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Kisa Ozet

Cok tabakali parke iist tabaka iiretiminde katraklar, serit testere
makineleri ve daire testere makineleri kullanilmaktadir. Bicmede en 6nemli husus
randiman ve Kalitedir. Bigmede talas zayiati nedeniyle randiman diisiiktiir. Talas
zayiati testere Kkahnhgima baghdir. Kullamlacak makinenin sec¢iminde testere
kalinhg ve kalinhk toleransi 6nemli bir kriterdir. Ulkemizde daha c¢ok ince
malzeme bi¢en lamel katraklari kullanilmaktadir. Bu katraklarda testere kalinhg:
0,8-1,1 mm’dir. Ust tabaka malzemesi iiretiminde iyi yapisma i¢in yiizey kalitesi ve
kalinhk yeknesakligi onemlidir. Uretimde bunu saglayacak her tiirlii dnlem
alinmahdir.

Cok tabakah parke iist tabaka iliretiminde kurutma cofunlukla Kkereste
halinde yapilmaktadir. Kereste kurutma zaman ahcadir. Ust tabaka malzemesi
olarak kurutmak daha ekonomiktir. Kurutmada ¢ita izlerinden kacinmak icin 6zel
¢ita kullamlmasi gerekmektedir.

Anahtar Kelimeler: Cok tabakali parke, lamel blogu, iist tabaka, lamel katrag:

Lamella Production For Multi- layer Parquet
Elements

Abstract

Frame saws, band saws and circular sawing machines are used in lamella
production. Yield and quality are important in cutting process. Yield has been
determined to be low because of sawdust loss in cutting process. Sawdust loss
quantity varies related to sawblades thicknesses. Sawblades thickness and
thickness tolerances are important for machine selection of production plant. Thin
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cutting frame saws are usually used for lamella production in Turkey. Bladesaw
thicknesses used in cutting frame saws are 0,8-1,1 mm. Surface quality and
uniform thickness have to be ensured in lamella production for convenient
adhesion. All provisions have to be considered for surface quality and uniform
thickness.

Lumber drying is usually prefered for lamella production. As lumber
drying periods are longer, lamella drying is much more economical. Special slats
have to be used to avoid drying marks.

Keywords: Multi-layer parquet elements, lamella block, lamella, thin cutting frame saw

1. Giris

TS 5204 EN 13756 (2004)’de genel olarak parke “dosenmeden once en az 2,5
mm’lik bir iist tabaka kalinhifina sahip olan ahsap yer doésemesi” seklinde
tanimlanmustir. Cok tabakali parkenin tamimu ise “tutkallanarak bir araya getirilmis
masif ahsaptan bir iist tabaka ve ahsap veya ahsap esasli malzemeden yapilnus ilave
tabakalardan olusan ¢ok tabakali doseme elemamdir” seklinde vapilmistir. Bu
tanimlardan da anlasilacag: gibi ¢ok tabakali parke bir {ist tabakaya sahip olup, bu
tabakanin kalinlig1 en az 2,5 mm olmahdur.

Cok tabakali parke 2 veya li¢ tabakali iiretilmektedir. Ancak, nadir de olsa tabaka
sayisi ligten fazla olabilmektedir. Ug tabaka halinde iiretilen parkelerde iist tabaka masif
parke iiretiminde kullanilan degerli parkelik agaglardan iiretilirken orta tabaka
¢ogunlukla masif ¢ita, alt tabaka soyma veya kesme kaplama levhadir. En yaygin tiretim
sekli budur.

Ug tabakali parkelerde iist ve alt tabakalarda lifler birbirine paralel, orta tabaka
da bunlara diktir. Bu yapisi ile kontratablaya benzemektedir ve ¢alisma miktarlari masif
parkeye gore daha azdir. Esasen kontra yapisi nedeniyle kontraparke olarak da
adlandirilmaktadir (Kantay, 2007).

1930’1u yillarda Iskandinavya'da gelistirilen gok tabakali parke iiretiminde iist
tabakada masif parkeye gére ¢ok daha ince malzemenin kullanilmasi ve ayrica orta
tabaka ve alt tabakalarda hizli biiytiyen ve daha ucuz olan igne yaprakli agaglarin tercih
edilmesi hem ekonomik hem ekolojik bakimdan énemli bir gelisme olmustur (Remmert
ve ark., 2001).

Calismasinin az olmasi ve hem ekonomik hem de ekolojik iistiinliikleri nedeniyle
masif parkeye tercih edilen gok tabakali parke son yillarda iilkemizde de ¢ok hizli bir
gelisme gostermistir. 2007 yili sonu itibariyle sayilari 7 olan g¢ok tabakali parke
fabrikalarinin iiretim kapasitesi 2,5 milyon m*’ye giknustir.

Cok tabakali parkenin goriiniim 6zelliklerinin tespitinde, bu o6zelliklere gore
tasnifinde ve rutubet miktarinin tayininde yalniz {ist tabaka dikkate alinmaktadir. Bu
nedenle bu yazi degerli parkelik agaglardan iiretilen {ist tabakamn yapisi ve ozellikleri,
kullamlan hammadde ve Ozellikleri, iiretim teknolojileri, kurutulmas:1 hakkinda bilgi
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vermek amaciyla hazirlanmustir.  Yazinin hazirlanmasinda ilgili kaynaklardan ve
isletmelerde tarafimizdan yapilan inceleme ve gozlemlerden faydalamlmstir'.

2. Hammadde

Cok tabakali parke iist tabaka tiretiminde genel olarak masif parke iiretiminde
kullamilan agag tiirleri kullanilmaktadir. Bu agag tiirlerinden odunlan yeterince sert,
asmmaya karsi direnci yiiksek, caligma miktar: az, rengi, yillik halka yapisi ve tekstiirii
ile dekoratif yiizeyler olusturan, yiizey islemlerine uygun olanlar tercih edilmektedir.
Ulkemizde yerli agag tiirlerimizden en ok mese, kayin, kestane, akgaagag, karaagag,
disbudak. ceviz, sedir, cam ve ladin kullanilmakta, ithal agag tiirlerinden Iroko, Sapelli,
Bubinga, Doussie, Sipo, Akaju, Frake, Cam, Ladin, Mese ve Kayin kullanilmaktadir.

TS 73 EN 13226 (2004) ve TS EN 13489 (2004)’de Avrupa’da parke iiretiminde
yaygin olarak kullanilan agag tiirlerinin botanik adlan ile ingilizce ticari isimleri ve
Tiirkge isimleri verilmistir. Yukarida adi gecen agag tiirlerinin tamanu bu listede yer
almaktadir. Ayrica bu listede yer alan diger bazi dnemli agag tiirlerinin Ingilizce isimleri
sunlardir: Afzelia, Tawa, Ozigo, Keuring, Missande, Ovangkol, Merbau, Ekki,
Masaranduba, Mansonia, Wenge, Afrormosia, Panga Panga, Opepe, Muninga, African
Padouk, Balau, Mahogany, Teak, [zombe, Makore.

Parke tiretiminde kullanilacak tomruklarla ilgili bir standart olmadigindan
genellikle kerestelik tomruklar kullamilmaktadir. Tomruktan parke taslag: (lamel veya
papel blogu) iiretiminde tomrugun o6zellikleri ve kalitesi hammadde verimini yani
randiman etkilediginden yiiksek kaliteli tomruklar tercih edilmektedir. Ancak, yiiksek
kaliteli tomruklarin kereste iiretiminde degerlendirilmesi ekonomik bakimdan daha
uygun oldugu igin kereste fabrikalar1 ile entegre olan parke iinitelerinde tercihi
pazarlama imkanlar1 belirlemektedir.

Ulkemizde miistakil parke fabrikalarinda yerli agaglarimizdan, gogunlukla 3.
Siuf kerestelik tomruklar kullanilmaktadir. Kullanilacak tomruklarda aranacak en
onemli ozellik saglamliktir. Mamul parkede kaliteyi olumsuz yonde etkileyecek renk
degismeleri ve ¢liriiklik bulunmamahdir. Lif kivrikligi, reaksiyon odunu gibi dogal
biiyiime kusurlari da kurutma kusurlarinin olusmasinda hizlandiricr etkileri ve mamul
parke kalitesine olumsuz etkileri nedeniyle istenmemektedir (Kantay, 1998).

Baz1 eski ve yeni kaynaklarda parke iiretiminde kullamlacak tomruklarin
gaplarimin ince olabilecegi, mesede 25-35 cm, kayinda 30 cm ¢apm yeterli oldugu
(Berkel, 1961), genel olarak aralama kesimlerinden elde edilecek c¢aplar1 25-40 (60) cm
araliinda degisen yuvarlak odunlarin kullanilabilecegi belirtilmistir (Bioparkett 2007).

Bunun yaninda ince ¢aph geng govdelerde geng odun oraninin yiiksek olmasi ve
geng odunda genis yillik halkalarin bulunmasi nedeniyle iiretilen parkelerin ¢aligmasinin
fazla olacagi da belirtilmistir (Berkel, 1961).

Parke iiretiminde en onemli girdiyi hammadde teskil etmektedir. Giiniimiizde
rekabet kosullar gok agir olup, rekabette en énemli kriter kalitedir. Kaliteyi etkileyen en

' Sem (Gebze) ve Karabacak (Diizce) parke fabrikalarmin yetkililerine bilimsel calismalara gosterdikleri

ilgi ve destekleri igin tesekkiir ederiz.
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onemli faktor tomruk kalitesidir. Diizgiin, dolgun, silindirik, diizgéin lifli, az budakl,
biiyiik ¢apl tomruklarin islenmesi ile yiiksek kaliteli kereste ve yiliksek hammadde
randimant elde edilmektedir.

Tomruktan parke taslag: iiretimi yapilan parke fabrikalarinda ister miistakil ister
entegre olsun rekabet kosullarim dikkate alarak en uygun tomrugun ¢ap ve kalite sinifim
belirlemek, fabrika yonetiminin temel politikalarindan biri olmalidir.

3. Ust Tabakanin Tanimi

Yukarida da belirtildigi gibi TS EN 13489 (2004)’de ¢ok tabakali parke tist
tabaka kalmligi en az 2,5 mm olmahdir. Ust simr belirtilmedigi icin ii¢ tabakali
elemanlarda Ust tabaka kalinligi kural olarak 3-4 mm iken, iki tabakali elemanlarda 4-5
mm’dir. Ote yandan iist tabaka kalinhig {izerine iist tabakada kullanilan agac cinsinin de
etkisi vardir. Sert yaprakli agaglarin kullanilmasi halinde ince, ibreli agaglarin
kullanilmasi halinde ise daha kalindir (http://www parkett. de das VdP Internet Portal).
Bu degerlere gore list tabaka kalinlif1 2,5 mm ile 5 mm arasinda degismektedir.

Bu kalinliklar dikkate alinirsa ¢ok tabakali parke iist tabakas:1 TS 1250 (1974) ve
DIN 68330°da belirtilen kalinliklara uygun bir kaplamadir. Bu standartlarda kaplama
levha kalinliginin 8 mm’ye kadar olabilecegi belirtilmektedir (Kantay, 1983).

Kaplama levhalari agag gévde ve kiitiiklerinden bigme, soyma ve kesme suretiyle
elde edilen yeknesak kalinlikta ince levhalardir. Bigme kaplama levhalari 6zel testere
veya makinelerle bigmek suretiyle tiretilmektedir. Prizmalar daha dnce sicak su veya su
buhari ile muamele edilmedigi i¢in dogal rengi defismeyen degerli ve en pahal
kaplamalar bunlardir. Soyma ve kesme kaplamalar sicak su veya su buhari ile muamele
edilerek  yumusatilan gévde kisimlarindan iiretildikleri igin dogal renkleri
degisebilmektedir.

Cok tabakali parke {ist tabakas1 yukarida belirtilen kaplama tanimina uydugu igin
kaplama olarak isimlendirilmesi yanlis olmayacaktir. Fakat uygulamada hem kaplama
denmekte hem de lamel veya papel olarak amilmaktadir.

4. Ust Tabaka Malzemesi Uretimi
4. 1. Uretim sekilleri

Entegre fabrikalarda dnce tomruktan kereste sonra keresteden lamel (papel)
blogu (veya taslak) ve son olarak bu taslaklardan iist tabaka malzemesi tiretilmektedir.
Kurutma genellikle kereste halinde gergeklestirilmektedir. Entegre olmayan fabrikalarda
list tabaka malzemesi hazir olarak satin ahnmakta yada hazir kereste veya lamel blogu
satin almarak bunlardan iiretilmektedir. Buna gore genel olarak ist tabaka tretiminde
kurutma esash ti¢ farkli tiretim sekli s6z konusudur.
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1- Tomruktan kereste iiretilir yada yas kereste satin alinir. Yas keresteler
kurutulur. Kurutulmus kerestelerden lamel bloklar bigilir. Lamel bloklarindan iist
tabaka malzemesi (lamel yada papel) iiretilir.

2- Tomruktan kereste iiretilir. Yas keresteden lamel bloklan firetilir. Lamel
bloklari kurutulur. Kurutulmus lamel blloklarindan iist tabaka malzemesi iiretilir.

3- Tomruktan kereste iiretilir. Yas kerestelerden lamel bloklan tiretilir. Yag lamel
bloklarindan iist tabaka malzemesi tiretilir. Ust tabaka malzemesi kurutulur.

Kayinda oldugu gibi renk yeknesakligi veya degisikligi saglamak amaciyla
yapilan buharlama iglemi kurutma isleminden dnce aga¢ malzeme yasken gogunlukla
kereste halinde yapilmaktadir.

Uretimde iist tabaka bigme yonii ile ilgili bir talep yoksa tomruktan kereste
tiretiminde en yiiksek randimani saglayacak bigme metodu uygulanir (Korkut, 2003).
Ust tabaka malzemesinin radyal (freze), teget (desenli) veya kangsik olmas: istenirse
tomruktan kereste ya da keresteden lamel blogu liretiminde bu dikkate alinir.

Calisma miktarinin az olmasi nedeniyle iist tabakanin radyal (freze) olmasi talep
edilirse tomruktan radyal bigilmis kereste ve bu kerestelerden radyal lamel bloklan elde
edilir (Sekil 1). Kurutma islemi daha ¢ok kereste halinde yapildig: i¢in tomruktan
iiretilen keresteler fazla kalin olmamalidir. Kalinlif1 40 mm’den biiyiik olan ve kalas
olarak adlandirilan kerestelerin kurutulmas: gok zor ve zaman alicidir. Bilindigi gibi
kurutma siiresi kurutma ekonomisini etkileyen en énemli faktdrdiir. Kereste kalinlig
arttik¢a kurutma siiresi uzamaktadir.
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Sekil 1. Tomruktan radyal bigilmis ve kereste olarak kurutulmus tahtadan lamel
bloklarimin ve lamellerin iiretimi (sematik).d kereste kalinlig1, d' lamel kalinligs,
g kereste genisligi, g' lamel genisligi.



48 Ramazan Kantay-Nur Miige Giingor

Cok tabakali parke iiretiminde kurutma iist tabaka malzemesi halinde yapilacaksa
tomruktan teget bigme metoduna gore teget kalaslar iiretilebilir. Bu kalaslarin kalinlig
lamel anma genisligine uygun olmalidir. Bigilecek kalas kalinligi belirlenirken anma
genisligine kuruma payinin ilave edilmesi unutulmamahdir (Sekil 2).
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Sekil 2. Teget bigme metoduna gore tomruktan tedet bigilmis yas kalastan lamel
bloklarinin ve bu bloklardan lamellerin iiretimi (sematik). Kurutma lamel
halinde yapilacaktir. d kalas kalinhigi, d' lamel kalinhigi, g kalas genisligi, g'
lamel genisligi.

4. 2. Kurutma sekilleri

Cok tabakali parke tiretiminde kurutma (1) kereste halinde, (2) boylanmamig
lamel bloklar1 halinde, (3) boylanmus lamel bloklari halinde ve (4) lamel halinde olmak
tizere dort farkh sekilde gergeklestirilebilir. Bunlardan en yaygin olarak kereste halinde
kurutma uygulanmaktadir.

En az uygulanma sekli ise lamel halinde kurutmadir. Asagida bu iki kurutma
sekli hakkinda kisa bilgi verilmistir.

islenen afag tiiriine gére keresteler énce bir dogal kurutmaya veya dogala yakin
hava kosullar saglanabilen kurutma firinlarinda 6n kurutmaya tabi tutulmaktadir. Dogal
yada 6n kurutma ile yaklasik lif doygunlugu rutubet derecesine kadar ulasildiktan sonra
cesitli metotlara gore calisan kurutma finnlarinda teknik kurutma uygulanmaktadir
(Kantay, 1986). Teknik kurutmada uygulanan en yaygin metot klasik kurutma olarak da
adlandirilan 100 °C’nin alundaki sicakliklarda hava-su® buhan karigimi icerisinde
kurutma metodudur.
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Bu metotta esas itibariyle baslangigta firinda su buhari katilhimu yiiksek bir hava-
buhar karnisinu saglanmaktadir. Kurutma ilerledik¢e kereste rutubetine bagl olarak
kontrollii bir sekilde su buhart katilimi azaltilmaktadir. Sicaklik lif doygunlugu rutubet
derecesine ulastiktan sonra kurutma siiresince sabit tutulmaktadir. Kurutmanin sonunda
ulasilmak istenen sonug¢ rutubetine esit bir denge rutubeti saglayacak hava-su buhan
kariginmu olusturulmaktadir (Kantay, 1993).

Citah sandik seklinde istif edilmis keresteler arasinda dolanmaya zorlanan ve bir
siire sonra doygun hale gelen hava-buhar kangim firmin bacalan vasitasi ile disariya
atilmaktadir. Hava-buhar karisiminin su buhari miktan yetersiz oldugu taktirde ise firina
uygun sekilde yerlestirilmis olan buhar piiskiirtme diizenegi vasitasi ile su buhan
piiskiirtiilmektedir.

Yukanida basit olarak agiklanan kurutma islemi afag tlirline ve kereste
kalinligina uygun bir kurutma programna goére yapilir, Kurutma programlari uzun
yorucu ve titiz galismalar sonucu tespit edilmis programlardir. Boyle olmakla beraber
bunlara tam giivenilmemeli, dikkatli bir sekilde uygulanmilmalhdir. Ciinkii, bir agag
govdesinin muhtelif kisimlarmda bile odunun 6zelliklerinin  degistigi akildan
¢ikarilmamalidir (Kantay, 1993).

Kerestenin kurutulmasinda keresteler ¢itali sandik seklinde istiflenmektedir.
Citalar hem istif katlar arasina girecek hava miktarini ayarlamakta hem de kerestenin
kurutma sirasinda sekil degistirmesini onlemektedir. Bu nedenle ¢italarin kalinlig1 ve
istif igerisindeki diizeni onemlidir. Citalarla ilgili diger dnemli bir husus kereste
yiizeylerinde kalan ¢ita izleridir. Cok tabakali parke iiretiminde tst tabaka tizerinde
bulunan gita izleri énemli bir kusurdur. Istiflemede iz yapan ¢italar kullanilmamalhidir
(Kantay, 1993).

Son yillarda kereste kurutma siiresinin uzun olmasi dolayisiyla lamel halinde
kurutma konusunda gelismeler olmustur. En fazla 5 mm kalinhkta olan lameller
(papeller) daha &nce belirtildigi gibi kaplama levha kalinlik tanimina uymaktadir. Bu
nedenle lamelleri kaplama kurutma makinelerinde kurutmak miimkiindiir.

Bilindigi gibi kayin kontrplak iiretiminde tilkemizde en ¢ok 1,2-1,6-2,2-2,6-3,2-
3,6 mm kalinliklardaki soyma kaplama levhalari, Amerika’da 1,2-1,5-2,5-3,2 ve 3,6 mm
kalinliktaki soyma kaplama levhalan {iretilmektedir (Bozkurt ve Goker, 1986). Bu
kalinhiklardan 2,5-2,6-3,2 ve 3,6 mm lamel kalinliklarina uymaktadir. Lamelleri
silindirli kurutma makinelerinde ve o6zellikle sicak madeni levhali (nefesli) kurutma
makinesi, kontak kurutma makinesi, silindirli-nefesli kurutma makinesi gibi kaplama
levha kurutma makinelerinde sekil de@ismeleri engellenerek kurutmak miimkiindiir
(Kantay, 1982).

Kalin lameller ise kereste kurutma firnlarinda 6zel istifleme teknikleri
uygulanarak kurutulabilir. Levhali (plakali) vakumlu kurutma finnlan sekil
degismelerini 6nlemek bakimindan daha uygundur (Bioparkett, 2007).
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Lamellerin kurutulmasinda dogal rengin korunmas: istenirse ¢ok ozel kurutma
programlar gelistirilip uygulanabilir. Kurutma firinlarinda kurutmada ¢ita izleri énemli
bir problemdir. iz birakmayan 6zel sekilli aliiminyum ¢italar yada gok tabakalh lamine
malzemeden tiretilen ¢italar kullamlabilir.

4. 3. Lamel bloklarinin bicilmesi

Lamel bloklarinin bigilmesinde kereste tiretiminde kullanilan makineler
kullamlmaktadir. Fakat daha o¢nce belirtildigi gibi lameller kaplama tanimina
uydugundan lamel tiretiminde kaplama levhalarin tretiminde kullanilan makine ve
yontemler de kullamlabilir.

Kesme ve soyma kaplama iiretim yontemlerinde bigme yontemlerinde ortaya
¢ikan talag zayiati yoktur. Bigme yonteminde ise kullamilan testere kalinhifina ve
tiretilen lamel kalinhigma bagh olarak zayiat genis sinirlar arasinda degismektedir.
Boyle olmasina ragmen uygulamada lamel iiretiminde halen en ¢ok bigme yontemi
kullanilmaktadir. Ciinkii lamel iiretiminde kullanmilacak aga¢ malzemenin soyulabilmesi
ve kesilebilmesi igin yumusatilmasi gerekmektedir. Yumusatma isitilarak saglanir.
Malzemeye 1s1 transferi gesitli sekillerde saglanabilir. Bunlardan en ucuzu ve kullanighsi
sicak su yada su buhart ile muameledir. Sicak su yada su buhan ile muamelede odunun
rengi defismektedir. Oysa ¢ok tabakali parke iiretiminde iist tabakanin dogal renginin
degismesi istenmez. Yani dogal renginin aynen korunmas istenir. Bu durumda tiretimin
bigme metodu ile gergeklestirilmesi zorunlu hale gelmektedir.

Lamel bloklarinin bigilmesinde katraklar, serit testere makineleri ve daire testere
makineleri kullamlmaktadir. Bigmede en énemli husus talas zayiatidir. Bu nedenle bu
makinelerde aranan en 6nemli 6zellik testere kalmh@idir. Kullamlacak makinenin
segiminde testere kalinhg ve kalinlik toleransi &nemli bir kriterdir. Testere
kalinhigindaki 0,1 mm’lik bir avantaj bile ¢ok degerli agaglarin islenmesinde
kullanilacak makine segiminde dikkate alinmaktadir.

Ulkemizde iist tabaka malzemesi iiretiminde daha ¢ok “ince malzeme bigen 6zel
katraklar” tercih edilmektedir. Bu katraklara kullamldig: alana gore; parke iiretiminde
kullamliyorsa “papel yada lamel katrag:”, kursunkalem tretiminde kullaniliyorsa “slat
katrag:1”, kaplama levha iiretiminde kullaniliyorsa “kaplama katrag:” gibi isim verilmesi
anlasilmada kolayhk saglayacaktir.

Bu katraklarda kullamilan testerelerin kahnhgi 0,8-1,1 mm olup, capraz ile
birlikte 1,0-1,2 (1,4) mm genislikte testere oyugu agmaktadir. Yogunlugu diisiik olan
agag¢ tiirlerinde daha ince testere kullanma ¢abasi vardir. Yiiksek yogunluklu agaglarda
ince testereler yeterli olmamakta ve kalinhik artirilmaktadir. Bu durumda capraz ile
birlikte testere oyugu genisligi 1,4 mm’yi bulmaktadir. Daha 6nce belirtildigi gibi lamel
blogundan lamel iiretiminde testere talasi hemen hemen biitiin zayiat1 teskil etmektedir.
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Testere ne kadar ince, ¢apraz miktar1 ne kadar kiigiik olursa testere talasi o kadar az
olmaktadir.

Yiiksek kalitede ¢ok tabakali parke iiretiminde dikkate alinmasi gereken en
onemli husus yiiksek kaliteli bir iist tabaka malzemesi tretimidir. Burada yiiksek
kaliteden maksat iist tabaka malzemesinde kalinhk yeknesakligi ve yiizey kalitesidir.
Yiizey kalitesi yapisma direncini ve ylizey islemlerini etkilemektedir. Bu nedenle iist
tabakanin kalitesi; tiretimin daha sonraki agamalarim olusturan tutkallama, yapisma ve
ylizey islemlerinin uygun sekilde gergeklestirilmesini saglamaktadir.

Papel (lamel) katraklarinda lamel bloklart makinenin kanal seklindeki
tablasimin iizerine konur ve itme silindirleri ilizerine itilerek g¢ergeveye yanastirilir,
Bigme yonline uygun dogrultuya getirilerek basing silindirleri tarafindan sikistirilir.
Cercevenin hem o6niinde hem arkasinda yeterli sayida itme ve basing silindiri
bulunmaktadir. itme silindirleri bicme sirasinda bloklarin gerceveye (testerelere) dogru
itilmesini, baski silindirleri bloklarin siki bir sekilde itme silindirleri izerine oturmasini
saglamaktadir. Bigilecek lamellerin (papellerin) miikemmelligi ve kalmlik yeknesaklig
bloklarin sarsintisiz bir sekilde bigilmesi ile miimkiindiir. Bunun igin lamel bloklarimin
bigme yoniinden sapmalarini &nleyecek sekilde sikistirilmasi ve diiz bir sekilde
testerelere sevk edilmesi gerekmektedir.

Katraklarla bigmede yiiksek kapasite gergeve kalkis yiiksekliginden tam olarak
faydalanmakla miimkiindiir. Kalkis yiksekliginden ve dolayisiyla katrak kapasitesinden
tam olarak faydalanmak icin hangi itme sistemi kullanilmis olursa olsun; itme, 6n
hareket ve testere meyli arasindaki iligkilerin tam olarak anlasilmis olmasi
gerekmektedir. Bu tgii arasindaki yanlis bir kombinasyon katragin verimini biiyiik
Olgiide diisiirmektedir (Fronius, 1991).

Kural olarak katrak testerelerinin yukari dogru ¢ikarken kesmemesi gerekir.
Bunu saglamak igin katrak ¢ergevesi yukan dogru ¢ikarken testere dislerinin ucundan
gecen hat tomruk igerisindeki testere oyu@unun tabanindan gecen hattan bir miktar
ayrilmis (yiikselmis) olmas: gerekir. Bu ayrilma testerenin gergeveye meyilli olarak
asilmasi ile saglanir. Testere meyli ya testere uzunluguna yada kalkis yiiksekligine gore
ifade edilmektedir.

Testerenin meyilli asilmas1 nedeniyle ger¢evenin yukari dogru hareketi sirasinda
dig ucu hatti ile testere oyugu tabaniu teskil eden bigme hatti arasinda meydana gelen
agiklik testere iist 6lii noktadan hareket etmeden énce kapatlmalidir. itme mekanizmasi
gergevenin iist &lii noktadan asagiya dogru hareketi ile ¢alismaya basladif igin dis ucu
hatt1 ile bigme hatt1 arasindaki agiklik gergeve asagiya dogru bir hayli yol aldiktan sonra
kapanmakta ve testereler kesmeye baslamaktadir. Cergevenin iist élii noktadan hareket
ettikten sonra kesmeden ilerlemesine yiikseklik kaybi denmektedir. Yiikseklik kaybim
onlemek i¢in; itme mekanizmasinin gergeve iist 6lii noktaya ulasmadan 6nce calismas:
ve tomrugun itilmesi gerekmektedir. itme mekanizmasimn katrak gercevesinin heniiz
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iist 6lii noktaya varmadan once ¢alistirilmasina 6n hareket adi verilmektedir (Fronius,
1991).

Yiikseklik kaybi bigilen malzemenin yiizey kalitesinin diigmesine, alt tarafta
sagak olusmasina, testerenin bir kisminin bigmeye katilmamasina sebebiyet vermektedir
(Fronius, 1991).

Bu agiklamalardan da anlagilacagi gibi testere meyli ile &n hareket miktan
arasinda uyum oldugu taktirde yiikseklik kayb1 olmayacak ve katrak kapasitesinden tam
olarak faydalanmak miimkiin olacaktir.

Katraklarla bigmede 6nemli olan diger bir husus ¢ergeve hareket hizi (bigme
hiz1) ile tomruk itme hizi arasindaki uyumdur. Uyumsuzluk bigme kalitesini olumsuz
yonde etkilemektedir. Bigme hizimin yetersiz, itme hizimin fazla oldugu zamanlarda
disler kesmeyip koparmakta ve boylece bigilen iiriiniin yiizeyinin kalitesi bozulmakta,
puriizlilik oram artmaktadir. Ayrica, testerelerin tomruktan ¢ikis tarafinda iiriin
kenarlarinda sagaklar meydana gelmektedir.

Katraklarda ¢ergeveye asilip gerilmis birden ¢ok testere bulunmaktadir.
Testerelerin her biri yeterli ve esit gerginlikte olmalidir. Aksi taktirde bigilen tiriinde
kalinlik farkhiliklart meydana gelmektedir.

Bigme sirasinda olusan, bigme oyugu ve testere yiizeylerinde biriken &zellikle
recineli yada yagh testere talag;, siirtiinmeye ve dolayisiyla testerelerin i1sinmasina,
dislerin korlesmesine sebebiyet vermektedir. Katraklarda bu sekilde olusan testere
talasinin bigme oyugundan ve testere yiizeylerinden uzaklastirilmasim saZlayan ilave
tertibatlara ihtiyag vardir.

Ulkemizde gok tabakali parke iist tabakas iiretiminde Wintersteiger marka ince
bigen lamel (papel) katraklar1 yaygin olarak kullamlmaktadir. Bu katraklarda lamel
tiretimi ile ilgili bilgiler agsagida 6zetlenmistir.

Lamel bloklan katraklarda bigilmeden once planya makinesinden gegirilerek
yiizleri ve yanlari hassas bir sekilde planyalanir. Planyalamada kereste yada lamel blogu
olarak kurutulmus olan pargalarda c¢ita izleri tamamen giderilmelidir. Ayrica
boylanmamus olan lamel bloklan parke iist tabaka uzunluguna gére ebatlanir. Onceden
ebatlanmis olanlarin uglan diizgiin bir sekilde kesilir.

Boylece hazirlanan lamel bloklar makineye yiiklenerek sikistirthr. Bloklarin seri
olarak yiiklenebilmesi i¢in makineye magazin tertibati (otomatik ylikleme) entegre
edilebilmektedir. Bloklarin makineye yiiklenmesinde siper (sevk klavuzu) ve kanal
sistemi uygulanmaktadir. Siperin yanda bulundugu sistemde blok sipere dayanarak
diger yandan ve iistten sikistirllmaktadir. Siperin ortada bulundugu sistemde iki blok iki
yonden sipere dayandirlarak diger ylizlerinden ve istten sikigtinlmaktadir. Kanal
sisteminde 2-6 (9) kanal bulunmakta ve bloklar bu kanallarn igine yerlestirilmektedir
(Sekil 3).
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Sekil 3. Blok yiikleme ve sevk sistemleri a: siper ortada, b: siper yanda, c: kanal sistemi
(Wintersteiger, 2007).

Bu katraklarda gergevenin éntinde 4 itme, 4 baski, arkasinda 4 itme, 2 baski
silindiri bulunmaktadir. itme silindirlerinin hareketi elektronik kontrolliidiir, Keza bask1
silindirleri de elektronik kontrollii olup, her biri ayr1 ayr ayarlanabilmektedir (Sekil 4).

Elektronik olarak yonetilen oransal itme (servovorschub) mekanizmasi ile bigme
ve itme hizlar arasinda mitkemmel bir uyum saglanmaktadir. Béylece, yilikseklik kaybi
olmamakta ve testereler iist 6lii noktadan hareket eder etmez kesmeye baslamaktadir.

Sekil 4. itme ve baski silindirleri (wintersteiger, 2007).
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a

Sekil 5. Blok stabilitesini saglayan ve sagaklanmay1 onleyen destek (wintersteiger,
2007).

Bu katraklarda hassas dogrusal sevk sistemi sayesinde yiiksek 6l¢lide hassasiyet
saglanmaktadir. Ayrica, blogun cerceveye giris tarafinda itme silindirlerinden hemen
sonra blogun altina, testerelerin hemen oniine konulan destek (Ausrissschoner)
sacaklanmay1 6nlemekte, blok stabilitesini saglamaktadir (Sekil 5).

Bigme sirasinda olusan talasin bigme oyugundan ve testere yiizeylerinden
uzaklastirllmasi amaci ile katraklara basinghi hava piiskiirtme diizenegi entegre
edilmistir. Ayrica ihtiyaca gore kisisel olarak ayarlanabilen regine ¢oziicii puskiirtme
diizeni ilave edilebilmektedir (Sekil 6).

Sekil 6. Basingli hava piiskiirtme (wintersteiger, 2007).
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Wintersteiger firmas: tarafindan iiretilen ince bigen papel katraklarindan DSG

Eco Plus model katragin teknik 6zellikleri asagida verilmigtir (Sekil 7).

2iDanm

an3

Sebeke giris voltaji
Motor giicii
itme uz1

Kalkis yiiksekligi
Kalkis (devir) sayist
Bigme yiiksekligi
Bigme genisligi
Bigme genisligi
Kanal sayist

Blok uzunlugu

Blok yiikseklik farki
Lamel kalinlig:

Sekil 7. Wintersteiger DSG Eco Plus model ince bigen lamel (papel) katrag:
(Wintersteiger, 2007).

: 400-415 VAC/50 Hz

: 11 kW

1,5 m/dak.’ya kadar (Agag tiiriine ve blok boyutlarina
gore dedisir)

: 210 mm

: 450 devir/dakika

: 30-216 mm (kademesiz ayarlanabilir)

: 60-162 mm (kenardan siperli)

. 2x30-70 (ortadan siperli)

: 2 ve 5 (72,5 mm iki kanal, 24,5 mm 5 kanal)

: Enaz 300 mm

: En ¢ok £0,5 m (ortadan siperli)

: Enaz 1,5 mm (Agag tiiriine ve blok boyutlarina gére

degisir)
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Bigmede tolerans : Yaklasik = 0,1 mm (Bigme yiiksekligi 120 mm’ye
kadar)

Bigmede tolerans : Yaklasik £ 0,2 mm (Bigme yiiksekligi 120 mm’den
biiyiik)

Testere oyugu genisligi : En kiigiik 0,9 mm

Testere sayist . En gok 30 adet (Yongalayici testere 1lavesi)

Testere kullanma Siiresi : En ¢ok 60 saat

Boyutlar : Uzunluk 3560 mm, Genislik 900 mm, Yiikseklik
max. 2500 mm

Agirhk : Yaklagik 2000 kg

Yukarida anlatildigi sekilde katrakta bigilerek elde edilen lameller tasnif edilip
kusurlu olanlar ayrilir. Tasnifte 6zellikle yiizey kalitesi, kalinlik farklihgi ve goriiniis
ozellikleri dikkate almir. Kusurlan nedeniyle ayrilanlardan bazilari  zimpara
makinesinden gegirilerek diizeltilebilir (Sekil 8).

2

Sekil 8. Kusurlu lamellerin zimpara makinasindan gegirilmesi

Hemen iiretime alinmayacak lameller iklimlendirilmis 151k bakimindan uygun
olan odalarda muhafaza edilmelidir. Aksi takdirde nem almalar1 ve renk degistirmeleri
stz konusudur. Bilindigi gibi TS EN 13489 (2004)’de ¢ok tabakali parke iist tabakasimin
rutubeti en diisiik % 5, en yliksek % 9 olabilmektedir. Parkelerin fabrika teslim rutubeti
bu simirlarin disina tasmamahidir.
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5. Sonug

Uygulamada ¢ok tabakali parke (st tabakasimin 6zelliklerine gore
degerlendirilmektedir. Bu nedenle tist tabakanin yapisi ve ézellikleri énemli olup, uygun
agag tiirlinden uygun sekilde iiretilmeli ve uygun gekilde kurutulmalidir. Uretimde hedef
yiiksek randimana ve yiiksek kaliteye ulagmaktir.

Cok tabakali parke tist tabaka kalinli1 2,5 mm ile 5 mm arasinda degismektedir.
Bu kalinhklar kesme, soyma, bigme metotlan ile iretilen kaplama kalinliklarina
uymaktadir. Bundan dolay: st tabaka malzemesi Uretiminde yiiksek randiman elde
edebilmek igin kesme ve soyma metodu uygulanmasi diistiniilebilir. Ancak, bigme ve
soyma kaplama iiretiminde aZa¢ malzeme yumusatmak amaciyla sicak su yada su
buhart ile muamele’ edilmekte ve bodylece rengi degismektedir. Cok tabakali parke
iretiminde dogal rengin korunmasi énemli oldugu igin iist tabaka malzemesi iiretiminde
bigme metodunun uygulanmasi zorunlu hale gelmektedir.

Cok tabakali parke {ist tabaka liretiminde ince malzeme bicen katraklar, serit
testere makineleri ve daire testere makineleri kullamilmaktadir. Bu makinelerle lamel
bloklarindan lamel iiretiminde zayiatin hamen hemen tamamum talas zayiati teskil
etmektedir. Talas zayiatini azaltmak ve randimam yiikseltmek igin miimkiin oldugu
kadar ince testere kullamlmasi gerekmektedir. Makine secerken kullanilan testere
kalinlid1 dikkate alinmalidir.

Az ¢aliymasi nedeniyle iist tabaka malzemesinin radyal (freze) bigilmis olmasi
uygundur. Yizey diizgiinliigii ve kalinlik yeknesaklig1 yiiksek kalitenin gostergesidir.
Piirtizsiiz ylizeyler daha iyi yapismaktadir.

Cok tabakali parke tiretiminde kurutma genellikle kereste halinde yapilmaktadir,
Kurutma siiresi esas itibariyle kalmhga bagh oldugu igin kereste kurutma siiresi
uzundur. Kurutmanin iist tabaka malzemesi halinde yapilmasi kurutma siiresinin
kisalmasini saglayacaktir.
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