Talas levhalarim sicak Prese sevk tertibati
Sicak Pres

Talas levhalarim1 Presden bogaltma tertibati
Yan alma desteresi

- Imal edilmis talas levhalar.
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recine tutkallar veyahut sun'i recine ile hayvani tutkal karigimi kullamhr,
Mobilyacilikta Talag levhalar iki tarafli veya bir tarafli olarak kiymetli
agaclarin kaplamalarile kaplanabilir. Bu hususta 5,/10 - 8/10 milimtere ka-
Iinhktaki kaplamalar kullanilir. Kaplama levhasinin rutubeti % 6 dan fazla
olmamalidir. Yapistirmada sun’i recine tutkallar: tercih edilmelidir- Hay-
vani tutkallar da kullamlabilir.

Talas levhalar1 agirhk bakimindan hafif, orta agirhkta ve agir olmak
fizere ii¢c siuf olarak imal edilir. Hafif levhalar 400 Kg./m*, orta agirhkta
levhalar 400 - 850 Kg./m® ve agir levhalar ise 850 Kg./m* den daha agr
olanlardir. Bilhassa 500 - 700 Kg./m® agirliklar arasinda olan ve kapla-
malar altinda kullanillan marangoz levhalar: en fazla imal edilen nevidir.
Meseld mobilya imali icin, kaplamasiz, ¢iplak olarak kullanmildig1 takdirde
bilhassa 16 mm den daha kalin ve 6zgiil agirhg1 0,55 - 0,66 g/sm* olan,
egilme direnci 150 - 250 kg/sm* bulunan ve % 6 -8 sun'i recineyi ihtiva
eden talag levhalar: bilhassa elveriglidir. Uzeri kaplama levhalarile kapla-
nacak talag levhalarinin ise egilme direncinin 50 - 80 Kg./sm* arasinda bu-
lunmasi kafidir. Zira kaplama levhalarinin ilavesinden sonra mukavemet
fazla miktarda artmalktadir,

Talas levhalar1 akustik bakimindan da iyi evsafa malik bulunmakta-
dirlar. '

Talag levhalarinin kullanildig: yerler sunlardir :

a) Marangozlarin ve mobilyacilarin kullandiklar: orta tabakasi Iata
seklindeki tahtalardan ve iki tarafi kontrplaktan ibaret olan konstriiksi-
von levhalar yerine kullanilir. Bu hususta tahta kalinliginda ve her iki
sath1 kaplama levhalarile kaplanmig talas levhalari istimal edilmektedir.

b) Mobilya ve bilhassa yiiksek kaliteli mobilya imalinde talas levhala-
1! ya dogrudan dogruya veyahut iizerine kaplama gecirilerek kullaniimak-
tadir.

¢) Radyo endiistrisinde radyonun ahsap kismi icin tahta veya kontr-
plak yerine bu levhalar kullanilmakta ve iizeri kiymetli agaclarla kaplan-
maktadir.

d) Binalarin i¢ kisimlarinda bolmeler, kapi, divar levhalar:, sabit do-
laplar vesaire icin ya c¢iplak veya kaplamali talas levhalar: kullamhr. Bil-
hassa Konser, Sinema ve Tiyatro salonlarinda divar kaplama levhalari ola-
rak talas levhalar1 hem dekoratif, hem de akustik vasiflar1 bakimindan
pek elveriglidir.

e) Linoleum veya parke yerine doseme olarak, 6zel sekilde imal edil-
mis, sun'i recine miktar fazla, yiiksek basinclarda prese edilmis ve sert-
lestirilmis talas levhalar kullanilmaktadar.
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