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Yongalevha Endiistrisinde Zimparalama Sorunlarimin ve CozUm
Onerilerinin Belirlenmesine Yonelik Bir Calisma

A Study on The Determination of Sanding Problems and Solution Suggestions
In The Particleboard Industry

Aytac AYDIN?,

Gokay NEMLI!

Ozet

Yongalevha {iretiminde zimpara iglemi levhanin
birgok teknolojik o6zelligini etkilemektedir. Bu
nedenle uygun yapilamayan zimparalama islemi
sonucunda yongalevha deger kaybetmekte veya
islenebilirligi  etkilenmektedir. Bu  calisma
kapsaminda Tirkiye yongalevha sektoriinde
faaliyet gosteren isletmelerle goriisiilerek zimpara
islemleri hakkinda bilgi alinmis, bu islem sirasinda
karsilastiklar1 sorunlar ve uygulamada bu sorunlari
gidermek amaciyla aldiklar1 Onlemlerin neler
oldugu sorgulanmigtir. Calisgma  sonucunda
zimparalama esnasinda en c¢ok yongalevhada
kalinlik sorunlari, sirt-tepe olusumu, makine
titresimi ile levha yiizeyinde ¢ukur ve kesici izi
sorunlari ile karsilasildig1 ortaya ¢ikmustir.

Anahtar Kelimeler: Yongalevha, Zimparalama,
Zimpara kusurlar1, C6zim onerileri

Abstract

In particleboard production, the sanding process
affects many technological properties of the board. For
this reason, as a result of improper sanding, the
particleboard loses value or its workability is affected.
Within the scope of this study, information about the
sanding processes was obtained by interviewing the
enterprises operating in the Turkish particleboard
sector, and the problems they encountered during this
process and the measures they took to eliminate these
problems in practice were questioned. As a result of
the study, it was revealed that during sanding, the
problems of thickness, ridge-crest formation, machine
vibration, pits, and cutter marks on the surface of the
plate were encountered the most.
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1. Giris

Yongalevha odundan veya lignoselllozik hammaddelerden elde edilen kurutulmus
yongalarin bir tutkal ilavesi ile veya tutkalsiz olarak yiiksek sicaklik ve basing altinda
preslenmesi ile elde edilen genis yiizeyli levhadir (EN 309, 1992). Giiniimiizde mobilya
uretimi igin, yuzeyine cok ince sentetik esasli veya dogal kaplama levhalar yapistirilmaya
uygun yongalevhalar tercih edilmektedir (Beaty, 1983).

Yiizeyleri kaplanmis yongalevhalar: ofis mobilyasi, mutfak tezgahi, masa tablasi,
mutfak-banyo dolap kasalari, Amerikan bar yiizeyi, bilgisayar masasi, kapi, kornis,
stipiirgelik, merdiven kiipestesi, lambri, pencere denizligi, oda paravani, taban-tavan
kaplamasi, fuar standi, asansor i¢i dekorasyon, dis cephe kaplamasi, okul sirasi, tuvalet ve
dus kabinleri olarak degerlendirilmektedir (Toker ve ark., 1995).

Gerek yongalevha tiretiminde gerekse iiretilen levhalarin mobilya endiistrisinde
degerlendirilmesinde zimparalama islemi biiyilk 6nem arz etmektedir. Levhalarda yiizey
islemleri uygulanabilmesi i¢in; kalinlik hatalarinin giderilmesi, diizglin ve en az piiriizli
yuzeylerin elde edilmesi gerekir. Levha iiretiminde presten ¢ikan levha kalinligi homojen
degildir. Boyle levhalarda yapilacak iist yiizey islemleri igin diizgiin yiizeyler elde etmek
gliclesir. Zimparalama islemlerini; zimpara bandi, is pargasi, makine ve yardimci
malzemeler etkilemektedir (Kurtoglu, 2000).

Bununla birlikte sicak presleme esnasinda olusan 6lii tabakanin laminasyon esnasinda
sorun ¢ikarmasindan dolay1 uzaklastirilmast gerekmekte, bu igslem de yine zimparalama ile
miimkiin olmaktadir.

Zimparalama islemlerinde; genis ve uzun bantli, profil zimparalari, diskli ve hava
yastikli zzimpara makineleri kullanilmaktadir. Kaliteli ve verimli bir iiretim i¢in: yongalevha,
zimpara makinesi, zzimparalama kusurlar1 ve bu kusurlara kars1 alinmasi gereken 6nlemlerin
iyi bilinmesi gerekir (ilhan ve ark., 1990; Anonim, 1988).

Bu calismada; yongalevha iiretiminde zimparalama islemini etkileyen faktorler,
karsilagilan sorunlar ve bu sorunlarin ¢oziimiine iligkin yaklasimlarin belirlenmesi

amaglanmistir.
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2. Materyal ve Yontem
2.1. Materyal

Calisma kapsaminda Tiirkiye orman iiriinleri sektorii igerisinde yer alan yongalevha
endistrisinde faaliyet gdsteren igletmeler incelenmistir. Tiirkiye’de yongalevha iiretimi 9
isletmeye bagl 14 tesiste gerceklesmektedir. Bu kapsamda tiim isletmelere ulasilarak
zimparalama siirecinden sorumlu miihendis veya yoneticilerle goriisiilmiis ve sorular

yoneltilmistir.

2.2. Yontem

Tesislerdeki ilgili yoneticiler ile goriismeler 2022 yili Ocak-Mart aylar igerisinde
telefon ve mail yolu ile gergeklestirilmistir. Katilimcilarinin tamami orta diizey yonetici
pozisyonundaki miihendislerden olusmaktadir. Katilimeilarin g¢alistiklar1 boliim ile ilgili
ortalama deneyim siiresi 8,2 yil olarak belirlenmistir. Veri almada hazirlanan soru formu
kullanilmistir. Form {izerinde birden fazla secenegi isaretleyebilecegi segeneklerin yaninda
acik uclu sorular yer almaktadir. Soru formu zimparalama islemine ait teknik verilerin
yaninda, zimpara kagidi ve zimpara makinasina ait bilgiler ile zimparalamada karsilasilan

sorunlar ve ¢6ziim o6nerilerini de igeren agik uglu sorulardan olugmaktadir.
3. Bulgular ve Tartisma

Calisma kapsaminda zimpara isleminden sorumlu yoneticilere yoneltilen sorulara
verilen cevaplar gruplandirilarak {izerinde yogunlasilan konular onceliklendirilmis ve

degerlendirmeye alinmistir.
3.1. Zimparalamanin amaclari

Zimparalamay1 ne amagcla yaptiklarina iliskin sorulan soruya verilen cevaplar genel
olarak su sekildedir;
- Levha kalinligin1 esit hale getirmek.
- Yiizey islemleri i¢in levha yiizeyini uygun hale getirmek.
- Ylzey tabakasinin homojenizasyonu

- Yiizeydeki 6lii tabakanin uzaklastirilmasi olarak ifade edilmistir.

Zimparalamanin amaglar1 olarak kalinlik homojenizasyonu ve yiizey islemlerine
hazirlik  6ne c¢ikmaktadir. Zimparalama isleminde yilizey zimparalama kalinlik
toleranslarinin uygun ayarlanmamasi sonucunda yiizey ve orta tabaka oranlar1 degismekte

dolayist ile yiizey tabaka yogunlugu ve bazi diger 6zelliklerin azaldig: ifade edilmektedir
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(Istekve ark., 2017). Bununla birlikte alt ve {ist yiizeylerden esit miktarda materyalin
uzaklastirllmasiyla carpilmanin 6nlenmesi ve sicaklik ile rutubetten kaynaklanan
degisimlerin esit olmas1 bakimindan da 6nemli olarak goriilmektedir (Sahin, 2015). Bunlara
ilaveten zimparalamanin bir diger amaci levha ylizeylerinde esit kalinlikta zimparalama
yaparak levha ¢alismasini en aza indirmek ve iiretime standardizasyon getirerek seri iiretim

yapabilmektir (Nemli, 2000).
3.2. Zimparalama Kalitesini etkileyen faktorler

Zimparalama igleminde yongalevha ylizey kalitesini etkileyen faktorlerin
yongalevhanin kendisi ve zimpara makinasi1 olarak iki gruba ayrildigi goriilmiistiir. Zimpara
kalitesini etkileyen yongalevhaya ait 6zellikler;

- Levhayizey kalitesi

- Levha dis tabakasinda kullanilan yapistiric tiirii
- Levha kalinlik dagilimi

- Levha sicakligi

- Levha dis tabaka orani1 ve zimpara pay1

- Levha ylizey yogunlugu

- Levha kondisyonlanma 6zellikleri

olarak goriilmiistiir. Ayrica yonga kalinlig1r ve aga¢ tiirliniin de son derece dnemli
oldugu goriilmektedir (Currier, 1997). Zimparalama kalitesini etkileyen makine 6zellikleri
ise;

- Zimpara bandi kum miktar1

- Makine hizi

- Makine baglik sayis1

- Kagit kalitesi

- Kagit kombinasyonu

- Makine operatoriiniin yetkinligi
- Kagit tipi

- Makinanin bakimi olarak ifade edilmistir.
3.3. Zimparalama makinasi hizi

Zimparalama makine hizinin levha kalinligina gore degistigi ifade edilmistir. Bununla

birlikte 18 mm kalinlik i¢in 65 m/dak ve 75 m/dak hiz degerlerinin kullanildig1 belirtilmistir.
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Diger levha kalinliklar1 da dikkate alindiginda makinanin 20-60 m/dak ve 20-100 m/dak hiz

araliklarinda ayarlamalar yapildig1 goriilmiistiir.
3.4. Zimpara bant dayamim siiresini etkileyen faktorler

Zimparalama igleminde zimpara bant dayanim siiresinin ¢esitli faktorler etkisi altinda

degistigi goriilmektedir. Bu faktorlerin;

- Levhayizey kalitesi

- Levha kalinlik dagilim

- Levha ylizey yogunlugu

- Levha sicakligi

- Levha tiretimindeki yapistirict miktar1 ve cinsi

- Bant kalitesi

- Bant ekyeri teknolojisi

- Zimparalama makine hizi

- Bant kum sayis1

- Makine ayarlari

- Filtre ve emis sistemi

- Makine bakim durumu olarak ortaya ¢ikmaktadir.
3.5. Yongalevha tretiminde kullanlan zzimpara bantlarinin ézellikleri

Uretimde kullanilan zzmparalarin cogunlukla polyester esasli oldugu, yapistirici olarak
sentetik recine kullanildig1 ve zimpara taneciklerinin ise silisyum karpit, silisyum karbiir,

aliminyum oksit, seramik ve kuvars oldugu ifade edilmistir.
3.6. Zimpara bantlarinin depolanmasinda dikkat edilmesi gereken hususlar

Zimpara bantlarinin depolanmasinda;
- Zimpara bant ebatlar1 ve cinsleri
- Kum sayilar
- Orijjinal kutulariin kullanilmasi
- Bant formalarinin bozulmamasi
- Yagis ve rutubetten uzak tutulmasi
- Yatay istifleme
- Fiziksel ve mekanik etkilerden uzak tutulmasi
- Depoya ilk giren bandin ilk ¢ikmasi

- Kullanimdan 2-3 giin 6ncesinde kullanilacagi ortamda rutubet dengesinin saglanmasi
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- Aym siire boyunca otomatik gerdirmeli askiya alinmasimin 6nemli oldugu ifade
edilmistir.
Bunlara ilaveten islem hizi baglangicta diisiik tutulmali, yavas yavas arzu edilen hiza

ulagtlmalidir (Bohme, 1971).
3.7. Zimparalama isleminde karsilasilan problemler

Yongalevha iiretiminde zimpara isleminde hangi sorunlarla karsilastiklarinin
siralanmasina iliskin sekiz madde ortaya koyulmus, kendilerinin de ilavelerine izin verilerek
siralanmasi istenmistir. Bu degerlendirmeye ait sonuglar, dncelik siralamasina gore, Cizelge

1’de verilmistir.

Cizelge 1. Yongalevha Uretiminde zimpara isleminde karsilasilan 6ncelikli sorunlar

Sira | Sorunlar

1 Yongalevhada Homojen Olmayan Kalinlik
2 Levha Yiizeylerinde Sirt-Tepe Olusumlari
3 Makinede Titresim

4 Levha Yiizeylerinde Cukur Olusumlari

5

6

7

8

Levha Yiizeylerinde Kesici Izleri
Yongalevha Yiizeylerinde Yanik Izleri
Zimpara Bandinda Kayma

Zimpara Bandinda Kopma

9 Takoz izi*

10 | Sehim*

11 | Levhayuzeyinde toz lekeleri*

12 | Kaba yonga efekti*

* Cevaplayicilar tarafindan eklenmistir

Zimparalama isleminin uygun yapilmamasi sonucunda levha ylizeyinde topaklanma
ve gozenek olusumu problemlerinin goriilebilecegi ifade edilmistir (Vasendina ve ark.,
2015; Korkmaz, 2020). Yongalevha firetiminde piiriizli ylizey olusumunda Onemli
faktorlerden birinin de zimparalama islemi oldugu bilinmektedir (Nemli ve ark., 2005,
Nemli ve ark., 2007a). Bu problemin olusmasinda zimpara makinasinin besleme hizinin
etkili oldugu, hizin 40 m/sn’den 60 m/sn’ye ¢ikmasi ile ylizey piiriizliiliigiinde artis oldugu
ifade edilmistir (Nemli, 2007b).

3.8. Zimparalamada Kkarsilasilan problemlerin c¢o6ziimiine iliskin alinan

Onlemler

Katilimcilardan yaptiklar1 siralamalara da bagl olarak en 6nemli gordiikleri ii¢
tanesinin ¢oziimiine iliskin aldiklar1 tedbirler istenmistir. Katilimcilarin dagilimi dikkate

alindiginda asagidaki bes Oneri lizerinde yogunlasildigi gorilmiistiir.
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Yongalevhada homojen olmayan kalinlik: Uretim esnasinda serme kontrolii, pres
parametrelerinin kontrolii, kalinlik 6l¢erlerin kalibre edilmesi, serme basliklar1 hava kanali
temizligi, hareketli yogunluk 6lcer kullanimi

Levha  Yiizeylerinde  Swrt-Tepe  Olusumlari:  Yastik  ayarlarinin = gozden
gecirilmesi/degisimi, yiizey makine akimlarinin ayarlanmasi, zzimpara bant veya kontak vals
degisimi, makine tambur rulman degisimi, rulman yaglama ve bakimi

Makinede Titregsim: Vibrasyon sensorleriyle 6lgim, rulman yatak degisimi, kontak
vals degisimi, tambur titresimi periyodik kontrolii, aylik planli bakim

Levha Yiizeylerinde Cukur Olusumlar:: Blender temizligi, tutkallama nozul agis1 ve
yipranmasinin kontrolii, nozullarin pulvarize tutkallama durumlarinin kontrolii

Levha Ylzeylerinde toz lekeleri: Blender ¢ikisi ve serme bunkeri buhar ve toz emis

sistemi, sert agac oranini azaltma, dis tabaka parafin miktarinin artirilmasi
4. Sonuglar

Bu c¢alisma kapsaminda yongalevha iiretiminin 6nemli bir parcasi olan zimparalama
islemini etkileyen faktdrler ile bu islemde karsilasilan sorunlar ve {ireticilerin bu sorunlara
getirdikleri ¢6ziim Onerileri arastirilmistir.

Yongalevha iiretiminde zimparalama isleminin kalinlik ve yiizey homojenizasyonu
amaciyla yapildig ifade edilmistir. Bu amaclarin gerceklesmesini etkileyen faktorler ise
levha ve makine 6zelliklerine gore iki kisimda degerlendirilmistir. Yongalevhanin yiizey
kalitesi, iiretimde kullanilan yapistiricr tiirli, yogunluk ve levha sicakliginin 6nemli oldugu
goriilmiistiir. Uretimde zimparalama makinasina bagl olarak ise kagit tiirii, numaras1 ve
kalitesi ile makine hizi ve baglik sayisinin 6nemli hususlar oldugu ifade edilmistir.
Yongalevha iiretiminde kullanilan zimpara makinalarinin hiz degeri olarak 20-60 m/dak ve
20-100 m/dak arasinda ayarlanabildigi, 18 mm kalinlik i¢in ¢ogunlukla 65-75 m/dak
degerinin kullanildig1 anlasilmistir. Ayrica zimpara bandi olarak ¢ogunlukla polyester esash
olanlarin, taneciklerde ise silisyum karpit, silisyum karbiir ve aliiminyum oksit olanlarin
tercih edildigi ifade edilmistir.

Yongalevha tiretiminde zimpara bant dayanimini etkileyen ¢ok fazla parametre oldugu
goriiliirken bunlar igerisinde yongalevha 6zellikleri, makine ayarlar1 ve bant 6zelliklerinin
etkili oldugu anlasilmistir.

Zimparalama isleminde karsilasilan en 6nemli sorunlarin sirastyla homojen olmayan

levha kalinligi, levha yiizeyinde sirt-tepe olusumu, makine titresimi, levha yiizeyinde ¢ukur
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olusumu ve kesici izi oldugu ifade edilmistir. Ayrica zimpara bandinda kayma ve
kopmalarinda olabildigi goriilmiistiir.

Ureticilere zimpara isleminde karsilastiklar1 bu sorunlarin giderilmesine yoénelik
deneyimlerini paylagsmalari istenmigtir. Bu noktada homojen olmayan kalinlik sorununun
giderilmesinde serme isleminin ve pres parametrelerinin kontrolii énemli goriilmiistiir.
Levha ylizeyinde sirt-tepe olusumunu engellemek amaciyla yastik ve yiizey makine akim
ayarlarinin yapilmasi ile zimpara makinasinda bant, kontak vals ve rulman bakiminin
yapilmasi gerektigi ifade edilmistir. Zimpara makinasinda titresimin giderilmesi amactyla
bakim faaliyetinin 6nemi ifade edilerek rulman, yatak ve kontak vals degisiminin
gerekebilecegi sdylenmistir. Levha yilizeyinde cukur olusumunda blender temizligi ile
tutkallama nozul ayarlarinin 6nemli olacagi belirtilmistir. Levha ylizeyinde toz lekelerinin
giderilmesinde buhar ve toz emis sisteminin etkili oldugu, dis tabaka parafin kullaniminin

arttirtlmasinin da etkili olacagi ifade edilmistir.

Kaynaklar

Anonim (1988). From Start to Finish. National Particleboard Association, Gaithersburg.

Beaty, W.T. (1983). Preparing wood for finishing. Finishing eastern hardwoods. Forest
Products Research Society. Wisconsin USA.

Bohme, P. (1971). Substitution of plastics for wood based materials in the furniture
industry, Holz Technology, 12(1), 8-23.

Currier, G.M. (1977). Direct finishing and printing of particleboard, Furniture Finishing
Textbook, Production Company, Furn. Prod.:804, USA.

EN 309 (1992). Wood particleboards-definition and classification, European Committee
Standardization. Brussell.

[Than R., Burdurlu E. ve Baykan 1. (1990). Agac islerinde kesme teorisi ve mobilya endiistrisi
makineleri. Bizim Biiro Basimevi, Ankara.

Istek, A., Kursun, C., Aydemir, D., Koksal, S. E,. ve Kelleci, O. (2017). Yiizey tabaka yonga
oraninin yonga levha 6zelliklerine etkisi. Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi 19(1), 182-
186.

Korkmaz, M.C. (2020). “Birim hacimdeki yonga miktarinin yonga levha kalitesine etkisi”.
Yiiksek Lisans Tezi. Bartin Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Bartin.

Kurtoglu, A. (2000). Aga¢ malzeme iist yiizey islemleri 1. Cilt: genel bilgiler. Istanbul
Universitesi Yaymn No: 4262. Fakiilte Yayin No: 463, Istanbul.



327

Nemli, G. (2000). “Yuzey kaplama malzemeleri ve uygulama parametrelerinin yongalevha
teknik Gzellikleri tizerine etkileri”. Doktora Tezi. Karadeniz Teknik Universitesi, Fen
Bilimleri Enstitlist, Trabzon.

Nemli, G., Oztirk I., ve Aydin, 1. (2005). Some of the parameters influencing surface
roughness of particleboard. Building and Environment, 40(10), 1337-1340.

Nemli, G., Aydin L., ve Zekovig, E. (2007a). Evaluation of the properties of particleboard as
function of manufacturing parameters. Materials and Design, 28(4), 1169-1176.
Nemli, G., Akbulut, T., ve Zekovic, E. (2007b). Effects of some sanding factors on the

surface roughness of particleboard. Si/lva Fennica. 41(2), 373-378.

Sahin, Y. (2015). “Yonga levha fabrikasinda tamsayili dogrusal programlama metodu ile
{iretim planlamas1”. Yiksek Lisans Tezi. Kahramanmaras Siitcii Imam Universitesi,
Fen Bilimleri Enstitiisii, Kahramanmaras.

Toker, R., Veyisoglu, A., ve Giimiisdiigme, Y. (1995). Lamine kaplamali laminath
mobilyalar. Mobilya Dekorasyon Dergisi 4, 12-14.

Vasendina, E., Plotnikova, I., Red'ko, L., ve Zyablova, N. (2015). Study of types of defects
in wood chipboard production, I0P Conference Series, Materials Science and
Engineering, 81.



