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Girig

Tarkiye icin oldukc¢a yeni olan bu malzemenin yapimi yurdumuzda
ilk olarak Makina Kimya Enduistrisi Kurumu tarafindan 1967 yilinda
gerceklestirilmistir. Bu gin M.K.E. Kontrplak fabrikasina ilave edilen
bu Unitede, 24 saatte U¢ vardiya calismak suretiyle yilda ortalama 2650
m3 Kontrtabla Gretilmektedir. Baskaca, istanbul’da Pelit - Aslan Kontr-
plak fabrikasindaki ikinci bir Unitede yilda 2500 m3 uretilmekte, Sakar-
ya’da heniiz kurulusu tamamlanmis olan Bizon Agac¢ Sanayii A.S. de ise
yilda 2400 m3 Kontrtabla Gretilmesi 6n goérilmis bulunulmaktadir.

Kontrtabla Uretiminde degisik metodlar bulunmakta olup bunlar-
dan en uygununda tam boydaki tahtalar bir birleri ile regineli tutkallar
vasitasiyla yapistirilmakta ve kontrtablalarm 6z kisimlari bu tutkalh
bloklarin testerelerde bicilmesi suretiyle elde olunmaktadir. Diger se-
kilde ise kereste fabrikalarinin artik ve distk standartl tahtalarindan
elde olunan citalarin tutkallar vasitasi ile birlestirilmesi sureti ile kontr-
tablanm 0z kismi olusmaktadir. Memleketimizde genellikle bu ikinci yon-
tem uygulaniimaktadir.

Bu enddistri dal Glkemizde Cam, Goknar, Ladin olarak kereste fab-
rikalarinin 111 ve IV. sinif normal ve kisa boy, standart disi driinlerini
degerlendirdigi icin ayrica énemi haiz bulunmaktadir. Zira, 1969 yilin-
da sadece Devlet sektdri kereste fabrikalart 30040 m3 111, sinif normal
boy, 4179 m3lIll. sinif kisa boy, 18473 m31V. sinif normal boy, 3408 m3
IV. sinif kisa boy ¢am kerestesi ile 2354.7 m311I- sinif normal boy, 3777 m3
m . siif kisa bov, 8513 m31V. sinif normal boy, 1587 m3 kisa boy Gok-
nar, Ladin kerestesi tretmis bulunmaktadirlar ORMAN GENEL MU-
DURLUGU (1969).

Ozel sektore ait fabrikalarin I11. ve IV. smif Cam, Goknar, Ladin
mamdllerini yukaridaki toplamlara ilave edersek bu sanayiin ham mad-
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de potansiyelinin coklugu meydana c¢ikmaktadir. Bu dusik kaliteli ke-
restelerden ylksek teknolojik 6zelliklere sahip Kontrtablalarm yapimi
yurt ekonomisi icin bir kazang olacaktir.

Yurt iginde oldukca genis bir kullanis yeri ve yurt disina ihrag ola-
nagi bulunan bu malzeme insaat sektoriinde 6zellikle aranmaktadir. Or-
negin, insaatlarda kullaniimakta olan kaliplik kereste ancak U¢ beton
dokimune dayanabilmektedir. Halbuki, acik havada suya dayanikli 6zel
nitelikteki kontrtablalarla defalarca beton dokumi yapilabilmekte olup,
ayni zamanda Modem mimaride geliserek yayginlasan sivasiz beton sis-
teminde kabarip catlamadan, deforme olmadan zimparali yulzeyleri ile
en iyi uygunlugu nedeni ile, dékiimde purlizsiiz beton yiizii vermektedir.
Boylece kereste zayiati, beton traslamasi gibi malzeme ve iscilik gider-
leri en az yuzeye dusirilmek suretiyle kaliplik keresteye gére karli ol-
maktadir. Buna ilaveten prefabrika ev ve birolarda yiizme, spor salon-
larinda tavan kaplamasi olarak, ping - pong masalari, ev esya ve mobil-
yalarinda, ses tonuna cok uygun niteliginden dolay! hoparlér, radyo, te-
levizyon kutularinda basari ile kullaniimaktadir.

Oz Kismi Standart Boyutlardaki Tahtalardan Olusan Kontrtablalarm
Yapim Teknigi :

Bu yontemle kontrtabla yapiminda iyi kurutulmus ve iki ylizi ren-
delenmis iki yan kenarlar1 birbirine tamamen paralel cogunlukla 20 - 25
mm kalinhiktaki tahtalar kullanilmakta ve bunlar bir birine yapistiril-
maktadir. Tahtalarin baslangic rutubeti genellikle P4 10 dur. Normal
imalatta iki silindirli tutkal sirme makinalari kullaniimaktadir. Bu me-
todda kontrtablanm 6z kismi asagida belirtildigi sekilde olusmaktadir.
Birinci tahta tutkalsiz olarak diz bir yere konmakta olup, bunun Uzeri-
ne iki yizi tutkallama makinasmda tutkallanmis 2 inci tahta lifleri bi-
rinciye paralel olacak sekilde yerlestirilmektedir. Bunu takiben konan
3 Uncl tahtanin her iki ylzeyi ise yine tutkalsizdir. Dérdlincu tahtanin
iki yltzu tutkallama makinalarmda tutkallanmakta ve tahtalar bu se-
kilde bir tutkalsiz, bir tutkalli olarak Ust Uste istif edilmektedir. Tah-
talarin Gst Gste istiflenmesi esnasinda birbirini takip eden tahtalarda
Diri odunlarin ve Oz odunlarin birbirleri ile cakismasina ozel bir dikkat
sarfedilmektedir. Baskaca, yillik halkalarin durumu da Onemli bulun-
maktadir. Resim 1 de goOruldigu gibi Gst lste konan tahtalarda yillik
halkalarin tutkallama teknigi bakimindan aralarinda bir agi teskil ede-
cek sekilde yerlestirilmesine gayret edilmektedir. Bu suretle muhtemel
olarak meydana gelecek yiizeydeki dalgalilik mimkin mertebe daha
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azalmaktadir. Bu yapistirilan tahtalardan meydana gelen blok’un yik-
sekligi 600 mm ye, genisligi 400 mm ye uzunlugu ise 5000 mm ye kadar
olabilmektedir. Bu bloklarin boyutlarinin ¢ok blyik olmasi nedeni ile
tutkallama preslerinin basmg¢ giicii oldukca yiiksektir. Ornegin, 6 kg/cm?2
lik bir tutkallama basinci ve 40X500 cm2 lik tahta bloku enine Kkesiti
icin :

Pres Ba5|nC|=—*ledH1’\’\= 120 t. olmaktadir.

Preste blokun alt ve (st kismina kalaslardan meydana gelen kaim
agac tabakalar konmaktadir. Bunlarin (zerine ise kalaslarin eksenine
dik olmak uzere yaklasik olarak birer metre araliklarla U veya T put-
relleri konmaktadir. Pres, en yiksek basinca eristigi zaman blokun iki
yanlarindan olmak Uzere putreller arasi germe vidalari ile baglanmakta-
dir. Germe vidalari ile baglama, kullanilan tutkalin tiriine goére 8-48

Resim 1
Masif tahtalarin lifleri bir birine paralel olmak lzere lst lste yapistiriimasi
ve preslenmesi suretile olusan Kontrtabla 6z kismi.
(F. KOLLMANN'dan)
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saat devam etmektedir. Bundan sonra germe vidalari gevsetilir. Daha
sonra yapistirilmis tahta bloku bir katrak makinasi veya tomruk serit
testeresinde belli kalinhiklara gére bigilir. Bu bicilen kisimlarin genisligi
ise tahta blokun yuksekligine esittir. Bu hususta katragin kullaniimasi
zayiatin ylksek olmasi nedeni ile daha az uygundur. Tomruk serit tes-
terelerinde ise daha az zayiatla 6l¢li bakimindan daha sthhatli, daha duz-
gun yizeyler elde edilir. Buna ragmen tamamen dizgin bir ylzey elde
olunmamasi nedeni ile bicmede rendeleme payinin goz éniinde tutulmasi
gerekir. Bundan baska bir de kuruma pay! kalinhga ilave edilmektedir.
Bicmede tahta blokunun testereye dogru ¢ok hizli itilmesi uygun degil-
dir. Zira, testerelerin cok sayidaki tutkal tabakalari bulunmasi nedeni
ile kisa zamanda korlenmesine ve bdylece cesitli bigmelerde birbirine esit
olmayan kalinlikta Kontrtabla orta kisimlarinin elde edilmesine sebep ol-
maktadir.

Elde edilen kontrtabla orta kisimlari aralarina istif latalari kon-
mak suretiyle arabalar (zerine istif edilmekte ve daha sonra bir kurut-
ma kanalinda veya bazi hallerde kurutma firininda normal olarak 40 -
50 C° sicaklikta kurutulur ve boylece tutkalin verdigi rutubet bertaraf
edilmis olur. F. KOLLMANN (1955).

Oz Kismi Catidan Olusan Kontrtablalarda Yapim Teknigi :

Tirk standardi T.S. 1047 (1972) ye gore «gitalardan yapilmis bir
orta tabakadan ve bu tabakanin her iki yuzine ve lif dogrultusuna dik
olarak, en az birer levhanin basm¢ altinda yapistirilmasi ile olusan bir
malzemedir» diye tarif edilen Kontrtablalarin yapim teknigi, asagida
incelendigi sekilde ilging safhalar gdstermektedir.

Kontrtabla Sanayiinde Kullanilan Adaclar ve Hammadde ozellikleri:

Bu sanayii dalinin hammaddesini genellikle yumusak agda¢ isleyen
kereste fabrikalarinin, iU ve IV. smif standart disi kisa ve cesitli boy
ve kalinhktaki keresteleri ile g¢esitli agac turlerinden soyma metodu ile
elde olunan kaplama levhalari ve degisik tipteki Sentetik recineler teskil
etmektedir. Kontrtabla yapiminda kullanilan Cam, Gdknar kerestelerinin
boyutlari ile 6zellikleri asagida gosterildigi gibidir :

Boyutlar ; Uzunluk en az 100 cm
Genislik en az 8 cm

Kalinlik en az 2 cm,en ¢ok 4 cm olacaktir.



110

Olciilerde tolerans :

Y. GOKER

Tahtalarin uzunluklarinda boyuna uzunluk pa-

y1 olarak 5 em ilave edilmektedir. Genisliklerde 2 mm, kalinliklarda ise
1 mm ye kadar fazlalik kabul edilmektedir.

Rutubet miktari

Yalpaklik(sulama):

Renk degisikligi

Budaklilik

Recine keseleri

Catlaklar

Bdcek yenikleri

Curiklik

Lif kivrikhgi
Egrilik

Kontrtablalik tahtalarin rutubet miktari en
fazla 1%30 olmalidir.

Egik olarak olcllen sulama genisligi, kalinhgi
gecmemek sarti ile iki kenarda boydan boya
bulunabilmektedir. Sulamadan dolay! kenarlar-
daki kalinlik azalmasi, tahta kalinhginin 1/2
sini asmamalidir.

Ust yiiziin '%40 na kadar renk ve kusur ha-
talari bulunabilmektedir.

Her metrede 6 cm capini asmayan saglam ve
kaynamis budaklardan iki adet ve ¢aplari 4 cm
yi gecmeyen dusen budaklardan 2 adet buluna-
bilmektedir. Budak ¢api bulundugu yilizey ge:
nisliginin 1/4 Gnd gecmemelidir.

Tek tek serpilmis 1 cm ye kadar genis ve 10
cm ye kadar uzun orta blyuklikte regine ke-
seleri kabul olunur.

Diger ylze gecmeyen ve uzunluklari toplami
kereste uzunlugunun 1/2 si oraninda olan cat-
laklar olabilir. Baslardaki catlaklar kereste ge-
nisligini gegmemelidir. Ylzlerde ayrica kuru-
madan dolayr sathi c¢atlaklar bulunabilir.

Yizeysel olmak sartiyla her iki yiuzde de ku-
Guk kabuk bdcegi yenikleri bulunabilir. Buyuk
kurt yenikleri beher metrede her yizde 3 adet-
ten fazla olamaz.

Yizlerde karsilikli gelmek sarti ile her yizin
1/20 sini ge¢cmeyen hafif clruk lekeleri bulu-
nabilir.

Lif kivrikhgr kabul edilmez.

Her tahtada 1 cm yi gecmeyen tek tarafl
kilicina egrilik bulunabilir. Egrilik tek tarafli
olmalidir. Olukluluk 5 cm yi ge¢memelidir.
(M.K.E. Kontrtablalik tahta sartnamesi).
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Kontrtabla Yapiminda Kullanilan Kerestenin Depolanmasi :

Kereste fabrikalarindan gelen muhtelif boyutlardaki kerestelerin
teknigine uygun bir sekilde istif edilip edilmemis olmasi kerestenin ve
kontrtablanm kalite Ozelliklerini biyik oranda etkilemektedir. Kereste
Ozelliklerinin korunmasi bakimindan en uygun sekil Resim 2 de goril-
dugl gibi Ustu ve yan taraflari kapali hangarlarda kerestelerin kalmlik-

Resim 2

Kontrtablalarin ham maddelerinden en &nemlisini teskil eden kereste ve

citalarin istifi.
Foto : Y. GOKER

(Pelit-Aslan Kontrtabla fabrikasindan)

larina gore siniflandirihip aralarina istif latalari konulmak suretiyle ha-
vadar bir sekilde istif edilmesidir. Fabrikalardan degisik kalinliklarda
ve boyutlarda temin edilen kerestelerin depo alaninda gelisi gizel top-
rak veya cakil zemin Uzerine atilmasi buylk sakincalar meydana getir-
mektedir. Ornedin, mantarlarin etkisi ile renk degisimi ve clrimeler
meydana gelebilmektedir. Bu gibi kusurlar malzemenin diren¢g ve renk
Ozelliklerini bozmaktadir. Baskaca, kontrtablanm 6z kisminin yapimi
esnasinda ayni kalinliktaki kereste tahta veya citalarin kullanilma zo-
runlulugu kalinligina gére yapilan bir depolamanin dnemini arttirmakta
olup, fabrikasyonu daha akici bir duruma getirmektedir.



112 Y. GOKER

Tahta veya Citalarin Kurutulmasi:

Bu amagla teknik kurutma tatbik edilmekte ve bu islem kurutma
firinlarinda gergeklestirilmektedir. Kereste hangar veya deposunda va-
gonetlere istif edilen ayni cins ve kalinliktaki keresteler kurutma firin-
larina konmaktadir. Orta biyuklikteki fabrikalarda ikiser gozli iki ku-
rutma firini bu maksat icin elverisli bulunmaktadir. Memleketimizdeki
Kontrtabla fabrikalarinda kullanilan firinlar iki goézIli olup bir periyodta
48 m3 kereste kurutabilmektedir.

Kurutmanin Uygulanisi:

Kontrtabla fabrikalarinda yapilan tesbitlere goére imalatta kullani-
lan kerestelerde en fazla \%25 rutubet bulunmustur. Buna goére kereste-
leri %25 ten '% 8 e kurutma bakimindan K. STEIMLE (1965) e gére
asagidaki kurutma tablosu tavsiye edilmektedir. Bu kurutma tablosu
25 mm kalinliktaki igne yapraklh kerestelerde uygulanmakta ve bunla-
rin kapsadigi su miktarina % 25 den % 8 e kadar indirmektedir.

,Bu islem 1sitma siiresi olarak 1,5 saat, kurutma suresi olarak 5,5 saat,
rutubet dengelendirme suresi olarak 1 saat olmak (zere toplam 8 saatte
gerceklestirilmektedir.

Zaman. Denge Yas ve kuru  Kuru termo- Yas Dikkate alinmasi
(Saat) Rutubeti termometrede metre termo- gerekli islemler
(Ugl) sicaklik de- sicaklik metre
receleri ara- (C°) sicaklik
sindaki fark (C°)
(t)
0 - - 20° & Isiticilar agilacak, ka-
0,5 % 10 -12 6° - 8° 50° 42/41° paklar kapali  olacak,
1,0 % 10 - 12 6° - 8° (e 3 62/64° az miktarda buhar ve-
15 %10 -11 6° - 7° 80° 73/74°  rilecek
15 -50 % 8 11° 8° 69° Buhar  verilmeyecek,

kapaklar biraz agila-
cak 1siticilar tamamen
agilacak.

50 - 70 % 6 To 80° 63° Kapaklar daha fazla
actlacak, isiticilar  ta-
mamen acik kalacak

70 - 80 %9 ol 70° 60° Isiticilar kapanacak, ka-
paklar kapanacak az
miktarda buhar verile-
cek.
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Kerestelerde Ug Alma islemi :

Kurutma firinindan '% 8 e kadar kurutulmus olarak ¢ikan kereste-
lerin her iki ucu asma tertibatl u¢ aima daire testereleri ile tam gonye-
sinde kesilmektedir. Bu islemin amaci kereste ¢italara ayrildiktan sonra
kontrtablanm 6z kisminda bitun citalarin birbirleri ile u¢ uca ve yan ya-
na temasini saglamaktir. Citalarin uclarinda bu islem sonucu meydana
gelen acilar dik olursa, daha sonraki fabrikasyon safhalarmda citalar,
birbirleri ile tam olarak, temas etmekte ve aralarinda bosluk birakma-
maktadirlar. Baskaca, tahtalarin (zerinde bulunmasi muhtemel blyuk
budakli kisimlarda bu tip testerelerle kesilerek ¢ikartilmaktadir. Boyle-
ce mumkin oldugu kadar tahtalar kusursuz hale getirilmektedir. (Re-
sim 3).

Resim 3
Kontrtablanm 6z kismini olusturan citalarin elde edildigi tahtalarda kusurlu

kisimlarin kesilmesi.
Foto : Y. GOKER

~ Degisik Kalinliklardaki Kereste ve Tahtalarin Kaimlik IVialdnalarinda
Islenmesi:

Uclan gonyesinde kesilmis ve biyiik budaklardan temizlenmis olan
keresteler ile tahtalar, alt ve Ust yuzeylerinin birbirine tamamen paralel
ve purlzsiiz olmasi icin kalinlik makinalannda islenmektedir.

Sanayide bu amacla degisik firmalara ait kalinlik makinalari kul-
laniimakla beraber ALDINGER marka D : 63 model makinalar uygun
bulunmaktadir. Genellikle bu makinalar 630X1100 mm boyutlarinda bir

Or. Fuk. Dergisi B - 8
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masay! kapsamakta olup masanin yerden yiksekligi 580 mm dir. Bu tip
kalinlik makinalarmda en fazla 630 mm genislikteki, 220 mm yukseklik-
teki keresteler isleme tabi tutulabilmekte olup makina bicaginin dakika-
daki devir sayisi 5000 dir.

Kontrtabla sanayiinde Aga¢c malzemenin, kalinlik makinalarmda is-
lenmesinin amaci, tahtalarin belirli bir kalinliga indirilmesinden ziyade
alt ve Ust yiuzeylerinde maksimal paralellik ve dizginlugin saglanma-
sidir. Zira degisik kalinliklardaki tahtalar ayni kalinliga indirilmek is-
tenirse zayiat son derece artmaktadir. Kontrtabla yapiminin bu safha-
sinda goz onunde tutulmasi gerekli diger bir husus ise kalinlik makina-
larmda, evvelce kalinlik gruplarina ayrilmis olan ayni cins agaclarin
kerestelerinde yiizey dizeltme islemi yapilmalidir. Ornegin, 4 cm kalin-
liktaki kerestelerin kalinlik makinasmda islenmesi esnasinda araya bas-
ka kalinliktaki keresteler karistirtimamalidir. Bu husus daha sonraki
paragraflarda temas edilecegi gibi imalat esnasinda 6nemli bulunmak-
tadir, Citalarin birbirine eklenmesi calismayi azaltacagindan boyle kaim
kalaslardan bigilen c¢italar Kontrtablanm orta tabakasinda kullanildigi
zaman catilarin genisligi 4 cm den daha fazla olacagindan orta tabaka-
nin ek yerleri azalmakta ve calisma artmaktadir.

Kontrtabla yapiminda prensip olarak 4 cm den daha kaim keres-
teler kullanilmamaktadir. Resim 4 Kontrtabla sanayiinde kullanilan ka-
linhik makinalarmdan birini gdstermektedir.

Resim '4
Kontrtabla yapiminda kullanilan kalinlik makinasi.
Foto : Y. GOKER '
(M.K.E.K. Kontrtabla Fabrikasindan)*
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Cok Sayili Daire Testerelerdeki islem :

Kontrtabla yapiminin bu safhasinda kalinlik makinasindan her iki
ylizi rendelenmis (duzglnlestirilmis ve paralellestirilmis) ayni zamanda
u¢c alma daire testerelerinde ucglari gonyesinde kesilmis olarak elde olu-
nan tahtalar ¢ok sayili daire testerelerinde tahta genisligi ile ilgili ola-
rak en fazla 12 catiya bicilmektedir. Makina bir mil etrafinda ddnen 13
adet daire testereyi kapsamakta olup, testereler arasindaki aciklik imal
edilmekte olan kontrtabla kalinhgina bagli olarak ayarlanmaktadir. Or-
negin, 16 mm lik Kontrtablada alt ve lst kaplamalarin istisnasi ile 6z
kisminin kalinhdr 14 mm ise, 13 adet olan daire testerelerin arasindaki
aciklik Rondelalar vasitasi ile ayarlanmak suretiyle 14 er mm bulunmak-
tadir. Bu tip testerelerin ¢apraz miktari sihhatli bir sekilde ayarlanmak-
ta olup, mikron olarak tanzim edilmektedir. Resim 5 kalinlik makinala-
rmda alt ve Ust yizeyleri dizeltilmis bir kerestenin ¢ok sayili daire tes-
terelerde bicilme seklini gostermektedir.

Resim 5

Kalinlik makinalarinda alt ve Ust yuzeyleri duzeltilmis bir kerestenin ¢ok
saylli daire testerede bicilmesi.
Foto : Y. GOKER

Cok sayili daire testere makinalarmdan c¢ikan bidtin c¢italarin ge-
nislikleri kontratablada i¢ dolgu dedigimiz Gz kisminin kalinhgina esit
bulunmaktadir. Standarda uygun olarak yeni bir kalinlikta Kontrtabla
icin cita bicilmek gerekirse, daire  testerelerin aralari yeni kalinhiga
gore tanzim edilmektedir. Resim 6 yukarida izahina calisilan ¢italarin
bicildigi cok sayili daire testere makinasini gdstermektedir.

Bu islem sonucu elde edilen ¢italardan tamamen kusursuz olanlar
ile budak, catlak, kirik, curtk gibi kusurlari kapsayanlar birbirlerinden
ayrilmaktadir. Bunu takiben kusurlu citalarin hatali kisimlari Resim 7
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Resim 6
Kontrtabla yapiminda kullanilan ¢ok sayili daire testere makinasi.
Foto : Y. GOKER
(Pelit-Aslan Kontrtabla fabrikasindan)

7T ~7
YA
. ;—rl$ Ph iga.,. / /113y
T mtlill — - ~r=-T-". /

Resim 7
Kontrtabla 6z kismini meydana getiren c¢italarin catlak, budak, cirik gibi
kusurlarinin daire testerelerde giderilmesi.
Foto : Y. GOKER
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de goruldugl gibi daire testerelerde kesilmek suretiyle degisik boylarda
ve kusursuz citalar elde olunmaktadir. Bu yeni ¢italar evvelce ayrilmis
olan tamamen kusursuz uzun citalarla birlestirilmektedir.

Kontrtablanm Orta Tabakasini Teskil Eden ve Bu Endiistride Oz Adi
Verilen Kismin Olusturulmasi :

Bu islem 6z kismini olusturan yapistirma makinalarmda yapilmak-
tadir. imaldtin bu safhasina kadar hazirlanan kontrtabla materyalleri
bundan sonra bir araya getirilerek kontrtabla tesekkll etmektedir. Kontr-
tabla kalitesinin iyi veya kotl olusu buylk oranda bu makinada sarf edi-
lecek dikkate ve isleme tarzina baglh bulunmaktadir. Yurdumuzda Kontr-
tabla sanayiinde, FRANZ - TORWEGGE marka makinalar kullaniimak-
ta olup bunlar H 2919/H 291 - 169 modelidir. Makinanm calisma genis-
ligi 3700 mm, isledigi citanin eni 16 - 30 mm olup yuksekligi ise 10 - 35
mm dir. Makina icinde tutkallanmis ylzeylerin yapim esnasinda kuru-
mas! icin 8000 Kcal/saat isiya ihtiya¢ vardir. Operasyon zamani 3-7
dakika ve genel agirhg 8000 Kg dir. iki isciyle calismakta olup, zincir
isleme hizi 220 m/dakikadir. Resim 8 Kontrtabla 6z kismini olusturan

Resim 8

Kontrtabla 6z kisminin yaptistirma makinasinda olusumu.
Foto :Y. GOKER
(Pelit-Aslan Kontrtabla Fabrikasindan)
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yapistirma makinasini gostermektedir. Bu makinada daha evvel ¢ok sa-
yili daire testerede standart kontrtabla kalinligina esit genislikte kesi-
len citalar Resim 9 da goéruldugd gibi yan déndirilmek suretiyle (a)
ylkseklik, (h) genislik olarak yan yana yapistirilmaktadir.

a

Resim 9

Cok sayili daire testere makinalarmda Standart kontrtabla kalinhgina esit
genislikte kesilen citalarin yan dondiariilmek suretiyle (a), (h) genislik

yan yana yapistiriimasi.
Foto : Y. GOKER

Kontrtabla Oz Kismini Olusturan Yapistirma Makmasinm Cabsma
Teknigi :

Resim 8 de gorulen bu makinada bir kanal mevcut olup, kanalin
baslangic noktasinda bir daire testere bir de tutkallama apareyi bulun-
maktadir. Kanalin uzunlugu bir tanpon ile ayarlanabilmektedir. Orne-
gin, 2200 mm uzunlukta imal edilecek bir kontrtabla icin kanalin uzun-
lugu 2300 mm ye ayarlanir ve uzunluk bir tanponla tesbit olunur.

Makina calismaya basladigi zaman isci kanalin bas noktasmdan bi-
rinci c¢itayr Resim 9 da goruldigu gibi (a) yukseklik, (h) genislik ola-
cak sekilde ileriye dogru sevk etmektedir. Burada dikkat edilecek husus
bir kontrtablanm iméli esnasinda kullanilan bitin ¢italarin ayni genis-
likte olmasidir. Cita kalinliklari ise daha 6nceden, ¢ok sayili daire tes-
terelerde imal edilmekte olan Kontrtablanm standart kalinligina gore
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ayarlanmislardir. Resim 10 da gorildugu gibi ¢ita kanala verilirken yan
tarafi plastik tutkalla otomatik olarak tutkallanmakta olup, makinaya
bagh bir kompresoriin 6 Atmosferik hava basinci ile, baslangi¢ noktasin
dan 2300 mm uzaklikta tesbit edilmis tanpon’a dogru itilmektedir. Bunu
takiben degisik uzunluktaki citalar 2300 mm uzunluga ulasincaya kadar
birbiri.arkasindan kanala verilmektedir. Kanal ¢ita ile dolunca, citayi
ileri yone sevk eden motor devreden ¢ikarak, kanalin bas tarafinda bulu-
nan 320 mm cap ve 1,8 mm levha kalinlifindaki bir daire testere, eger
varsa 2300 mm uzunluktan artan.gita pargasini kesmektedir. Ayrica bi-
rinci ¢ita blogu hidrolik bir mekanizmanin calismasi ile makinanm gov-
de kismina dogru sevk edilmektedir. Boylece cok sayidaki 2300 mm lik
boyda olan ¢ita bloklari yan yana birbirleri ile yapistirlimaktadir. Ma-
kinanm kapsadigi 90°C sicaklik dolayisiyle de ayni anda yapistiriimis

Resim 10

Kontrtablanm 6z kismini olusturan ¢ita bloklarin bir biri ile yapistirilmasi.
Foto: Y. GOKER
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yizeyler kurutulmaktadir. 2300 mm boydaki c¢ita bloklarinin yan yana
yapistiriima islemi, Kontrtablanm standart genisliginin 5-8 cm fazlasi
ile devam etmektedir. Ornegin, Tiirk yapisi kontrtablalarda standart ge-
nislik olan 1220 mm tamamlaninca, makina otomatik olarak son cita
blogunun yan tarafina tutkal sirmemekte ve kontrtabla cita blogu bo-
yunca uzanan ve ekseni etrafinda dénen bir silindir vasitasi ile yan ta-
raftaki masaya alinmaktadir- Resim 8 de cita bloklarinin yan yana ya-
pistiritimasi sureti ile olusmakta olan Kontrtablanm doner silindirler yar-
dimi ile makinanm arkasindaki masaya almisi gosterilmektedir. Resim
10 da yan taraf tutkallanmis citalarin meydana getirdikleri ¢ita blogu
ve bunlarin birbiri ile yapistirilmasi sonucu olusmakta olan Kontrtabla
0z kismmi goéstermektedir.

Kontrtabla Oz Kismini Olusturan Yapistirma Makinasmdan Cikan
Malzemelerin Tasnifi:

Kontrtablanm 6z kismini olusturan yapistirma makinasmdan c¢ikan
Kontrtabla 6z kisimlarinin dikkatli bir sekilde kontrolii gerekmektedir.
Zira bu makinada cesitli uzunluktaki citalarin yapistiriimasi suretiyle
06z kisim tesekkil ederken zaman zaman cesitli kusurlari kapsayan ¢i-
talarin imalata karismasi, tutkallama hatalari, farkli yukseklikteki ¢i-
talarin imaléta karismasi ile olmasi muhtemel yikseklik farklari gibi ku-
surlarin meydana gelmesi 6nlenememektedir. Bu nedenle kontrtablanm 6z
kismini yapistiran makinadan ¢ikan Kontrtabla 6z kisimlari incele-
nerek kusursuz olanlari tutkallama makinalarma, kusurlu olanlar ise
kusurlari dizeltilmek Uzere ayri bir yere alinmahdir.

Kontrtablanm 6z Kismini Olusturan Yapistirma Makinasmdan Cikan
Materyalin Kusurlarinin Giderilmesi:

Kontrtablanm 6z kismim olusturan yapistirma makinasmdan ¢ikan
ve kusurlu kisimlari kapsamakta olan Kontrtabla 6z ksimlari yeniden tet-
kik edilerek hatali citalar bir iskarpele ve ¢ekic yardimi ile yerinden so-
kulerek bosalan yerlere tutkallanmis kusursuz citalar konmak suretiyle
bosluklar doldurulmaktadir (Resim 11). Bdylece, hatalarin minimuma
indirilmesi saglanir. Baskaca araya yanlislikla karismis olan normalden
daha kalin citalar rendeler vasitasi le rendelenerek digerlerinin seviyesine
indirilmektedir. Kontrtblamn 6z kismim olusturan yapistirma makina-
larmda citalar ug¢ uca yapistiriimadigi icin Kontrtabla 6z kisminin biti-
minde c¢italarin uclarindaki ek yerlerinde dar araliklar bulunabilir.
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Resim 11

Kontrtabla 6z kisminda bulunan kusurlu c¢italarin iskarpele yardimi ile

cikarthp yerine kusursuz citalarin konulmasi.
Foto: Y. GOKER

(M.K.E.K. Kontrtabla fabrikasindan)

Bu gibi yerlere midahalede bulununiamaktadir. Zira tutkallama safha-
sinda bu gibi bosluklara tutkal dolarak kaplama levhasinin iyi bir se-
kilde yapismasina yardimci olmaktadir.

Kontrtabla Oziinin Alt ve Ust Yiizeylerine Soyma Kaplama Levha-
larinin Yapistiriimasi :

Kontrtabla 6z kismini olusturan yapistirma makinasmdan cikan
Kontrtabla 6z kisimlari tutkallama makinalarina sevk edilmektedir.

Tutkallama makinalarmm silindirleri arasindaki aciklik Kontrtabla
kalinhklarina ayarlanmak suretiyle bu amacla da kullaniimaktadir. Ulke-
mizde yapilan Kontrtablalar kuru sistem ve sentetik tutkllar ile tutkal-
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lanmakta olup, yapistirict olarak hazir tutkallar tercih edilmektedir. Or-
nedin, M.K.E. Kontrtabla iinitesinde KAURIT 285 (Ureformaldehit) re-
cinesi kullaniimaktadir. 100 Kg toz KAURIT’ 50 Kg su ilave edilmek-
te olup, ayrica 10 Kg HERTER (Sertlestirici) 300 veya 700 e 6 Kg su
katilmaktadir. Bundan baska 20 Kg una 20 Kg su ilave edilmek suretiyle
bir ¢ozelti hazirianmakta olup bunu takiben elde edilen 3 eriyik iyi bir
sekilde Kkaristirilmak suretiyle tutkal tanklarina doldurulmaktadir.

Kontrtablanin 6z kismi tutkallama makinasimit silindirleri arasin-
dan gegerken her iki yuzi yukarda belirtilen tutkalla tutkallanmaktadir.
Tutkalla yizeylere Kontrtabla 6z kismini teskil eden citalarin liflerine
dik olacak sekilde ve Kontrtabla boyutlarina uygun olculerde degisik
agaclardan elde olunan soyma kaplamalar yapistirilmaktadir. Kaplama-
lar yapistirilmadan evvel banth kurutma makinalarmda % 5-8 rutu-
bet derecesine kadar kurutulmaktadir.

Kontrtablalarin Alt ve Ust Yizeylerine Yapistirilacak Olan Soyma
Kaplama Levhalarinin Hazirlanisi:

Kontrtabla sanayii genellikle Kontrplak fabrikalari ile yan yana bu-
lunmaktadir. Zira Kontrtablalarin dis kisimlarinda degisik agaclardan
soyma metodu ile elde olunan kaplamalar kullanilmakta olup, bunlarin
imalinde Kontrplak fabrikalarinin soyma makinalari, pres v.b. gibi ma-
kinalarmdan faydalaniimaktadir. Turkiye’de imal edilen Kontrtablalarda
Kayin, Cam, ve’ Kavak kaplamalari kullaniimaktadir. Ekzotik aga¢ tir-
lerinin kaplamalari dekoratif maksatlar icin kullanilacak olan Kontr-
tablalarda cok uygun olmakla beraber maliyeti arttirici bir unsur ol-
malari ve kolay temin edilememeleri nedeni ile kullaniimaktadir. Kontr-
tabla imalinde kullanilan soyma kaplamalarin elde edilme sekli asagida
acgiklanmistir.

Kabugu soyulmus ve buharlanmak suretiyle yumusatiimis tomruk-
lar kaplama elde edilmek Uzere torna makinalarma benzeyen tomruk
soyma makinalarma sevk edilir. Bu gin yaklasik olarak imal edilen kap-
lamalarin % 90 1 soyma kaplamalaridir. Soyma suretiyle kaplama elde
etme metodunda, evvelce standart uzunlukta hazirlanmis tomruk, soyma
makinasmin sikistirma kollari arasina merkezi bir vaziyette tesbit edi-
lir. Makinada, soyma islemi icin konan tomrugun eksenine paralel olarak
uzanan ve onun donme yonune meyilli olarak yerlestirilmis sabit bir bi-
cak bulunmaktadir. Resim 12 de modern soyma makinalarmda soyma is-
lemi detayli olarak gosterilmektedir. (A) Tomrugu, saat yelkovaninin aksi



KONTRTABLA YAPIMI 123

istikhmetinde dondurilirken bir disli .tarafindan otomatik olarak tom-
ruk merkezine dogru ilerleyen (B) bicagi tarafindan soyulur. Bu esna-
da bicagin on tarafmda (C) ile gosterilen basing levhasi bulunmakta-
dir. Basing levhasinin gorevi, bicak kesisine yon vermek ve bigagm odun
icerisinde yatik bir diizlem Uzerinde hareketini saglamaktir. Bundan bas-
ka bicagm hemen o6nilinde, odun Uzerine basm¢ yapmak suretiyle bica-
gin kaplama levhasinin soyulmasini devamli olarak ve c¢atlatmadan em-
niyet altina almasini saglamaktadir. Bir disli vasitasiyla tedricen tom-
rugun merkezine dogru ilerleyen bigagin hizi, elde olunan kaplama levha-
sinin kalinhgini dikte etmektedir. Soyma islemi sonunda meydana gelen

Resim 12

Soyma kaplama levhasi elde edilmesinin DiyagTamatik gorintsu.
(A. D. WOOD) dan.

kaplama (D), bigakla basin¢ levhasi arasindaki bir bosluktan disariya
dogru cikar. Yuksek bir kaplama randimani elde edebilmek igin kulla-
nilan tomruklarin mimkin oldugu kadar saglam, silindirik ve imkan
nisbetinde kusursuz bulunmasi gerekmektedir. Bdyle bir tomruktan se-
rit halinde, kesintisiz kaplama levhalari elde edilebilir. Bu tip kapla-
malarla yapilabilen kontrtablalarda randiman ve direng ozellikleri yuik-
sek bulunmaktadir. Buylk soyma makinalart 3-5 metreye kadar boy
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13-90 cm captaki tomruklari soyabilmektedir. Kontrplak endustrisinde
30 ild 90 cm arasmdaki caplari haiz tomruklarin soyulmasi rentabl bu-
lunmakta ise de dizgun ve saglam olmak sarti ile 25 cm c¢apin Uzerin-
deki tomruklardan da soyma kaplama levhasi elde edilebilmektedir.

iyi bir tutkallama saglayabilmek igin kaplama yuzeyinin duzgln ve
temiz olmasi gerekmektedir. Elde edilen tecriibelere gore en dizgin yu-
zeyli kaplamalar orta 6zgil agirhikta olan, buharlama mahsenlerinde
yumusatiimis tomruklarin soyulmasindan elde edilmektedir PANSHIN -
BAKER -PROTOCTOR (1950).

Kontrtablalarm Preslenmesi :

Kontrtablalarda kaplamalarin iyi bir sekilde yapismasini saglamak
icin presleme tatbik edilmektedir. AJac isleyen sanayiide ¢ok degisik
presler kullaniimakla beraber M.K.E. Kontrplak ve Kontrtabla fabrika-
sinda kullantlan Pres Adolf Piriz GmbH marka ve stp -1 modeli olup
maksada kafi gelmekte ve 4 isci ile calismaktadir. Yuksekligi 3640 mm,
kapladigi yer ise 3860X3050 mm dir. Kontrtablalar presleme esnasmda
iki metal plaka arasinda bulunmaktadir. Bu Aleminyum alasimhi metal
plakalarin boyu 2600 mm ve her bir plakanin kalinhgi ise 4.00 mm olup,
kapladigr yer 3.38 m2 dir. Aleminyum alagimli metal plakalarin sayisi
16 adet olup, pres gozlerinin sayisi ise 15 tir. Pres g6zlerinin serbest acik-
ligr 60 mm olarak tesbit edilmistir. Buna gore en fazla 6 cm kalinligin-
da malzeme prese verilebilmektedir. Plaka sayisi ile ilgili olarak top-
lam pres basinci 610,000 Kg dir. Buna gore Kontrtabla yapimi esnasin-
da cm2ye 10 Kg basin¢g yapilmaktadir. Pres 8 adet basing silindiri ihti-
va etmektedir. Bu silindirlerin g¢aplari 175 mm olup isletme basinclari
ise 360 Kg/cm2 bulunmaktadir. Plakalarin isitilmasi isi kaynar su ile
yapilmakta olup, preste ise 1s1 100°C dir. Pres 20 saniyede kapanmakta-
dir. Kontrtablalar preste ortalama olarak iyi bir yapismanin saglanabil-
mesi icin 15 dakika bekletilmekte ve bu middet kontrtabla kalinhgi ile
ilgili olarak kiclik degismeler gosterebilmektedir.

Kontrtablalarda Boy Kesme ve Yan Alma islemleri :

Preslerden ¢ikan Kontrtablalar boy ve yan alma makinalarina gel-
mektedir. Bunlarin boyutlari standart olgllerden 5-10 cm daha bu-
yik olarak imal edilmis bulunmaktadir. Bunu takiben Kontrtablalar iki
ayri makinadan gecirilmek suretiyle boyutlarin standartlara uygun se-
kilde tanzimi, koselerdeki acilarin dikligi ve karsilikli kenarlarin bir-
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birine paralelligi saglanmaktadir. Bu islemleri uygulayan makinalar cift
daire testerelerdir. Bu makinalar bir mil etrafmda elektrik glci ile do-
nen ve araliklari istenilen uzunlukta tanzim edilebilen iki daire teste-
reyi kapsamaktadir. Daire testereler arasinda mutlak bir paralellik bu-
lunmaktadir. Testerelerin 6n ve arka taraflarinda raylar zerinde hare-
ket edebilen celik konstriiksiyonlu dizlemler yer almaktadir- Bu makina-
lardan birincisinin daire testereleri arasindaki mesafe, imal edilen
Kontrtablanm uzunluguna gore, ikincisi ise genisligine gore ayar edil-
mis bulunmaktadir.

Presten cikan ve eni, boyu standart boyutlardan bilyuk olan levha-
lar birinci ¢ift daire testerelerden gecirilirken testereler Kontrtablanm
her iki ucundaki fazla kisimlari keserek belirli uzunlugu ve kenarlarm
paralelligini saglamaktadir. Keza ikinci cift daire testerelerden gegciri-
lirken her iki kenardaki fazla kisimlari almarak standart genisligi sag-
lanmis bulunmaktadir. Bu ikinci kesimin birinci kesime tamamen dik ol-
masi gerekmektedir. Bu suretle uc ve kenarlardaki fazla kisimlar ve ku-
surlar bertaraf edilmis olmaktadir.

Kontrtabla Yuzeylerinin Zimparalanmasi:

Standartlara uygun sekilde enleri ve boylari ¢ift daire testerelerde
kesilen kontrtablalarm alt ve (st yizeylerinin zimparalanmasi igin yu-
zey zimparalama makinalarmda isleme tabi tutulmaktadir.

Bu makina 4000 kg agirlikta olup, 2000 mm yukseklikte ve 1900 X
2400 mm lik bir alan kaplamaktadir. En fazla 150 mm kalinhginda,
1350 mm genisliginde ve en az 120 mm uzunlugundaki materyalin bir
defada iki yiizinii zimparalayabilmektedir. is masasinin boyu ve eni
1200X1350 mm masa c¢alisma yuksekligi 750X900 mm arasinda ayar
edilebilmektedir. Zimparalanacak materyalin makina icindeki hareketi
kesintisiz olup, devamli bulunmaktadir. Zimparalama esnasinda meyda-
na gelen tozlar 350 mm caph 6zel talas ve toz emme tertibati (Aspira-
tér) yardimi ile emilerek fabrika icinde tozlarin yayilmasina engel olun-
maktadir. Makina U¢ adet zimparalama silindirini havi olup bu silindi-
rin hizi ve devir sayisi farkli bulunmaktadir. Ornegin asagidaki tabloda
silindirlerin zimparalama hizi m/sn ve devir sayisi l/dakika olarak go-
rilmektedir.
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1. silindir 2. silindir 3. silindir
Zimparlama hizi
(m/san) 24.5 26 29
Devir sayisi
(1/dak) 1550 1650 1800
ilerleme
(m/dak) 5-11 5-11 5-11

Zimparalama isleminden c¢ikan kontrtablalar, tabani beton (st ve
yanlari kapali olan depolara alinmaktadir. Burada alt ve (st ylzeylerini
olusturan kaplamalarin durumuna goére T.S. 1047 (1972) deki esaslara
gore standardizasyonu yapilmakta ve bdylece 1. sinifa ve Il. smifa ay-
rilmaktadir.

Asagidaki tabloda dis kaplamalari olusturan agac turlerine goére U¢
katli Kontrtablalarin goérinds ozelliklerini belirtmistir.

Bulunabilen kusurlar
— Benek halinde serpilmis veya nokta budaklar
— Cap! en ¢ok 15 mm olan saglam budaklar
— Kuglik dontkluk ve recine keseleri
Sinif  — Dolgusu yapisina ve rengine uymak sarti ile kusursuz onarilmis yer-
| — Hafif renk degisiklikleri
—e Genisligi en cok 2 mm olantek tek serpilmis macunla kapatiimis
catlak veya ek yerleri
— Tek tek serpilmis macunla kapatilmis kicuk kurt delikleri

— Az kusurlu ek yerleri
— En ¢ok 25 mm capinda saglam budaklar
— Macunla kapatilmis veya kapatilmamis kigik kusurlu veya ciuruk
budaklar
Sinif  — Macunlanmis kigik kusurlu yerler
| — Onarilmis yerler '
— En ¢ok 5 mm genisliginde macunla kapatilmis catlaklar
— Renk kusurlari
— Bdcek delikleri
— Kontrtablanm dayanikhiligina zarar vermeyecek sekilde doénuklik
ve ur yerleri
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