BUHARLANMIS AGAC MALZEMENIN OZELLIKLERI '

Dr. Hans KUBLER

1II. BUHARLAMANIN AGAC MALZEMENIN DOGAL RENGININ
DEGISMESI VE YUMUSAMASI UZERINE ETKISI VE
DIGER YAN ETKILERI

«Buharlanmis aga¢ malzemenin Ozellikleri» baghig altinda bundan once yazl-
mis her iki yazida? bazi kosullar disinda biiylik bir cogunlukla huharlanmig agac
malzemenin buharlanmanus agac¢ malzeme kadar calistigy gosterilmistir; biliylime
gerilmeleri bakimindan huharlamanmn fayda sagladi@l, ancak aynr zamanda sakin-
calar da yarattigr belirtilmistir; bu bakimlardan ele ahndifinda bhunarlama islemi-
nin oldukca amacgsiz olacagr gdrilmiistiir. Bununla beraber bir kac endiistri dah
odunun calismasi ve hilylime gerilmeleri ile ilgili olmayan diger bazi nedenlerle agac
malzemeyi buharlamaktadir: Buharlama ile, odun dogal renginden bagka hir renk
tonu kazanmakta, ileri derecede yumusama ve plastikiesme saglanmaktadir. Bu
yazida buharlamanin bu etkileri ve aga¢ malzemenin lizerinde daha az oncemli olan
bir kag yan etkisi agiklanmastir.

RENK DEGISMELERI

Taze haldeki kayin odununun rengi buharla muamele etmek suretiyle daha ko-
yulasmakta ve tiim enine kesit ylizeyi kirmizimsi, mahuna benzer bir renk tonu al-
maktadir. Bu renk tonu ddseme parkelerinde cok degerli olup, parkelik kayin odu-
nunun buharlanmas: igin ¢ok 6nemli bir sebep olarak go6sterilmektedir (KOHLER
1959). Buharlamanin baglangicinda odunun sicakligl yaklasik olarak huharm sicak-
hgina ulagtiktan sonra renk degisimi cok hizli olmaktadir (BREZNJAK 1958). Daha
sonra ise yavaglamaktadir; ancak kaymda hu degismeler bir kag¢ giin daha devam
etmektedir (FPRL 1955).

Taze haldeli kayin tahtalarinda mahuna benzer renk tonu 1,5 giinde elde odil-
mektedir (HRIBAR 1962). Yuvarlak haldeki aga¢ malzemelerde derine giden renk
degismeleri daha uzun sireli, bhir ka¢ giin devam eden bubarlasmayr gerektirmcoek-
tedir. Zira, kalin agac malzemenin derinlere kadar isinmasi daha uzun siire devam
etimektedir. Ayni sebepten dolay: latasiz sik sekilde istif edilmis kereste nisbeten
daha uzun slire huharlanmahdir.

Buharlama isleminde taze haldeki kayin cdunu 6n kurutma yapumis keyin edu-
nuna nszaran daha doygun ve daha yeknesak bir renk tonu almaktadir. Bundan
dolayr KOHLER (1950) bhicilen kerestenin daha once istife ahnmaksizin hic vakit

1 Bu yaz) «Institut far Holzphysik und mekanische Technologic des Bundesforschungsanstalt far Forst -

und Holzwirtschait, Reinbek» in bildirisi olarak «Parlott 15(1963)3»  dergisinde  yayinlanmustir. Yazt
almarca ashndan Dr. Remazan KANTAY - L.U. Orman Fukitinsi Genan Urdinlerinden Faydalanma Kir-
siisil, istanbul - tarafindan dilimize ¢evrilmistir.

(1388} wvo 5». Bu yazilar tirkceye cevrilmis ve Orman Fakifiesi Dergici 1878, Scri B Sayi
de yaymtanmisur.
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gecirmeden hemen buharlanmasini tavsiye etmektedir. Su icerisinde depo edilmisg
malzeme taze haldeki malzemeden daha cabuk renk degistirmektedir (KOHLER
1959). Higroskopik rutubet bdlgesine kadar kurutulmus kayinda buharlama iglemi
ile gri bir renk elde edilmekte (KOHLER 1959), % 20 den daha diigiik rutubet de-
recelerine kadar kurutulmus kayinda ise, ancak pek az renk degismeleri meydana
gelmektedir (KOLLMANN, KEYLWERTH u. KUBLER 1951). Boylece, yer yer
farkli derecelerde kurumus aga¢ malzeme buharlamada yer yer farkh renk tonlari
ile lekeli bir goriinlim almaktadir.

Kaymn taze halde kirmizims: kahverenkli ve icerisinde daha koyu seritler bu-
lunan 6z odunu buharlama ile diri oduna nazaran daha az koyulagsmaktadir. Boy-
lece, buharlama 6z odunu igeren malzeme ile icermeyen malzeme arasindaki kuv-
vetli renk farklarim hafifletmektedir; fakat kayin odununun buharlama suretiyle
elde edilen bu renk tonu giinesten solmaz olmadig i¢in (EGUND, BOYE u. BREDS-
DORFF 1958), genel olarak 2-3 yil kadar sonra renk farklar: tekrar belirgin ola-
rak ortaya cikmaktadir (GONET 1957). Keza, buharlama megesinin 6z odunu ile
diri odunu arasindaki renk farklarm azaltmaktadir (VILLIERE 1961). Tablo 1
de cegitli agag tiirierinin dogal renkleri ile buharlama suretiyle clde edilen renkleri
belirtilmistir.

Tablo 1.

Almanyanin yerli agag tirleri oduniarinda buharta muamelede mcydana gelen renk dedigmeleri
(GOTTWALD 1958, KOHLER 1950, KOLLMANN, KEYLWERTH u. KUBLER 1951).

Agac tiliri Dogal rengi Buharlia muamelede
meydana gelen renk
Akgaagac ﬁa_z Kirmizimsi
Akasya (6zodun) Yesilimsi saridan kahverengine Biraz daha koyu
kadar dlegigik.
Husg Sarimsi beyazdan Kirmizimsi Giimiigi gri

sariya kadar degisik.

Grimsi sari, acik kahverenginden
koyu kahverengine kadar degisik.

Mege (6zodun) Grimsi kahverengi

Kizilagag Gittikce koyulasan soluk Kahverengi

kirmizims1 sari

Digbudak Diri odun beyaz, 6z odun grimsi Biraz daha koyu
kahverenginden zeytuniye kadar
degisik.
l.adin Beyaz Cok az miktarda daha
koyu
Cam Ozodun heyaz, diri odun Kirmizimsi Cok az miktarda daha
koyu
Melez Oz odun sarimsi, diri odun Biraz daha koyu

Kirmizims) kahverengi.

Ceviz (8zodun) Griden koyu kahverengine kadar Biraz daha koyu

degigik.

Kirmizims) heyaz Biraz daha koyu

Atkestanesi

Kaym (Kirmiz Acik griden soluk sarimsi ve Kirnuzims: mahun

viirek tesekkiil soluk kirmizimsiya kadar degisik. renginde
etmemis)
Kavak Aqik gri, sarimis1 beyaz. Biraz daha koyu, daha

gri.
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YUMUSAMA, PLASTIKLESME VE DAYANIKLILIK

Buharlamada sicakligin artmasi ve ' higrostatik rutubet bolgesinde rutubetin
yiikselmesi ile agac malzeme yumugamaktadir. Boylece, elastiklik modiili diigmek-
te ve daha biiylik plastik deformasyon gostermektedir. Biikme endiistrisinde bu-
harlanmig heniiz sicak haldeki biikiillecek pargalar daha az kuvvet sarfederek ki-
rilmaksizin biikiilmekte, hiikme islemi daha cabuk yapilabilmektedir. Bundan bas-
ka sicak haldeki rutubetli aga¢ malzemede plastik blinyenin kalicr sekil degismele-
rine igtirak orami daha biiyliktiir. Bundan dolayi bikiilmiis parcanin formu biikiicii
kuvvetlerin kaldirilmasindan sonra genis olgiide muhataza edilmektedir. Plastik de-
formasyonun kalicilik orani, biikilen parcalarin biikiicli kuvvetlerin kaldiriimasin-
dan once kurutulup sogutulmas: suretiyle yiikseltilmektedir.

Kaplamalarin soyulmasi ve kesilmesinde kama seklindeki bicagin kestigi kap-
lamalar kesilen prizma yada soyulan bloktan ayrilarak disariya dogru biitkiilmek-
tedir. Bu esnada soguk ve islenmesi zor olan agac malzemeden elde edilen kaplama-
lar yiiksek plastik deformasyona haiz sicak haldeki aga¢ malzemeden clde edilen
kaplamalardan daha c¢abuk kirilmakta ve daha fazla catlamaktadir. Bdylece, bu-
harlama islemine tabi tutulmus prizmadan yvada bloklardan elde edilen kaplamala-
rin ytizeyleri daha piiriizsiiz, kalinliklar1 daha yeknesak olmakta ve daha az catlak
ihtiva etmektedirler.

Daha az g¢atlak ihtiva etmeleri nedeniyle buharlannug kaplamalar daha az ka-
buklagma kusuru ile kurutulmakta ve kurutma isleminden sonra daha diizgin ola-
rak kalmaktadirlar. Buharlama, agac malzemenin Kesilmesi ve soyulmasinda Kkes-
meye karsy olan direncini diislirmektedir (LIKESS 1957, STRUBING 1958); An-
cak, bu her durumda hoyle degildir (KOLI.MANN u. GESCHWANDTNER 1953).
Zira, sicak haldeki rutubetli agac malzeme yalnmiz daha yumusak degil, aym za-
manda carpmaya karsi) direnci daha yliksektir. Cok uzun siire yada yiiksek sicak-
Itk dereceli subuhan ile asir1 derecede buharlanmis govde kisimlarindan elde edilen
kaplamalarin yiizeyleri litli piiriizlii olmaktadir; kayin icin 100°C sicaklik dereceli
huharla optimal buharlama siiresi 30 -50 saat kadardir (E. PLATH u. .. PLATH
1957).

Buharlandiktan sonra kurutulmus agac malzemenin islenme Kabiliyeti Ingiliz
aragtiricilar tarafindan arastinlmistir (FPRL 1955). Laboratuvar ve isletme kosullar
altinda yapilan bu arastirmalarda asagidaki sonuclar elde edilmigtiv :© «Buhuarlamann
liflere dik yonde kesmede ve sekil vermede isleme kabiliyeti lzerine bir etkisi olma-
dig1, fakat rendeleme ve frezelemede kiiclik farklarin ortaya gktigr goriilmektedir.
Rende ile igiemede kesme direnci buharlama siiresinin artmasi ile daha yavas ve daha
veknesak bir sekilde azalmaktadir. Bundan bhaska buharlannus malzemenin ylizey-
leri hiraz daha az catlamaktadir, fakat buharlama agac malzemeye bir miktar gev-
reklesme egilimi kazandirmaktadir. Isletme kosullarn altinda buharlannus agag¢ mal-
zeme hiraz daha gili¢ islenmekte ve bicaklar daha kisa siirede korlenmektedir.. Da-
nimarkali arastiricilarin carpma geklindeki yongalamada, buharlanmis kayinda bul-
duklar1 kesme direncinin biliyiikliigii hemen hemen buharlanmamig kayindaki kadar
olmustur (EGUND, BOYE u. BREDSDORFF 19058).

RUTUBET DAGILIMI VE DEGISIMI

Buharlama isleminin baslangicindaki 1sitma asamasinda soguk haldeki agac
malzeme ylizeyleri ile temas eden subuhar1 yogusmaktadir. Yogugan su kuru agag

AUt S ]

e

o

Rt D TN

BUHARLANMIS AGAC MALZEMENIN OZELLIKLERI 219

malzeme icine alinmaktadir. Halbuki yas agac malzeme bu suyu alamamakta ve
yiizeylerinden akmaktadir ve hatta bu durumda odun iginde uzanan hava kabarcik-
lar1 serbest suyu odundan digsariya itmektedir (ELLWOOD u. ERICKSON 1962).
Kalin caph malzemede 19itma agamasi giinlerce devam etmektedir. Zira, agac mal-
zeme 1s1y1 dig tabakalardan i¢ tahbakalara yavag iletmektedir; genel olarak kaln gov-
delerin buharlanmasmda 1sitma periyodunda yiizeylerde buhar yofustugu siirece bu-
harlama kesilmektedir.

Agag malzeme sicakligi buhar sicakligina ulagtigl zaman ylizeylerdeki su bu-
har1 yogugmas: sona ermektedir; bu duruma istit edilmis tahta ve kalaslarin buhar-
lanmasinda bir kac saat icerisinde ulasilmaktadir. Bunu takip eden buharlama asa-
masinda aga¢ malzemedeki rutubet degismeleri daha ¢ok buharin doygunluk dere-
cesine baghdir. Doygun halde bulunan hava icerisinde yas agac malzemenin rutu-
bet miktar: teorik olarak sabit kalmaktadir; fakat Xizgin buhar (kuru buhar) ige-
risinde kuruma olmaktadir. Burada kuruma iz agirt 1sitmanin derecesine bagh
bulunmaktadir. Kuru yada yiizeysel olarak kurumus malzeme, doygun buhar ige-
risinde 1sitma asamasindan sonra da, rutubet lif doygunlugu rutubet derecesine ula-
sincaya kadar heniiz rutubet almaktadir. Rutubet alma olay: teknik kurutmada i¢
ve dis odun tabakalari arasindaki rutubet farkim azaltmak ve kabuklagma kusurun-
dan kacinmak icin kurutma esnasinda uygulanan «ara buharlamas islemleri ile sag-
lanmaktadir.

Buharlannug partilerin sogutulmasinda, 06zellikle bu iglem acik havada yada
hareket halinde olan hava icerisinde yapiliyorsa, aga¢ malzemenin yiizeylerinden
rutubet kaybi, yani buharlagma olmaktadir. Boylece, buharla muamele edilmis agag
malzeme sofutma asamasimn sonunda adeta kurumus gibi goriinmektedir. Halbuki
i¢ tabakalar heniiz yiiksek miktarda rutubet ihtiva etmektedir (FPRL 1955). Yasg
malzeme sofutma asamasinda da fazla rutubet kaybetmektedir. Boylece, buharlan-
mig partileri tegkil eden miinferit parcalar arasindaki rutubet farklarimin denkles-
mesi devam etmektedir. Buharlannus malzemenin daha yeknesak rutubet dagili-
sina sahip olmasi, traverslerin ve &teki malzemelerin emprenyesinde daha yeknesak
bir niifuz derinliginin saglanmasina imkan vermektedir (MCQUIRE ve KIBBLE-
WHITE 1962). Rutubet yeknesakhg kurutma bakimindan da uygundur; kurutma
en yas tahtamn rutubet derecesine hagl olarak yonetilmektedir. Taze halde bii-
yiik rutubet farklari gésteren keresteler, buharlannms halde teorik olarak daha mun-
iazam ve buharlanmamis Kkerestelerden daha kiiciik cgilmelerle kurutulabilmelidir.

Buharlama isleminde meydana gelen rutubet kaybi nedeniyle buharlanmig agag
malzemenin kurutulmas: daha kisa siire devam etmektedir. Bununla heraber buhar-
lamada rutubet kaym ¢ok azdir. Bu nedenle yalmz bu amacla biiyiik masraflar1 ge-
rektiren buharlama iglemi ekonomik olmamaktadir. Teknik kurutmada rutubet kay-
bt daha hizli olmaktadir (VILLIERE 1961). Eskiden normal buharlama kogu}lan
altinda aga¢ malzemenin rutubetinin lif doygunlugu rutubet alanmmin hiraz iistunfic
olusan bir dengeye ulastigina inamhrd (KOLLMANN 1939). Laboratuvar ve 1g-
letme kogullan altinda yapilan yeni olemelerde 40 mm kalinhkta taze haldeki kaym
kerestelerinin buharlanmasinda rutubeti % 100 ile ¢ 54 arasinda bulunan agac¢ mal-
zemede yalniz bir miktar rutubet kaybr saptanmis (GONET 1962) ve taze halde
bulunan kaym tahtalarimin 3 giin buharlanmasinda ortalama 12, maksimum ¢ 20
kadar rutubet kaybt meydana gelmigtir (FPRL 1955). VILLIERE (1961) nin pra-
tige yakm buharlama denemelerinde, taze haldeki kayn kerestesi 60°-80°C de tam
doygun halde olmayan atmosferde 25-30 kadar rutubet kaybi olmustur ve buhar-
lamadan sonra heniliz daha ¢, 50 - 60 kadar rutubet saptanmistir.
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Buharlamada yiizeysel kuruma, ne dogal kurutma ne de teknik kurutma igin
faydahidir. Zira, bodylece catlama tehlikesi yiikselmektedir. ‘Buna bagh olarak uy-
gun derecede koruyucu kurutma kosullari uygulanmas: gerekmektedir. Bu kosul-
larin uygulanmasiyla kuruma yavaslamakta ve buharlanmis malzeme buharlanma-
mig malzemeden ancak biraz daha erken kurumaktadir. Eger miinferit bilimsel arag-
tirmalarda (CAMPBELL 1861, NOMA 1962), her gii¢ kuruyan agag¢ tiirii ya da bun-
larin kalin kisimlari buharlama isleminden sonra teknik kurutmada buharlanma-
mig malzemeden daha az cathyorsa bu: Buharlanma esnasinda her bir parga ara-
sindaki rutubet denklesmesine ve buharlanmamis materyalin buharlanmig materyal-
den daha biiyiik rutubet derecesi icermesine baglanabilir.

DIRENC OZELLIKLERI

Agac malzemenin rutubetli sicak halde rutubetli soguk hale, ya da kuru soguk
hale nazaran daha diiglik direng Ozellikleri gosterdigi bilinmektedir. Fakat bu ki-
simda, buharlanmis agac¢ malzemenin kurutulup sogutulduktan sonra buharlanma-
mis aga¢ malzeme ile karstlastirildiginda direnc¢ ozelliklerinin nasil oldugunun bi-
linmesi daha onemlidir.

Buharlama isleminde agac¢ malzemeden meydana gelen renk degigmeleri, onun
biinyesinde kimyasal defismelerin olustugunu géstermektedir. Bu kimyasal degisme-
ler agac¢ malzemenin direnc Szellikleri dizecinde bir etkive sahip olabilirler. 100°C
nin iistlindeki sicaklik dercceleri ve asirte basing ile buharlamada agae malzeme kuv-
vetlice diren¢ kayiplarina ugramaktadir (KOLLMANN 1839). Halbuki 100°C nin
altindaki sicuklik dereceleri ile buharlamalar ancak ¢ok uzun, yani birkag giini
agan siirelerde daha biiylik diren¢ azalmalarina sebebiyet vermoktedir. Gerci nor-
mal buharlama kosullar altinda agac malzeniede bir yumugama meydana gelmek-
tedir (HATT 1906, KOLLMANN 1939, KOHLLER 1959, KRISZTIAN 1965, SASAKI -
FUKUYAMA u. KADITA 1954, SCHWALBE u. ENDER 1934, SOBCZAK 1959);
fakat bu buharlanmis malzemenin diigiik bir higroskopik dengeye sahip olmasiyla
kismen yada yaklagsik olarak dengelenmektedir ve daha kuru agac malzeme genel-
likle daha direncli olmaktadir. Sadece dinamik egilme direncinin de dahil oldugu
dinamik direng¢ler hiraz daha fazla kayba ugramaktadir (KUBLER 1965).

Diren¢ kayiplari her bir agac¢ tiirtinde muhtemelen farkli olmaktadir. Duglas
da 95°C altindaki sicakhiklarda egilme direnci kayh ¢ 6 ile ¢ 18 arasinda oleiil-
miigtiir (HUNT u. GARRAT 1928). Danimarkali arastinicilarin isletme kosullar:
altinda yaptiklar: ¢ok zengin olemelvrde, Kaymm kalaslarimin kullanilmis buhar igin-
de 8 saat siire ile buharlanmasinda dnemsiz derecede yumusama saglanmistir. An-
cak bu yumusamalar bir raslant: olarak da ortaya ciknus olabilir. HRIBAR (1962)
nin kayinda yaptif1 ¢ok sayidaki denemelerde hava kurusu hale kadar kurutulmus
malzemenin liflere paralel yondeki direncinin ilk olarak 40 saatten daha uzun siire
buharlamak suretiyle azaldig1 goriilmiistiir; radyal ve teget yondeki direncleri ve ay-
rica yags haldeki malzemenin biitiin anatomik yonlerdeki direnclerinin daha  kisa
siire buharlamak suretiyle azaldigi saptanmistir.

DAYANIKLILIK UZERINE ETKISI

Sicakhigl 1-2 saat igerisinde en az 65°C a yiikselebilen 100°C deki buhar ile
bir kag saatlik buharlamada tahta ve kalaslar icerisindeki biitiin mantar ve bdcek-
ler dlmektedir (FPRL 1955, KOHLER 1950, VILLIERE 1961). Daha diigiik sicak-
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ik dereceleri yada daha kalin agag malzemelerde bu tiir bir steriliz.e icin daha uzun
bir buharlama siiresi gerekmektedir; agac malzeme sicakhigl 65°C nin altinda oldugu
taktirde zararhlarin yalniz bir kismi lmektedir (EGUND, BOYLE u. BREDSDORFF
1958). Bununla beraber sterilize etkisi yalmz buharlama iglemine tabi tutulmadan
dnce oduna yerlegen zararhlar igin mevcuttur. Zira, aga¢c malzeme buharlagmayi
takiben hic bir zaman steril halde tutulamamakta ve her zaman yeni bir zararh
tasallutu miimkiin olmaktadir. Normal (adi) buharlamamn biitlin mantar sporla-
rim Sldiirmedigi bilinmektedir. Bunlar Oldirmek icin en az 120°C sicakli dereceli
buhara ihtiyag¢ olsa gerektir. Ayrica yiiksek sicakhk dereceleri ile teknik kurutma
iglemi de nisbeten stralize etkisi yapmaktadir. Esasen kuru agag¢ malzemeye pek
az zararl tiriiniin tasallutu s6z konusudur.

Buharlamanin yéniden zararh tasallutu bakimindan etkisi sterilize etkisinden ok
daha o6nemlidir. Buharlamammn bircok odun tahrip eden mantarlar ile mavi renk
meydana getiren mantarlar icin uygun kogullar yarattign goriilmektedir (SCHFFER
W LINDGREN 1936, SEEHANN 1965). Ciinkii, buharlama esnasinda odunun esas
bilegikleri c¢oziilmekte, odundaki asitler zenginiegsmekte (KOHLER 1959) ve tanenli
maddeler gibi ciirlimeye karsi koruyucu maddeler ylkanmaktadl‘r (VILLIERE 1961.).
Polonyali aragtiricilarin denemelerinde buharlanmig yag haldeki kaymn, odun tahr.x.p
eden Polystictus versicolor mantarimn tasallutuna ugradiktan sonra tipki aym tiir
tarafindan taze halde tasalluta ugramisg materyal gibi ciirimistiir (GIASER, LAWt
NICZAK u. SPAWA - NEYMAN 1958). Tehlikeli, kuru oduna da arnz olan hakiki
ev mantarn (Marulius lacrimans) ve Polyporus buharlanms odundan ¢ok buhar-
lanmamig oduna ariz olmaktadir (KRISTIAN 1965). ROGISTER ve EECKHOUT
(1954)’un karsilastirmal denemelerinde buharlama odunu ciirlimeye daha yatkin-
lagtirmaktadir. Danimarkal yazarlar (EGUND, BOYE ve BREDSDQRFF 1758)
buharlanmis kayina kiif mantarlarinn daba kolay ariz oldugunu belirtmektedirler.
Monilia sitophila mantar:r huharlannus kavimda gelismekte, fakat buhttrlanmar?xw
kayinda gelismemektedir (JURASEK 1963). VILLIERE (1961)'nin gozlemlerine
gore yetersiz havalandirma, kerestelerde toprak seviyesine yakin kisimlarda bu-
harlamadan sonra bir kag¢ giin icinde siyahimsy veya yesilimsi renklenmelere sebe-
hiyet vermektedir. Gergl bu tiir renklenmelere sebebiyet veren .mantarlar oduna z.a-
rar vermemektedir; fakat onu odun tabrip eden mantarlar icin uygun hale getir-
mektedir.

Buna gore buharlamamn, mantarlar bakimindan iddia edilen (LIIj]S.E, MAHLKE -
TROSCHEL 1950) koruyucu etkisinden 50z etmek mimkiin degildir. Oteyandan
Sekoye ile yapitan kurutma denemeterinde buharlama mavi renk mantarlari (ti)akl-l
mindan uygun sonu¢ vermektedir (ELLWOOD u. ERICKSON 1962). Sekoye doga
kurutma eénasmda ve buharlamadan sonra thml teknik kurutmada buharla_nmamlg
agac malzemeden daha az mavi renk almaktadir. Belki bu z?ga.g daha az besx‘n fmid;
desi yada daha fazla mantarlara karsi koruyucu madde ihtiva etmektedir; aha-
huharlamaya bagh olarak meydana gelen rutubet kaybh kurutma)./a. ba;;?a.dlktan ;3
men sonra mavi renk mantarlaw icin bir rutubet cksikligi de t(‘Skl.l edebilir. Ev t&; e
hocegi larvalar gibi odun tabrip eden héceklerin seliiloz ile gecinen larvalart, l:)-
harlannus agac malzemeye tipki buharlanmanig agag¢ malzemeye saldirdiklar: gl i
saldirmaktadirlar. Halbuki genig 8lglide hilere ici maddelerle gecinen lal‘va.lar. or-
negin diri oduna ariz olan bdceklerin larvalar,, buharlanmamis malzemeyl tercih
etmektedirler (VILLIERE 1961).

BUHARLAMANIN OTEKlI ETKILERI

Buharlanmig aga¢ malzeme buharlanmamig malzemeden daha kolay soyulmak-
tadir. Buharlamann bu faydas: dzellikle kaplama imali ve kontrplak sanayiinde gok
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dnemlidir. Bu sanayii kollarinda kaplamalik tomruklarin kabuklar: heniiz el ile so-
yulmaktadir., Bununla beraber tomruklari yalmz kolay soyahilmek amac ile bu-
harlamak ekonomik bakimdan uygun olmamaktadir. Zira, buharlama ile ilgii mas-
raflar ¢ok yiiksek bulunmaktadir. Otaklavlar icerisinde aligtimamis derecede uzun
yada ¢ok yogun buharlama suretiyle yas malzemede ornegin, taze haldeki kayinda
hilcre c¢okmeleri kusuru meydana gelebilmektedir. Hiicre ¢dkmeleri buharlamanin
baslangic fazinda aga¢ malzemenin hacminde meydana gelen eksilmelerle fark edil-
mektedir (KOHLER 1959); bu kusuru iceren malzeme daha agirdir ve normal odun-
dan daha fazla daralmaktadir (VILLIERE 1961). Yiiksek sicakhik derecelerinde tek-
nik kurutmada da birgok agac¢ tiirii lif doygunlugu bdlgesinde benzer gekilde hiicre
¢okmeleri kusuruna egilim gostermektedir. Lif doygunlugu rutubet hdlgesi agildik-
tan sonra buharlama degisik bir etki yapmaktadir. Daha sonra ortaya cikan hiicre
¢6kmeleri kusurunun «Ara buharlama» uygulamak suretiyle giderilmesi miimkiin ol-
maktadir. Bunun ig¢in en iyi yol odun rutubeti ¢ 15-20 arasinda iken buhar piis-
kiirtmektir (VILLIERE 1961), firin icerisine ve 100°C sicakhikta ve doygun halde
en az yarim saat piisklirtme yapilmali ve daha sonra kurutmaya devam edilmelidir.
Agac malzeme esasen huharlamaya tipk: plastik deformasyona ugramis ve huhar

icinde tekrar diizgiin halini alan malzeme gibi mukahele etmektedir ve asil seklini
almaktadir.

Buharlama suretiyle ulagilan yiiksek agac malzeme sicakhiklarinda heniiz canh
olan odun hiicreleri dlmektedir. Boylece ¢ 80 den ¢ 60 a kadar olan rutubet bol-
gesinde Kaymda meydana gelen tiil tegekkiilii artik miimkiin olmamaktadir ve til-
lerin neden oldugu emprenye giicliikleri meydana gelmemektedir (MIRSKI 1959).
Odun rutubetinin degigmesi suretiyle buharlamanin emprenye lizerine bir etkisi ola-
bilecegi yukarida zikredilmigtir; fakat esasen hi¢ olmazsa Kayin odununda emp-
renye Kkabiliyeti dlizelmemeketedir (GONET, KRZYSIK u. SZMIT 1960).

Agac malzeme hiicrelerinin ¢abuk O6lmesi, hiicre ic¢i maddelerin oksidas-
yonu suretiyle meydana gelen renk degismelerini azaltmaktadir (TRENDELEN-
BURG u. MAYERWEGELIN 1951). Kaymn ardaklanmas: kismen bu sekildeki ok-
sidasyona dayandiriimakta, kismen de odun tahrip eden mantarlara dayandirilmak-
tadir. Her iki hal de buharlama surctiyle durdurulmaktadir.

Buharlamada odun esas bilesikleri yikanmaktadir. Boylece odun maddesinin
agirhgl azalmaktadir, ancak bu azalma pratik hakimdan dnemli biyiikliikte degil-
dir. Miinferit Ol¢melere goére odun maddesi kaybi normal bilinen buharlama kosgul-
lari altinda % 1-2 kadardir (KOHLER 1959). Kaybin odun hacminin yiizeylerine
oranina bagh oldugu diisliniilebilir. Birkag tiiriin buharlannug odunu, odun esas bi-
legiklerinin yikanmas: yada yer degistirmesi nedeniyle boya altindan sizdirmaya
daha az meyillidir (ELLWOOD u. ERICKSON 1962).

OZET

Buharlama biliytime gerilmelerinin sonuclarini yalmz kismen uygun sgekilde et-
kilemektedir. Ancak, odunun calismas: bakimndan etkisiz gérulmektedir. Baz1 agac¢
tiirleri odunlarinda arzu edilen renk degismeleri agac malzemenin bu tiir bir mua-
meleye tabi tutulmasina sebebiyet vermektedir. Bagkaca, buharlama suretiyle odun
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ileri derecede yumugamakta ve plastik deformasyon .sagllanmaktadxr: .Kur"utulduktan
ve sofutulduktan sonra buharlanmig agag malzemfznm iglenme kabiliyeti bu?arlan-
mamig olandan fark etmemekte ya da c¢ok onemsiz derecede farl.( etmektedir. Bu-
harlama, agac¢ malzemenin biitiin kisimlari ve pargalari arasindaki rutubet farklari-
n denklestirmektedir; daha yas olan kisimlar rutubet kaybe-tmekte kuru olan
kisimlar ise rutubet almaktadir. Buharlama igleminin sonu'ndakl soguma sirasinda
agag malzemenin serbest olan yiizeyleri kurumaktadir. Bilinen normal huharlama
kogullar1 altinda odun yalniz ¢ok az direng kayhna ugramaktadir. Mevcut mantm:
ver bocekler 6lmekte ancak buharlanmig malzeme. dah.a sonra gogunluklzf -ma.x.)tm
enfeksiyonlar: igin daha istidatli hale gelmektedir. Bu.'kag odun tahripgisi b(icek
buharlanmams materyali tercih etmektedir. Cok entansif buharlzftma kismen hiicre
c¢Bkmeleri kusuruna sehehiyet vermecktedir. Teknik kurutmad'c.l lif doygunlugu ru-
tubet sahasy asildiktan sonra meydana gelen hiicre Qék.r.nelen'k.usuru «ara buhar-
lamavlarla giderilebilmektedin Heniiz yasayan odun hiicrelerinin ve mant.arlarm
cabuk sekilde Olmesi suretiyle aga¢ malzemenin ardaklanmas'n s?na erm'ektet.ilr. Bu-
harlanmis odun daha kolay ve daha muntazam emprenye edilebilmektedir. Zira, bu-
harlamada tiil tesekkillil durmakta ve yasg odun kisimlari rutubet kayhetmektedir.
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