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ONSOZ

“Turkiye'de Ahsap Kokenli Parke Endustrisinin Teknolojik Yapisire=Verimlilik ve

Kalite Acisindan Dgerlendiriimesi” adli bu ¢ayma i.U. Fen Bilimleri Enstitiis,
Orman Endustri Mihendigi Anabilim Dali, Orman Endustrisi Makinalari \gletme

Programinda Doktora tezi olarak hazirlagtmn)

Gunumuz Turkiye afap kokenli parke endustrisinin teknolojik yapiefwerimlilik ve
kalite acisindan ortaya konmassgletmelerin gelecek ile ilgili tretim hedef ve
politikalarini belirlemeleri ve bu konuda faaliyethi planlamalari icin gereklidir.
Ayrica Turkiye'de Uretilen masif ve ¢ok tabakalrlpaerin kalite 6zelliklerinin ortaya
konmasi tiketicinin satin afgl Griin konusunda guven duymasinglamaktadir. Bu
amagcla tez calmasinda, Turkiye’de ghp kokenli parke endustrisinin ginimuzdeki
genel durumu, masif ve ¢ok tabakall pagtetmelerine uygulanan anket gahalarinin
degerlendirilmesi ile belirlennstir.

Turkiye'deki durumu temsilen bu endustri dalind&ni@ojik yapi ve fire-verimlilgin
ayrintili olarak ortaya konmasi ise; masif parletmesi olan Endustriyel Uygulama
Ornesi 1 ve cok tabakali parkeslétmesi olan Endiistriyel Uygulama Opne2’'de
teknolojik yapi icin yerinde gozlem, fire-verimHliicin isletme kayitlarinin incelenmesi
ile gerceklstirilmistir. Gunumuz Tuarkiye ajap kokenli parke sektorinin kalite
acisindan dgerlendiriimesi amaciyla ise, Turkiye'deki masif gek tabakali parke
isletmelerinden temin edilen parkelerin TS 73 EN ¥72004) ve TS EN 13489
(2004)'e uygun olup olmadiklari belirlengtir. Ayrica Turkiye'de Uretilen masif
parkelerin ylzey purazlilukleri de saptagtmi

Doktora tezi dagmanlgimi Ustlenerek ¢aimalarimin yuratalmesi sirasinda her tarla
yardim ve desgani esirgemeyen, derli 6nerilerinden ve bilgilerinden istifade ¢itn
Sayin Hocam Prof. Dr. Ahmet KURT&.U'na tesekkiirlerimi sunarim. Caimanin
yuratilmesinde 6neri ve yonlendirmeleri ile yardinotan dgerli hocalarim Prof. Dr.
Hiiseyin KOC, Prof. Dr. Adnan B iCIOGLU, Prof. Dr. Ramazan KANTAY, Dog. Dr.
Tuncer OLIK'e; istatistik calsmalarimda yardimlarini gérgim Prof. Dr. Omer
SARACOGLU, Prof. Dr. Tahsin AKALP, Yrd. Dog. Dr. Ersel YMAZ, Yrd. Dog. Dr.
EyUp ATICl'yasUkranlarimi arzederim.

Uygulama cakmalarimi gercekkgirdigim Endustriyel Uygulama Orgge 1 ve
Endistriyel Uygulama Orige 2 yetkililerine ve cakanlarina, ayrica anket gahasi
yaptgim Turkiye'deki tim masif ve cok tabakall parkgeimelerinin yoneticilerine
gosterdikleri yakin ilgiden dolayi ¢okstekkir ederim. Turkiye’'de Uretilen masif ve ¢ok
tabakall parkelerin ilgili standartlara uygu@lunun tespiti ve masif parkelerin yiizey
paruzltlgginin belirlenmesi amaciyla parke oOrneklerinin teradildigi Dago AS.,
Bahar Orman Uriinleri San ve Tic. Lt8ti., Akdeniz Orman Urlnleri, Arin Orman



Urlinleri, Kaya Orman Urunleri, Bikciler Parke, Sem Parke, Karabacak Parke
yetkililerine tesekkdirt bir borg bilirim.

Tuarkiye'de uretilen masif ¢cok tabakali parkeleri® 73 EN 13226 (2004) ve TS EN
13489 (2004)’e uygunfunun belirlenmesi amaciyla élcimlerde kullgnoh aletlerden
verniyeli kumpas ve gonyelilik dlgim cihazini temettisim Cemilusta &a¢ Sanayi
Makinalari yetkililerinden Peker KIZILTA ve Yurdaer KIZILTAS a, masif parkelerde
yuzey purdzlilginia olgimlerinde yardimlarini gorgiim Yrd. Dog¢. Dr. Sileyman
KORKUT a tesekkirlerimi sunarim.

Bu calsma boyunca yardimlarini esirgemeyen gga arkadglarim Arag. Gor. Sait
Diindar SOFUGLU, Aras. Gor. Emrah OZDENR ve Arg. Gor. Dr. Seda
GOZLUKLUOGLU ERDINLER’e tesekkiirlerimi sunarim.

Tez calsmam sirasinda manevi degte gordigiim ailemestikranlarimi arz ederim.

Temmuz, 2008 jstanbul Nur Mige GUNGOR
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OZET

TURKIYE'DE AH SAP KOKENL I PARKE ENDUSTRISININ TEKNOLOJ iK
YAPISI, FIRE-VERIML iLiK VE KAL ITE ACISINDAN
DEGERLENDIRILMESI

Gunumuzde Turkiye’de masif ve ¢ok tabakali parkaéUstrilerinin teknolojik yapt, fire-
verimlilik ve kalite agcisindan durumlarinin ortag@nmasi, gletmelerin gelecek ile ilgili
hedef ve politikalarini belirlemeleri ve faaliyeil@ planlamalari icin yol gostericidir.
Bu calgma ile Turkiye'de faaliyet gosteren masif ve cokatall parke endustrilerinin
durumunun tespiti, Uretim teknolojilerinin ginim@ékd durumunun belirlenmesi,
uretimde fire-verimlilik ve piyasaya arz edilen riigmarkelerin TS 73 EN 13226 (2004)
ve cok tabakali parkelerin TS EN 13489 (2004)'e uniggunun belirlenmesi
amaclanmgtir.  Ayrica calgmada Turkiye’de Uretilen masif parkelerde ylzey
puartzluligi de arstinlmistir. Bu calgma icgin aratirmada kullanilan malzeme,
uygulanan yontem ve istatistik g&glendirme yontemleri; (1) endustriyel durum tespit
(2) endustriyel uygulama o6rneklerinde teknolojikpyan belirlenmesi, (3) endustriyel
uygulama orneklerinde randiman ve kayiplarin tesgt) masif ve cok tabakal
parkelerin standartlara uyguglnun belirlenmesi ve (5) masif parkelerde yuzey
paruzltlgginin tespiti olmak Gzere 5 altdh& halinde aciklannstir.

Turkiye’de masif ve ¢ok tabakall parke endustnilgriteknolojik yapi, fire-verimlilik ve
kalite bakimindan genel yapisinin ortaya konmascaya; Turkiye'deki tim masif ve
cok tabakall parkesletmelerini kapsayan bir anket gahasi yapilmgtir. Masif parke
anketleri SPSS ortamindagdelendirilmistir. Turkiye’de masif parke Uretiminde yaygin
olarak kullanilan yerli gac turleri mee, kayin, kizilcam, ithal tirler ise sapelli ve
irokodur. Isletmelerde tomruktan taslak uretiminde kullanilarakimalar ilkel ve
modern olmak tzere gdidir. Kurutma firinlari ¢gunlukla otomatik kontrolli modern
kurutma firinlaridir. Ancak buharlama firinlarigogunda sicaklik 6lgimu ve kontrolu
sgilanamadgindan teknolojileri yetersizdir. Tomruktan parkesl&g Uretiminde
ortalama randiman % 61,7; taslaktan mamul parkeniirele randiman ise % 70,4't0r.
Isletmelerin  ¢gunda siniflandirmada TS 73 EN 13226 (2004) stamdard
uygulanmaktadir.

Turkiye'de cok tabakali parke Uretiminde Ust tabakarak kullanilan parkelik yerli
agac turleri mee, kayin, ceviz, akcg@ac, kiraz, dibudak, ithal gac tirleri ise iroko,
sapelli, merbau, doussie, teak, wenge, bubingalgletmelerde st tabaka uretiminde
tomruk bicmede, kereste ve taslaktan st tabakaningle kullanilan makinalar ilkel ve
modern olarak c¢lidir. Lamel tasl&ndan ust tabaka Uretiminde yaygin olarak
kullanilan lamel katraklarinda teknik ¢zelliklertiisdiir.Isletmelerde bulunan kurutma
firnlar modern kurutma firinlarididsletmelerde yiizeysiemi hattinda sertigirme
ultraviyole (UV) sinlan ile gerceklgtirimektedir. Keresteden taslak Uretiminde
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ortalama randiman % 80’dir. Cok tabakall pagketinelerinin ¢gu siniflandirmada TS
EN 13489 (2004) standardini esas almaktadir.

Arastirmada gunumiiz masif ve c¢ok tabakalli parke endirsfe teknolojik yapinin
ortaya konmasi amaciyla, 1 masif parfdetimesi olan Endistriyel Uygulama Opnd

ve 1 cok tabakall parkeslétmesi olan Endistriyel Uygulama Opne2’nin lretim

teknolojileri aciklanmytir.

Endustriyel Uygulama Orige 1'de kullanilan tomrulgerit testere makinasi, yarmarit
testere makinasi, ¢coklu dilme makinasi, yan alm&imasi ve bg kesme makinasinin
teknolojisi masif parke taslaklarinin tretimi igiaterli diizeydedir. Isletmede bulunan
tam otomatik, modern kurutma firinlari ile kurutm@knigine uygun sekilde
uygulanmakta ve istenilen sonug rutubetinesiliahilmektedir.Isletmede bulunan yan
ve bag makinasi modern makinalar olup, otomatik taslakklgne Uniteleri
bulunmaktadir.

Endustriyel Uygulama Ori¢ 2'de teknik kurutma modern, tam otomatik firiglar

gerceklatiriimektedir. isletmede kullanilan lamel katraklari yiiksek teknolojintdiir.

Isletmede kullanilan tutkallama- yaprma- presleme (nitesi yerli yapimdir.
Yapistirmada polidretan tutkal kullaniimaktadir. Yuzeglemi boliuminde 1 adet
otomatik zimparalama makinasi, rulolu cilalama maki ve ultraviyole cila
sertlatirme makinalari bulunmaktadirisletmede bulunan parke yan ve sba
makinalarinin teknik donanimi lamba-zivana olcilieyeterli hassasiyettgleyebilecek

Ozelliktedir.

Endustriyel uygulama oOrneklerinde randiman ve Kawyip tespiti, gletmelerde farkh
tarinlerde gercekkgirilen Uretimler ile ilgili isletme kayitlarinin incelenmesi ile
gerceklgtirilmi stir.

Endistriyel Uygulama Orge 1'de Uretime alinan sapelli tomruklarindan taslak
uretiminde randiman % 61, bu taslaklardan mamwkeéretiminde randiman ise % 57
olarak hesaplanmtir. Mese tomruklarindan parke taglairetiminde randiman % 58,
taslaktan mamul parke tretiminde randiman ise %dib(Bapelli kerestelerinden taslak
dretiminde randiman % 81, bu taslaklardan mamukedretiminde randiman ise %
59'dur. Mese kerestelerinden taslak Uretiminde randiman %b82aslaklardan mamul
parke Uretiminde randiman ise % 57°dir.

Endustriyel Uygulama Ori¢ 2'de 1. sinif iroko ve 1. sinif rge kerestesinden lamel
taslaz dretiminde ortalama randiman sirasiyla % 87,87 %e 73,959 olarak
belirlenmitir. 1. sinif iroko ve 1. sinif me lamel taslaklarindan lamel Uretiminde
ortalama randiman sirasiyla % 78,912 ve % 74,34%)ok tabakali parke uretiminde
tastyicl olarak kullanilan kontrplak parcalarinin kaside ortalama randiman %
92,219'dur.

Turkiye'de Uretilen mge, kayin, sapelli ve roko 2. sinif masif parkeiefiS 73 EN
13226 (2004)’ya ve mge, kayin, sapelli ve 1roko tip 4 cok tabakal péekia ise TS EN
13489 (2004)'e uygunfiu Oncelikle gorinum Ozellikleri igcin gorsel, rutubee
geometrik 6zellikler icin sayisal dlcimler olaraklidenmistir. Geometrik 6zelliklere
ait sayisal dgerler referans rutubet igcin hesaplagimi
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Masif parkelerin goérinim 6zellikleri bakimindan rstartlara uygunlgunun
belirlenmesi icin kullanilan derlendirme yontemi kusurlu oranina dayanan hipotez
testi, masif ve cok tabakali parkelerin rutubet geometrik 6zelliklerinin standarda
uygunluysunun belirlenmesi icin uygulanan istatistik yontese SPSS ortaminda
gerceklgtirilen “One Sample Kolmogorov Smirnov Test” ile maallik denetimi ve
hipotez testidir. Argtirma sonucunda, Turkiye’'de Uretilen 2. sinifsjn&ayin, sapelli,
Iroko masif parkelerin goriinim o6zelliklerinin TS EN 13226 (2004)’e 0,05 anlam
dizeyinde uygun oldiu belirlenmgtir. Masif parkeler rutubet miktari, 500 mm ve 700
mm uzunluktaki parkeler uzunluk, 50 mm ve 90 mmigiteki parkeler geniik,
14,15,16 mm kalinhktaki parkeler kalinlik bakimamdstandarda uygun gl&lir. Masif
parkelerde lamba-zivana boyutlari ile ilgili olarg&lnizca 6 mm’lik lamba derirgi
standarda uygun bulunmaktadir. Masif parkelerirklfagengliklerdeki oluklagma,
gonyelilik ve farkh uzunluklardagdme ve kilicina gilme bakimindan standarda uygun
oldugu; yalnizca 80 mm geglikteki parkelerin gonyelilik bakimindan standangiggun
olmadgi belirlenmitir.

Tarkiye'de uretilen Tip 4 mg, kayin, sapelli ve iroko cok tabakal parkelerigéim
Ozellikleri bakimindan TS EN 13489 (2004) standaaduygundur. Cok tabakal
parkeler rutubet, uzunluk (500, 600 mm), géki(70, 120 mm) bakimindan TS EN
13489 (2004)’e uygun bulunmamakta, tst tabaka kglydudaklanma, 500 mm ve 600
mm uzunluktaki parkeler kilicinaggme bakimindan TS EN 13489 (2004)’e uygun
bulunmaktadir.

Turkiye'de uretilen mge ve iroko masif parkelerin ylzey purtzltliklerkkenda bilgi
edinmek amaciyla TS 971, TS 930, TS 6956, ISO 4@8%s alinarak puruzlulik
degerleri (Ra, Rz, Ry) dlculmgi her parametreye ait istatistik@ler SPSS ortaminda
hesaplanngtir. Ayrica parkelerin ortalama puarazliluk (Ra) gdderi bakimindan
fabrikalar arasinda farkhlik bulunup bulunm@din belirlenmesi icin SPSS ortaminda
One-way Anova Test, farklgin hangi fabrikadan kaynaklarggni belirlemek amaciyla
ise Tukey ve Duncan Testi yapiktr. Arastirma sonucunda, Turkiye’'de Uretilen masif
parkelerde gac turi ve fabrika bazinda ylzey purizfiilibakimindan farkhliklar
bulundwgu tespit edilmgtir. Fabrikalar dikkate alinmadan yapilan hesapl@anaenel
ortalama purdzlulik dgeri megede Ra=9,19 pum, irokoda Ra=8,774 pum bulutaru
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SUMMARY

EVALUATION OF TECHNOLOGICAL STRUCTURE, YIELD-LOSS A ND
QUALITY CHARACTERISTICS OF WOOD BASED PARQUET INDUS TRY IN
TURKEY

Exposing the status of technological structure,s,loproductivity, and quality
characteristics in the wood based parquet industgntly in Turkey guide enterprises
to determine their targets, policy for the futurelalan their business. The aim of the
study was to determine the status of the solid waomdi multilayer parquet industries in
Turkey, production technology of solid wood and tntayer parquets nowadays, loss
and productivity, accordance of solid wood and itayler parquets produced in Turkey
to TS 73 EN 13226 (2004) and TS EN 13489 (2004)dstads, respectively. Surface
roughness of solid wood parquets produced in Turkay also studied. Materials and
methods and statistical methods in the study wemansarized under 5 different
headlines; (1) industrial structure of solid wo@dquet and multilayer parquet industry,
(2) technological structure of the industrial apation examples, (3) yield and loss in
industrial application samples, (4) favorablenessodid wood parquets and multilayer
parquets to the respective standards, (5) surtaggness of solid wood parquets.

A survey study was planned for the purpose of dateng the technological structure,
loss, productivity and quality characteristics Ire tsolid wood parquet and multilayer
parquet industries. For this study, questionnairee directed to all solid wood parquet
and multilayer parquet enterprises. The solid wqumtquet questionnaires were
evaluated by SPSS (Statistical Package for theaE8ciences). As the result of solid
wood parquet questionnaire, most frequently usdd/endree species in solid wood
parquet production are oak (50%), beech (21,4%),piae (21,4%); and exotic tree
species are sapele and iroRthe machines used in production of flooring strfifgan
logs are ancient and modern. Dry kilase mostly modern, automatically controlled.
Steamingtechnology was determined to be insufficient. Agerasield in producing
flooring strip from log is 61,7%. Average Yyield producing solid wood parquet from
flooring strip is 70,4%. Most enterprises apply TBEN 13226 (2004) in classification.
As the result of multilayer parquet questionnaimgtive tree species used in lamella
(top layer) production are oak, beech, walnut, magherry, ash; and exotic tree species
are iroko, sapele, merbau, doussie, teak, wengehainga.

Machines producing flooring stripsom logs and lamella production machines vary
from mostly modern and to rarely out of date in Ky Thin cutting frame saws
frequently used in top layer production from flowistrips has superior technology.
Dry kilns are also modern. Lacquer is cured by means of Wtegay in the ultraviolet
curing tunnelsAverage vyield in producing flooring strip from lumbwas found 80%.
Most multilayer parquet enterprises apply TS EN83B®&004) in classification.
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One solid wood parquet enterprise and one multilpgequet enterprise were chosen as
Industrial Application Examples for exposing teclugical structure in these sectors
nowadays. Production technologies of Industrial ligapion Example 1, as solid wood
parquet enterprise and Industrial Application ExEmR, as multilayer parquet
enterprise were explained for exposing technoldgicacture in general.

Technologies of lumber manufacturing machines usedindustrial Application
Example 1 are sufficient for flooring strip prodect. Automatically controlled, modern
dry kilns can apply appropriate drying in the compaParquetry machinassed in the
production line are modern and have automatic freeoiés.

Technical drying is applied by automatically cofieed, modern drying ovens in
Industrial Application Example 2. Thin cutting fransaws have advanced technology.
Parquet contact press is produced in Turkey. Petijane glue is used for bonding.
Automatic wide belt sandemd ultraviolet curing tunnelre used in the wood finishing
department. Technological properties of parquetagimmesare sufficient for profiling.

Yield and losses in industrial application exampéee determined by investigating
enterprise production registrations materializedarious dates.

Yield and losses in solid wood parquet productioindustrial Application Example 1
are expressed below. Yield in producing flooringpstrom sapelli log was found 61%,
and vyield in producing solid wood parquet from diafeoring strip was found 57%.
Yield in producing flooring strip from oak log wésund 58%, and yield in producing
solid wood parquet from oak flooring strip was fdus0%. Yield in producing flooring
strip from sapelli lumber was found 81%, and yigldoroducing solid wood parquet
from sapelli flooring strip was found 59%. Yield producing flooring strip from oak
lumber was found 82%, and yield in producing seliood parquet from oak flooring
strip was found 57%.

Average yield in producing lamella block from 1$ass iroko and oak lumber was
determined as 87,87% and 73,959% in Industriallidapon Example 2. Also yield in
producing lamella from iroko and oak lamella bloslas determined 78,912% and
74,345%. Average Yyield in cutting plywood used inltitayer parquet production was
determined 92,219%.

Agreeing upon TS 73 EN 13226 (2004) and TS EN 134®8®4) named technical
standards of oak, beech, sapelle and ir@kd class solid wood parquets and oak,
beech, sapelle, iroko Type 4 multilayer parquetsdpced in Turkey were determined
by measuring moisture content, dimensional properind agreeing to the appearance
properties of elements stated in the standardsnebsional properties were calculated
for reference moisture content.

Statistical methods used for determining of agmeupon solid wood parquet
appearance properties to TS 73 EN 13226 (2004pased on “hypothesis testing”.
“One Sample Kolmogorov Smirnov Test” and “hypotketasting” were applied for
agreeing upon TS 73 EN 13226 (2004) of solid woaxjpet and TS EN 13489 (2004)
of multilayer parquet as moisture content and disieral properties. According to the
test results, appearance properties of oak, besagiele and iroko solid wood parquets
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produced in Turkey agree upon TS 73 EN 13226 (200Msture content, length in
500 mm and 700 mm, widthness in 50 mm and 90 miokriass in 14, 15, 16 mm
weren’t determined to agree upon TS 73 EN 1322®4R0As grooves and tongues
dimensions in solid wood parquet, only 6 mm grodepth was found to agree upon the
standard.Solid wood parquet properties as cup, bow and cweke found to agree
upon the standard.

Oak, beech, sapelle and iroko type 4 multilayemgpets produced in Turkey were
found to agree upon TS EN 13489 (2004) as appeanamoperties. Also these parquets
were found to agree upon TS EN 13489 (2004) asaymy thicknessgrook in 500 mm
and 600 mm length. But they weren’t found to agupen the standard as moisture
content, length in 500, 600 mm and width in 70, &#@.

In the study, determining surface roughness of axatk iroko solid wood parquet was
also aimed. For this purpose, Ra, Rz, Ry valuesidhice roughness were measured by
applying TS 971, TS 930, TS 6956, ISO 4287; antissitzal values for parameters were
found in SPSS. Average surface roughness (Ra)relifées between enterprises were
obtained by One-way Anova, Tukey and Duncan tesBRES. As a result, surface
roughness values varied in solid wood parquetsrdsupto tree species and enterprises
in Turkey. Average surface roughness (Ra) in oat moko solid wood parquet
produced in Turkey was found 9,19 um and 8,774 nespectively.



1.GiRIS

Son yillarda cgtli kullanim yerleri icin alkap yer dgemesinden istenen 6zelliklerin
optimize edilerek karlanmasi amaci ilega¢c malzemenin farkli bicimlerdglénmesi
parke ceitlili gini ortaya cikarmgtir. ilk olarak taban tahtasi ve masif parke tiketici
gereksinimlerini kaplarken, daha sonra bu malzemelerirgedie sonrasi goérulebilen
birtakim olumsuzluklari ¢cok tabakall parke, lamipairke, mantar parke gibi gigik
parke ceitlerinin ortaya cikarilmasini gamistir. Bu parke cgtlili ginin ortaya
cikisinda; kalite ve fiyat ile ilgili tiketici isteklemin kagilanmasi yanisira, Ureticinin
beklentilerinden maliyetlerin garilmesi, firenin azaltilmasi ve verimfiin artirilmasi

hususlari da etkili olmgur.

Parke endustrisindeki bu trtnsitkli gi yani sira, Turkiye’de daha ¢ok masif parke ve
cok tabakali parke hem estetik hem teknik Ozellikldakimindan tiketici
gereksinimlerine 6zellikle daha uzun kullanim siifesyanit verebilmekte ve bilincli
parke tiketicisinin tercihi olmaktadir. Bu sebeptalsmada Turkiye'de faaliyet
gosteren masif ve c¢ok tabakali parke endustrilsasealinmy, bu endustrilerdeki
teknolojik yapi, Uretimde randiman ve Kkayiplar, riledin kalite 6zellikleri

belirlenmitir.

Bilindigi gibi dretim hatlarinin teknolojik yapisi, tretimdandiman-kayiplar, Griinin
kalite 0Ozellikleri Uzerinde etkilidir. Genel olarakyelismis teknolojiyi kullanan
isletmelerin yiksek kaliteli ve gtk fireli Gretimi gerceklgtirdikleri gértlmektedir. Bu
durumda randiman-kayiplar ve Uriin kalitesini etlele teknolojik yapinin masif ve ¢ok

tabakall parke endustrileri igin incelenmesi yaradlunmaktadir.

Gunumuzde orman Urlnleri endustrisi sektdrtindeirbatlarinda malzeme kaybinin
en aza d§irtulmesi hususu ulke vesletme ekonomisi bakimindan énemlidir. Bu
sebeple masif ve cok tabakali parke endustrilervetemliligin arttirlmasinda bgri
sazlanabilmesi igin, belirli 6zelliklere sahipsa¢ malzemeden en azindan standartlara



uygun masif ve ¢ok tabakali parkelerin Uretilmesi twetimde en diik fire ile en
yuksek verimin gercekigiriimesi gerekmektedir.

Parkelerin kalitesi Uretici ve tiuketici icin 6nemzaetmektedir. Cunkl parkelerin
kalitesinin ortaya c¢ikarilmasi; Ureticiye drgitimalin kalitesi konusunda glven
vermesini ve Uretimi gerceldren firmalar arasinda saygin bir yer almasiniyruz
vadede piyasada tutunmasini surdirebilmesini,igunde ve yurt dyinda yeni pazarlara
actlabilmesini, tiketicinin ise satin aiditrin konusunda tereddit duymamasini ve

hakkini koruyabilmesini ggamaktadir.

Bu calsma ile; Turkiye'de faaliyet gosteren masif ve cakadkall parke endustrilerinin
durumunun tespiti, Gretim teknolojilerinin gunindéki durumu, Uretimde fire-
verimliik ve piyasaya arz edilen parkelerin kalitézelliklerinin standartlara
uygunluysunun belirlenmesi amaclanghr. Bu calgmada Turkiye'de dretilen masif

parkelerde ylizey kalitesi de belirlersti.

Calsmada amacin belirtildi giris boliminden sonra; genel bilgiler bolimiinde
Turkiye’de parke endustrisinin ggilininden sonra teknoloji, standardizasyon, uretim,
kalite, fire-verimlilik, randiman konularinda gghaya temel olgturacak genel bilgilere
yer verilmgtir. Daha sonra masif ve ¢cok tabakall parke endéstrde teknolojik yapi,
fire-verimlilik; masif ve cok tabakall parke startlari hakkinda ayrintih agiklamalar
yapiimstir. Bolimin sonunda agiarma konusu olan ylzey puriuzlgtiiile ilgili genel
bilgiler 6zetlenmgtir.

Arastirmanin  malzeme ve yontem bdliminde; smmmada kullanilan malzeme,
uygulanan yontem ve istatistik ghkrlendirme yontemleri; (1)durum tespiti,
(2)endustriyel uygulama orneklerinde teknolojik yap belirlenmesi, (3)endustriyel
uygulama o6rneklerinde randiman ve kayiplarin tesgit)masif ve cok tabakal
parkelerin standartlara uygu@nun belirlenmesi ve (5)masif parkelerde ylzey

partzltlgginin belirlenmesi olmak tGzere 5 algbiahalinde ayri ayri aciklanstir.

Bulgular bolumunde; Turkiye'deki masif ve ¢cok tabhkparke sletmelerine uygulanan

anket dgerlendirme sonuclari; endustriyel uygulama Orneklefarak secilen



isletmelerde teknolojik yapi, Uretimde randiman vegigar ile ilgili bulgular tablolar
ve sekiller halinde verilmgtir. Ayrica Turkiye'yi temsil edecelgekilde alinmg olan
masif ve c¢ok tabakali parkelerin TS 73 EN 132260890ve TS EN 13489 (2004)
standartlarina uygungu ile masif parkelerde ylzey purtzlgtiiile ilgili bulgulara yer

verilmistir.

Tartsma ve sonuc¢ boliminde; gimama ile elde edilen bulgular ve konu ile ilgili

yapilms olan calsmalar dgerlendirilerek dnerilerde bulunulngtur.



2. GENEL KISIMLAR

2.1. TURKIYE'DE PARKE ENDUSTRISININ GELiSiMI

Turkiye'de fabrikasyon olarak parke Uretiminin gegme bakildginda ilk parke
tesisinin 1934 yilinda Ayancik'ta Zingal (Belcikagirketi tarafindan kuruldgu
gorulmektedir. 1937 yilinda 3116 sayili kanunlaféorika Orman Genel Mudurgiine
(OGM) devredilerek devletd@rilmistir. Boylece parke Uretimi devlet ve 6zel olmak
Uzere 2 ayr sektor halindedemistir (Kantay ve Ekizglu, 1988).

Devlet sektoriinde parke uretimi yukarida belirtiigmgal sirketinin 1945 yilinda
devletlgtiriimesi ile sahip olunan Ayancik kereste fabrika balamistir. Devlet
adina ormanlarisietmekle gorevlendirilen Orman Genel Mudigiliidaha 6nce satin
aldigi kereste fabrikalarindan ga 1945 yilinda Dizce'de, 1952 yilinda Borgka'da,
1953 yilinda Devrek’te, 1955 yilinda Yenice Karalgik1957'de Cide ve Aklkgita,
1958 yilinda Ardgen’de kereste fabrikalari kurgtur. Bu fabrikalardan Dizce ve
Devrek'te parke Uniteleri faaliyete gecirilgtir. Boylece 1965 yilina kadar Ayancik,
Duzce ve Devrek olmak Uzere 3 fabrikada parke ldrgti tespit edilmgtir. Bu
fabrikalarda mge ve kayin masif parke tretilpolup, 1954 yilinda 72.827 3n1956
yilinda 118.658 mve 1958 yilinda 97.395 Mmiretim yapilmgtir (Ozdénmez ve
Istanbullu, 1979; Bozkurt, 1981; Orman Urlnleri Sarnvanteri, 1982; Kantay ve
Ekizoglu, 1989).

1960-1970 yillan arasinda dnemli bir galie olmamakla beraber, ggeve kayin gibi
sert kereste Uretimi yapilan fabrikalarda keredtegat deerlendirilemeyen artiklarin
degerlendiriimesi amaci ile 1960 yilinda Yenice, 1968nda Akku ile Cide ve 1967
yilinda Ardeen kereste fabrikalarinda parke uniteleri faaliygégirilmistir (Bozkurt,

1981; Kantay ve Ekizgu, 1989).



Orman Genel Mudurigii 1970 yilina kadar birgcok fabrika kurghnwe bu fabrikalari
kendi bunyesindeki Orman Uriinleri Sanayi Dairesiskdalizgina bali olarak
isletmistir. Bu tarihten sonra fabrikalar 5 Ocak 1970 tarfbrman Bakani oluru ile
Orman Uriinleri Sanayi Genel Mudigii (ORUS)'ne balanmstir. Bu Genel
Mudurlik 1971 yilinda Demirkdy ve 1974 yilinda Barkereste fabrikalarinda parke
unitelerini faaliyete gecirmgtir. Devlet parke endustrisini 1981 yilindan itiearsayilari
10’a ulgan ve tamami Orman Urlinleri Sanayi Kurumu’'nglbkereste fabrikalarina

entegre olan parke Uniteleri gturmaktadir (Kantay ve Ekiztu, 1989).

Devlete ait kereste fabrikalari icerisinde normay Imasif parke tretilmekte iken 1974
yilinda kurulan Bartin Kereste Fabrikasi’'nda mamfke Unitesinin yaninda 100.000
m?/yil kurulus kapasitesine sahip bir mozaik parke Unitesi fatdiygecirilmitir. 22
parke yan ve 13 parke fpamakinasi oldgu tespit edilen devlete ait kereste
fabrikalarinin parke dnitelerinde en yiksek kamgsit 1988 yilinda utdmis ve
571.000 r masif parke Uretilngtir. Bu yil kapasite kullanimi % 50 olrgtur (Kantay
ve Ekiz@lu, 1989).

Ulkemizde karma ekonomiden liberal ekonomiye gelei birlikte 1986 yilinda cikan
3291 saylili yasada “Kamiltisadi Tgebbiislerinin Ozelkgirilmesi” ile ilgili hiikiimlere
yer verilmitir. Bunu takiben 20.05.1992 tarihinde yurigdlikonan 92/ 388 sayili
Bakanlar Kurulu karari cikarilarak mevcut 16 fabsgk ile Orman Urlnleri
Endistrisinde kamu temsilcisi olarak énemli biregyeahip olan Orman Uriinleri Sanayi
Kurumu 6zellgtirme kapsamina alingive Kamu Ortakiii idaresi'ne devredilmstir.
Nihayet 1993 yilinda AnoninSirket haline dongtirilen Orman Urlnleri Sanayi
Kurumu Kamu Ortaklii Idaresi’nin 1994 yilinda 4046 sayili yasa ile Oztilme
Yiksek Kurulu ve Ozeligirme idaresi Bakanligi olarak ikiye ayriimasi uzerine yeni
kurulan Ozellgtirme Iidaresi Bakanligina devredilmitir. 1998 yilina kadar
Ozellestirmeye devam edilmive 1999 yilinda 6zel@rilemeyen Ug¢ fabrika ile birlikte
SEKA'ya devredilmgtir. Boylece orman endustrisinin dinyadaki grakelere uygun bir
bicimde gelfmesine katkida bulunmak, ggn teknolojiyi kendi tesislerinde
uygulayarak Ozel sektore onculik etmek, Orman Gaémédlurligi’nden devraldi

fabrikalar sletmek, gelstirmek ve Uriin standartlarinin uygulanmasina énidetimek



gibi gorevleri yerine getirmek amaciyla kurulgnalan Orman Uriinleri Sanayi Genel
Mudurligi (ORUS) misyonunu tamamlaghr (Kantay, 2002).

Tarkiye'de 6zel sektore ait ilk parke fabrikasi Awak ormanlarini sleten Zingal
Sirketi tarafindan 1934 yilinda Ayancik kereste flabsinda kurulmgtur. Bu tesis 6zel
sektore ait ilk parke tesisi olup 1945 yilinda @¢vlarafindan satin alingtr. Halen
faaliyette bulunan 6zel sektdr parke fabrikalariem eskisi, 1951 yilinda Bolu'da
kurulmus olan Abant Parke Fabrikasr'dir. Gole, Guven (DjizeeSahinler (Adapazar)
parke fabrikalari, 1950’li yillarda kurulan ghr fabrikalardir. 1960’ yillarda 6zel
sektor ve genel olarak Turkiye Parke Endustrisi'isemli bir gelme olmamytir.
Bunun nedeninin, o yillarda hizla gglie gbsteren, ucuz ikame maddesi plastik asilh
(termoplastik) yer dgemelerinin rekabeti oldiu tespit edilmjtir. Bu donemde 4 adet
Duzce'de (Sancakli, Aslan, Orent \gerifoglu), 1 adet Tokat'ta parke fabrikasi
kurulmustur. Durgun gecen 1960’ yillardan sonra 1970iliarda, konut yapimindaki
gelismeye paralel olarak §hk acisindan yararlar ve estetik Ustiillinedeniyle
dikkati ceken bir gejime olmy ve bu dénemde kurulan fabrikalarin sayisi 24’0
bulmustur. Bunlarin 10 adedi 1970-1974, 14 adedi 1975919jllari arasinda
kurulmustur. Boylece 1980 yilina wancaya kadar Turkiye'de 6zel sektor tarafindan
kurulan fabrika sayisi 34’e yuksektir (Kantay ve Ekizglu, 1989).

Ozel sektor parke endistrisinde en hizli ged 1980'li yillarda olmstur. 1980-1984
yillari arasinda 16, 1985-1987 yillar arasindav@3adece 1988 yilinda 30 yeni fabrika
kurulmustur. Bu fabrikalarin Turkiye’nin kuzeybati kesimmdygsunlastigi ve c¢ok
blayuk bir c¢g@unlukla Bolu ili sinirlar icerisinde 06zellikle Diae’de toplandil
gorulmektedir. Bu ilimizdeki fabrika sayisinin Tiy&deki fabrika sayisinin % 33’0nu
teskil ettigi tespit edilmgtir. Fabrikalarin ygunlastigi diger bir bolge Trakya'dir.
Ozellikle Kirklareli il sinirlar icerisinde ygunlasan bu bolgedeki fabrikalarin sayisi
Tarkiye genelinin % 15’ini olgturmaktadir. 1980’li yillarin ikinci yarisindaki ik
artisin sebebi 1984 yilinda cikarilan Toplu Konut Kananoa getirdgi imkanlara bl
olarak iryaat sektoriinde goérulen gghedir (Kantay ve Ekizglu, 1988, Kantay ve
Ekizoglu, 1989).



1980'li yillardaki bu biytk arga rggmen kii basina yillik parke kullanim miktari 0,01
m? olarak hesaplanmtir. Ayni dénemde Avrupa (lkelerinde ortalama 0,08,
bunlardan Avusturya’da 0,68%riskandinav tlkelerinde 0,33%mAlmanya’da 0,23 i
Ispanya’da 0,66 fiparke kullanildg belirtiimistir (Kurtoglu ve Unliigil, 1995).

Cumbhuriyetimizin 75. yilindaki parke endustrisimdlirumunu tespit etmek amaci ile
yapilan baka bir aratirmada, 1998 yilinda 184 fabrika ofgluve bunlarin % 40’dan
fazlasinin o zamanki Bolu ili sinirlari icerisind&lundgu tespit edilmgtir. Bolu ili
sinirlari igerisinde 1987 yilinda 31 olan fabrilkgis1 1998 yilinda 60’a ¢ikstir. Parke
fabrikalarinin goklgu ile dikkat ceken ger ilimiz Sakarya olup, 1987 yilinda fabrika
sayisi 8 iken 1998 yilinda 18’e whaistir. Ote yandan 1987 yilinda hic parke fabrikasi
bulunmayan Gaziantep’te 7, Erzurum’da 4, Aydin'@ayum’da,izmir ve Antalya’da
parke fabrikalari kurulmgiur (Kantay, 1998b).

Yukarida aciklanan 6zel sektor parke endustrisimolenal ve uzun boy masif parke
Uretilmistir. Ayrica Istanbul (Halkal)’da 1, Bolu'da 2 ve Diizce’de 1 akniizere 4
fabrikada mozaik parke Uretimi gercedtialmistir. Bu fabrikalardan Bolu'da bulunan
Abant Parke fabrikasi faaliyetini surdurebigtm. 1987 yilinda Turkiye’de mevcut 6zel
sektor parke fabrikalarinda parke yan makina sayfl olarak, teorik kapasite
12.744.000 riiyil olarak tespit edilmtir. 1998 yilinda ise sadece Bolu ilinde bu
kapasiteye ukaldigl, ancak kapasite kullaniminin % 30'u gecngedbelirtilmistir
(Kantay, 1998b).

Daha sonra 1999 yili parke fabrikalarinin egwo oldigu Bati Karadeniz Bdlgesi’nde
deprem yili olmstur. Dlizce ve Sakarya’daki fabrikalar zarar gogtaici 2000 yili TL-
Doviz dengesizfii nedeniyle verimsiz ge¢c)i2001 yili sancilari uzun siire devam eden
kriz yili olmustur. Bu nedenle 1998'den Onceslayan fabrika gocu, bu yillarda da

surm(, Romanya ve Bulgaristan’a go¢ devam gtin{Kantay, 2002).

2000l yillarin baginda ORUS'’Un Ozeligiriimesi ile yalniz 6zel sektér olarak
gelisimini surdiren Tuarkiye parke enduastrisi yukaridalirbeen nedenlerle iyice
kiculmis ve Uretim ¢ok dgilk miktarlara démustir. Dokuzuncu Bg Yillik Kalkinma
Plani Asac Urtinleri ve Mobilya Ozdihtisas Komisyonu Raporu’nda 2001-2004 yillar



arasinda gerceldérilen iretim miktarlari 893.462 ™m(2001), 683.473 M (2002),
1.560.561 i(2003) ve 2.631.208 1{2004) olarak verilmektedir (DPT, 2006).

Avrupa’da 1930'lu yillardaiskandinavya’'da gefiirilen cok tabakali parke uretimi
(Remmert ve @., 2001) ulkemizde ilk defa 1998 yilinda Duzce'slerifoglu Parke
fabrikasinda bgamistir. Bunu 1999 yilinda Sakarya’da kurulan Demigtio(Dempar)
parke fabrikasi takip etstir. Bu iki fabrikanin tek vardiya olarak Uretim pasitesinin
500.000 rfyil oldugu belirtiimistir (Kantay, 2002). Daha sonra 2000 yilinda Diizee'd
240.000 iyl kapasiteli Karabacak Parke, 2003 yilinda G&lze200.000 ryil
kapasiteli Sem Parke fabrikalari da Uretimgdaistir.

2007 yiinda Duzce'déerifoglu Parke fabrikasinda ikinci ¢cok tabakall parketidme
unitesi faaliyete gegcirilngtir. Ayni yil Bolu’da Abant Parke fabrikasi, Dizde Dendro
Parke cok tabakali parke deneme Uretimingalaglardir.

2.2. TEKNOLOJi VE URETIM ILE iLGILI KAVRAMLAR

2.2.1. Teknolojinin Tanimi

Teknolojiyi farkli yonleriyle irdeleyen tanimlardabslicalarisunlardir:

-Teknoloji, yararl Grlnler Uretmeye ve yeni Urimlasarlamaya yarayan bilgiler
batinudur (Ayhan, 2002).

-Uretim faaliyetlerinde kullanilan yol ve yontemietiimii teknolojidir (Ayhan, 2002).

-Bilim ve pratik uygulamalarindan g@an teknoloji; Grtin, sureg, sistem ve servislerin

gelistiriimesi, tasarimi, Uretimi ve uygulamasinda kailmaktadir (Abetti, 1989).

-Bir kisinin, toplum kesiminin, ya da toplumun sorun c¢ozkabiliyetini olusturan
ogelerin herbiri; birer teknolojidir (Titiz, 1999).



Uretilen katma dger icindeki payina gore teknolojinin glgik kriterler kullanilarak
ifade edilmesi mumkindur. Bu kapsamda teknolojiler,sinifa ayrilmaktadir (Ayhan,
2002);

-Yiksek, orta, dgiik teknoloji,

-Uygun-uygun olmayan teknoloji,

-Icerilmis-igerilmemi teknoloijiler.

Son yillarda sik¢ca kullaniimaya fb@anan ve en st dizey teknik bilgiyi de iceren
“yuksek teknoloji” (High Technology, Advanced Tedtngy) kavraminin da tek bir
tanimi bulunmamaktadir. Ayrica bu kavramin igedinden bugine 6nemli gigime
ugramstir (Ayhan, 2002).

Ekonomide teknoloji faktoriine farkli iktisat teail ile yaklagiimis ve farkli analizler
ortaya c¢ikmgtir. Teknoloji olgusu Uzerine “Klasik iktisatcilarve “Neoklasik
iktisatcilar”, kendilerine 6zgu teoriler Uretgtgrdir. Son yillarda teknoloji faktériintin
“digsal” yerine “i¢sel” faktor olarak Uretimin fonksiga oldigu ve ekonomik

biylumenin belirleyicisi oldgu Gzerinde durulmaktadir (Ayhan, 2002).

Teknoloji, ara¢ ve gerec¢ icinde gomuld bulunan,a&nkendini yeni Uriin, sure¢ ve
hizmet bicimlerinde gdsteren pratik birgdedir. Bununla birlikte, bu dgeri Gretenlerin
haklarini korumak Gzere hukuki fikri, mulkiyet hakl seklinde ifadesini bulan
mekanizmalar kullaniimaktadir. Patentler, lisanslartelif hakki gibi glemler; fikri
mulkiyet hakkini korumaya yonelik argharin Granudur. Bunlar, ya ulusal veya uluslar
arasl! boyutlarda etkin olabilecek bicimde yagaldmislardir (Ayhan, 2002).

2.2.2. Teknoloji Yonetimi

Bir disiplin olarak teknoloji yonetimi sosyal bilier ile mihendislik bilimleri arasinda
kopri vazifesi gormektedir ve oldukca yeni bir gisi olarak gorilmektedir. Teknoloji
yonetimi, “bir 6rgutiin stratejik ve faaliyet diuzageki hedeflerinisekillendirme ve
bunlara ulgabilme amaciyla teknolojik yeteneklerinin planlarsmagelistiriimesi ve
uygulanmasi icin muhendislik, bilim ve yonetim gignlerinin birbirine bglanmasi”

olarak tanimlanmaktadir. Dolayisiyla, teknoloji wtimi, yoneticilik ve teknik
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uzmanlik arasinda Bentiyr kurmak ve teknoloji transferi, teknolojigoilama, AR-GE,
tasarim, imalat, prototip odturup test etme gibi teknoloji temini ve teknolgglistirme
faaliyetlerinin planlanmasi, 0&rgutlenmesi, koordiyanu ve kontrolUyle ilgili

faaliyetlerin timuna ifade etmektedir (Demirel, 300

Teknoloji yonetiminde makro ve mikro olmak Uzere ykklasim s6z konudur. Mikro
yaklasimda teknolojinin firma dizeyinde planlanip koomliedilmesi s6z konusu iken,
makro yaklaimda ise ulke genelinde teknolojinin tahmini, ptmhasi, bilim ve
teknoloji politikalarinin tespiti, uygulanmasi verkrollyle ilgili faaliyetlerin timi ele
alinmaktadir. Dolayisiyla, teknoloji yonetiminde s@all olabilmek igin gletmenin

yaninda genel ulke kallarinin da dikkate alinmasi gerekmektedir (Demiz803).

Mikro yaklasimda, yani firma bazinda ele alinan teknoloji yim@tde esas hedef,
firmanin karini ve dretimini maksimize etmeye domlérak, teknik imkanlariyla insan
gicu kaynaklarini en optimungekilde planlama, o6rgutleme, ve koordine etmek
suretiyle yonetim faaliyetlerini gercektemektir. Makro yaklaimda ise; teknoloji
yonetimi Ulkenin sosyoekonomik kalkinma hedefleringgun olarak, bilim-teknoloji
planlamasi, politika tespiti ve teknolojik yatirenl ve teknolojik altyapi ile ilgili
faaliyetlerin yirttulmesi konularini ele almaktafemirel, 2003).

2.2.3. Teknoloji Yonetiminin Kapsami

Demirel (2003) tarafindan yapilan gahada, teknoloji yonetiminin kapsami iginde yer
alan konular gagida belirtilmitir:

-Teknolojik Tahmin

-Teknolojik Planlama
-Teknolojik Risk Analizleri
-Ar-Ge Yonetimi

-Teknolojik Yeniliklerin Yonetimi
-Teknolojik Rekabet Stratejileri
-Teknoloji Transferi

-Teknoloji Sec¢imi
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-Teknolojinin  Ticarilgtiriimesi (Patent, Lisans Angaalari, Copyrights, Ticari
Markalar vb.)
-Muhendislerin ve Bilim Adamlarinin Yénetimi

-Teknoloji ve Organizasyonel @simler

Teknoloji ybnetimi kavramsal sistemi yeni geln dinamik bir bilim dali olup;
disiplinler arasi bir nitelik tamaktadir. Teknoloji Yonetimi bilimine katkida bulan
disiplinler mihendislik bilimleri, sosyal bilimleve kantitatif bilimler olmak Uzere (¢
grupta toplanabilir. Teknoloji yonetimi, endustri thendislgi, iktisat, iletme,
sosyoloji, psikoloji, siyasi bilimler ve yonetimlimhi kavram ve ilkelerinden bilhassa
muhendislik yonetimi (engineering management) kaNaaindan énemli dlclde istifade
etmektedir. Ayrica teknoloji yonetimi sosyal bilienlve muhendislik bilimleri arasinda

bir kbpru vazifesi gérmektedir (Demirel, 2003).

2.2.4. Teknoloji Yonetim Sureci

Teknolojik yenilik yeni teknolojilerin yaratiimasre uygulanmasi amaciyla bilginin
kullanimini ifade etmektedir. Bir teknolojik yerilitrin ve Uretim teknolojisi ile ilgili
olabilir. Uretim teknolojisi, makina-techizatta iglenis (yatirima doéngturiimis) veya
heniliz icerilmengi Uretim sdreci bilgisi; Grin teknolojisi ise uUruntkendisinin
yaratilmasi ve gediiriimesine iliskin bilgiyi ifade eder. Teknolojik yenilik gefiirme
sureci uzun bir sureci icerir. Bylwe yeni bir fikir gamasindan éayan bu sirec Ar-
Ge faaliyetinin gercekigiriimesi ve Ar-Ge faaliyeti sonucu ortaya ¢ikamyéirin ve
hizmetlerin pazara ve migrilere sunulmasina dek yapilan butin faaliyetleerir.
Bitin bu surecin yonetimi esnasinda verilecek karairketin gelecgi acisindan son

derece 6nemli kararlard{Barutcugil, 1981).

Ar-Ge ve yenilik cakmalari , ginimuizin sert ve acimasiz rekabet origmde
isletmelerin adeta bir varogumuicadelesidir. Birsietmenin yeni bir Urin geafiirmesi
veya yeni bir sire¢ galirerek tretim maliyetlerini dgilrmesi, bu gletmeye pazarin

onemli bir payini kazandirabilir (Blake, 1978).
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Gunumuzde, sietmelerin Ar-Ge ve yenilik ¢caimalarina buyik 6nem vermelerinin
temel nedenleri dort bk altinda toplanabilir (Blake, 1978).

1.Pazarla ilgili nedenler: Bunlar, pazarda ondeegebir durum sglamak ve bunu
korumak, rakip gletmelerin teknik ilerlemelerine kgr koyabilmek, beklenen veya
beklenmeyen urin dssikliklerine kari bir giivence sdamak ve pazarda bir bilginin

tek uygulayicisi olmaktadir.

2.0rgiitsel nedenler: Endustride yenilik¢i olarakmisyapmak ve bunu sirdirmek,
aralarinda secim yapilabilecek alternatif Grinleehip olmak, karlihkta yukselme
umudunu vermek, orgitte morali yuksek tutmak veadabk yenilgin yapilac& bir

orgutsel ortam yaratmak, Ar-Ge gahalarinin érgitsel nedenleri arasinda sayilabilir.

3.Sosyal nedenler: Bunlar, ggiklik bekleyen tiketicileri tatmin etmek, kamu orgari
karsisinda gletmenin toplumsal yararlgini kanitlamak ve buyuksletmeler hakkinda

supheleri olan kamuoyunda olumlu bir izlenim birakitna

4 jsgorenler ile ilgili nedenler: Yetenekli ve isteldiatirmacilari §letmeye cekebilmek
ve bunlarin kalmasini gyabilmek, drgutteki timggorenlere cagma zevki ve anlami

kazandirmak ve sorunlarin ¢ézimune katiimalariglasaaktir.

2.2.5. Turkiye’'de Parke Endustrisinde Teknoloji Kawami ve Teknoloji Yonetimi

Orman endustri muhendiginin calsma konusu olan masif ve ¢ok tabakall parke
endustrileri icin teknoloji “Bilim ve pratik uygutaalarindan dgan; Uretim
faaliyetlerinde kullanilan yol ve yontemlere aikné bilgiler paketidir.” bigciminde
ifade edilebilir. Bu teknik bilgiler tretim faaliyierinde kullanilan takimlari,sleme

sekilleri ve metotlarini kapsamaktadir.

Parke endustrisinde teknoloji yonetiminde; daha ¢eknolojinin firma dizeyinde
planlanip koordine  edilmesi biciminde uygulanan; kmi yaklagim
gerceklgtiriimektedir. Mikro yaklgimda esas hedef, firmanin karini ve dretimini

maksimize etmeye donuk olarak teknik imkanlarlasam gucl kaynaklarinin en
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optimum sekilde planlanmasi, 6rglutlenmesi ve koordine edsimsuretiyle yonetim
faaliyetlerinin gerceklgirmesidir.

Teknoloji yonetimi surecinin 6énemli kavramlarindasian ve yeni teknolojilerin
yaratilmasi, uygulanmasi amaciyla bilginin kullangeklinde ifade edilen teknolojik
yenilik diger endustri dallarinda olgu gibi parke enddstrisinin geimi icin tiketici ve

dreticinin beklentilerinin kaglanmasinda énemlidir.

Bu calsmada Turkiye'deki masif ve ¢ok tabakali parke emd@sinde teknolojik yapi,
teknolojik yenilikler ve AR-GE ¢cagmalari belirlenmeye c¢glimistir.

Yeni teknolojilerin yaratiimasi ve uygulanmasi amgke bilginin kullaniminin ifadesi
olan Ar-Ge cakmalarinin gergeklgiriimesinin parke sektérinin geleégédakimindan

onemi bayuktar.

2.2.6. Masif Parke Endustrisinin Teknolojik Yapisi

Masif parke endustrisinin teknolojik yapisisbgl altinda; gunimizde masif parke
uretiminde kullanilan makinalar ve masif parke imeteknolojisi hakkinda bilgiler

sunulmuytur.

2.2.6.1. Masif Parke Endustrisinde Kullanilan Maier

Parke fabrikalari hamsiz (mustakil) olarak kurulabilege gibi kereste, kaplama,
kontrplak gibi tomruk ya da sanayi odunleyen herhangi bir fabrikaya entegre olarak
da kurulabilmektedir. Bamsiz ya da entegre parke fabrikalari genel olgrakke
taslag Uretimi ve mamul parke Uretimi olmak Uzere 2 Inddién olymaktadir. Parke
taslgz uretim boliminde taslaklarin Uretigdi hammaddeye gore basit ve ilkel
makinalardan ileri teknoloji uygulayan modern malara kadar farkl 6zelliklere sahip
makinalar kullaniimaktadir. Parke taslaklari engefabrikalarda fabrikanin asil tretim
amacina uygun olmayan artiklardangibasiz parke fabrikalarinda ise tomruk, yuvarlak
ve yarma sanayi odunlari ile parkelik kerestelerdestiimektedir (Kantay ve Ekiztu,
1989).
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Sekil 2.1’de b&msiz bir masif parke fabrikasinda tomruktan pakk&kereste bicen

basit tomruk katr& gorulmektedir.

Sekil 2.1:Parkelik kerestelerin katrakta keskin kesetodu ile bigilmesi
(Kantay ve Ekizglu, 1989).

Ulkemizde kereste endistrisinde kiicuk ve ithal ¢édjn kullanan tesislerle modern
teknoloji ve ybnetim anlayl uygulayan tesisleri yan yana gormek mumkundurkéa
entegreli kereste fabrikalarinda da durum ayni ollgblo 2.1'de Turkiye'de kereste
fabrikalarinda uygulanan tretim teknikleri; ilkeletim, yenilenmg Gretim ve modern
uretim olmak Uzere U¢ farkll klak altinda, hammaddenin ssamasindan kurutma

tesislerine kadar 6zetlengtir (DPT, Dokuzuncu Plan, 2006).
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Tablo 2.1: Kereste fabrikalarinda uygulanan tregkmikleri (Konukgu, 2001).

manipulasyonu

islemler Ilkel Uretim Yenilenmis Uretim Modern Uretim
Tesisleri Tesisleri Tesisleri
Hammaddenin El ile El ile veya dekovil ile stima sistemleriyle

Basitserit testere

Serit testere veya

Otomatileritler veya

Ana kesici makinalgtezgahlari katrak tezgahi yuksek verimli katrak
tezgahlar
Bas ve yan alma Basit daire testere sBa yan alma tezgahi | Otomatikskelma ve

makinalari tezgahi cok testereli yan alma
makinasi
Kesim sleminde Yok Basit hesaplama Bilgisayar programi ile
optimizasyon yontemleriyle
Bileme slemi El ile bileme Basit bileme Otomatik bileme
makinasi makinasi

Enerji Gretimi

Akaryakith enerji

Ureticileri

Buharli enerjiéticileri

Buharli enerji Ureticileri

Tasnif slemi

Elile

El ile tasnif

Tasnif tesisi ile

Standardizasyon

Uygulanmamakta

Kismen uygulanmakta

Uygulanmakta

Kereste parki

Yok, bekletiimeden

Var, tasima dekovil ile

Var, tasima dekovil ile

sats yapilmakta
Kurutma tesisi Yok Yetersiz Bilgisayar kontrolll
Emprenye tesisi Yok Yetersiz Var
Depolama Yok Yetersiz Var

Mamul parke Uretimi béliminde, parke taslaklaryan ve bglarinda profil acan parke
yan ve parke Bamakinasi bulunmaktadir. Bu makinalar ayri ayrilggirilebilecegi

bir
yerlestirilebilmektedir. Bu makinalara yardimci makinau@k otomatik taslak ytkleme

gibi birlestirme Unitesi ile mekanik olarak birbirine #a olarak ta
Unitesi yani taslak verici sarjor) monte edilebilmektedir. Makinalarin mekanik
birlestirilmesinde parke yan makinasindan parke Ipaakinasina gegiicin araya

transport Unitesi yerj@iriimektedir Sekil 2.2).

Mamul parke Uretim béliminde bu makinalardagkbaparke taslaklarinda normal

Olculerden fazla olan kisimlarin parke yan makinagjirmeden dnce temizlenmesi icin
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silme ya da temizleme makinasi adi verilen makuiéakilmaktadir §ekil 2.2). Ayrica
tasnif ve paketleme boliminde tasnifi ve paketlamkglaylastiran makinalar

kullaniimaktadir.

Sekil 2.2’de taslak verici, 6n temizleme, parke yaansport ve parke Banakinalari

bulunan bir mamul parke tretim haggmatik olarak gosterilngiir .

-
s
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A0 L i = ;
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Sekil 2.2: Mamul parke boluminde 6n temizlemeli iimetatti: (1) otomatik taslak yukleme,
(2) 6n temizleme, (3) otomatik ytkleme, (4) parke ynakinasi, (5) transport Unitesi, (6) parke
bas makinasi (Sabri Yaman, 2007).

2.2.6.2.Masif Parke Uretim Teknolojisi

Daha o6nce belirtilgii gibi masif parke tretimi (1) parke taslaklarirhazirlanmasi ve
(2) hazirlanan taslaklariglénmesi olmak tzere 2 esas bolimde gerggkleektedir.
Bu boélimler ayni yerde olabilegegibi ayri ayri yerlerde de olabilir. Masif parke
dretiminin en énemli bolumunu parke taslaklarinazinlanmasi tkil etmektedir. Bu
bolimin sonunda parke taslaklari kurutularak, mapawke bolimindesienecek hale

getiriimektedir (Kantay, 1998a).
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TS 5204 (1987)'deparke taslgi, “parke imalati icin istenilen boyutta bicilerekde
edilmis, dikdortgenler prizmasi bigciminde, kdrkli yizleri birbirine paralel ve diiz olan
masif akap bir parcadir.}eklinde tanimlannstir. Fakat daha sonra uygulamaya konan
TS 5204 EN 13756 (2004)’de bu tanimlamaya yer nenihistir.

Parke taslaklarinin hazirlanmasinda herhangi bbrikaya entegre olan parke
Unitelerinde ve yalniz parke Uretimi yapilangtmasiz parke fabrikalarinda birbirinden

farkl teknikler uygulanmaktadir (Kantay, 1998a).

Bagimsiz parke fabrikalarinda hammadde olarak buygid# tomruk kullaniimaktadir.
Parkelik tomruk standardi bulunmgdidan bu tomruklar gmnlukla kerestelik
tomruklardir. Bu tomruklarda aranacak en dnemlildzeaglamhktir. Mamul parkede
kaliteyi olumsuz ybnde etkileyen curuklik bulunmaduchig. Lif dizensizlikleri ve
reaksiyon odunu gibi d@l buyime kusurlar da bir yandan kurutmayi ggigimeleri
diger yandan kurutma kusurlarinin ghoasinda hizlandirici rol oynamalari ve mamul

parke kalitesine olumsuz etkileri nedeniyle istenmektedir (Kantay, 1998a).

Bagimsiz parke fabrikalarinda yukarida belirtilen dmgme makinalarindan katrak
makinalari veyaerit testere makinalari kullaniimaktadir. Katrakkmalarinin verimi
yuksektir. Tomruk keskin kesiuygulanmak suretiyle bir defada parkelik tahtalara
bicilebilmektedir. Halbuki tomrukserit testere makinalarinda her defada bir tahta
kesilmekte ve s verimi disiik olmaktadir. Ozellikle ince tomruklarin bicilmadie
verim daha da dinektedir. Buna karlik tomruktan istenildii yonde tahta bigcmek
mumkin olmakta ve bicilen tahtanin kalitesi yukseknaktadir. Ayni kalinhkta
tahtalarin bicilmesinin s6z konusu ofilu hallerde, kalinlik yeknesaglnda garanti
katrak makinalarinda daha ytksektir. Tomgekit testere makinalarinda daha igeeit
testere kullanildy icin katrak makinalarina oranla talaaiyatl daha azdir. Buyuk parke
fabrikalarinda katrak makinasi ile tomrgérit testere makinalarinin kombine edilmesi
uygun olabilir. Ozellikle farkli cap gruplarindaonruklarin §lendigi fabrikalarda bu
kombinasyona ihtiya¢ dmnaktadir.ince tomruklar katrak makinasinda, kalin \gie
tomruklar ise tomrulgerit testere makinasinda bigilir. Bu kombinasyoimddif katrak
makinalari secilir ve ince testere kullaniimak siyte testere zaiyati garilur (Kantay

ve Ekiz@lu, 1989).
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Tomruktan parkelik kereste Uretimindgagida belirtilen bazi hususlara dikkat edilmesi
gerekmektedir.

Mamul parke anma boyutlarini tam olarak elde edsddil icin parkelik kerestelerin ya
da parke taslaklarinin bicilmesi sirasinda mamckgpanma boyutlarina rende (planya)
paylari ile kurutma paylarinin ilave edilmesi gerektedir. Rende ve kuruma
paylarinin gerginden fazla birakilmasi zaiyatin artmasina, geden az birakilmasi ise

anma boyutlarinin glanamamasina neden olmaktadir (Kantay ve Ekizd 989).

Yas agaclardan parkelik ya da taslaklarin bigilmesinderél edilecek kuruma paylari
agac taru, taslak sonucg rutubeti ve mamul parke arbogutlarina bgli olarak
desismektedir. Sonuc rutubeti % 10+2 olarak kabul esijrtaze haldeki tomruklardan
elde edilecek taslaklarin hazirlanmasinda verildagkima paylari, gacta ya halden
tam kuru hale gelince meydana gelen genel daraliktammin 2/3’si kadar olacaktir
(Kantay ve Ekizglu, 1989).

Genglik ve kalinhktaki kuruma payi hesaplanirken ygeeya radyal yondeki daralma
miktarlarinin toplaminin yarisi veya sadeceete yondeki daralma miktari esas
alinmaktadir. Fakat emniyetli hareket etmek bakdamteet yondeki genel daralma
miktarinin esas alinmasi daha uygundur (Kantaykieoglu, 1989).

Uzunlukta verilecek kuruma pay! hesaplanirken bayydndeki daralma miktar esas
alinir ve bulunan dgere 20 mm’lik bir fazlalik ilave edilir. Bunun amagarkenin
islenmesi sirasinda tam dik bir g& kesimini gercekkgirmek ve kurutma sirasinda
olusan ve derine gitmeyen paatlaklarinin bu pay icerisinde kalmasinglamaktir
(Kantay ve Ekizglu, 1989).

Tablo 2.2'de parke yapiminda kullanilan énemli basac turlerinin ya halden tam

kuru hale gelince meydana gelen daralma miktanarilmistir.
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Tablo 2.2: Parke yapiminda kullanilan dnemli b&acadirlerinin 6zgul girliklari, hacmen ve
¢esitli yonlerdeki daralma miktarlari (Berkel, 1970).

-_--"“_._TI_EW_'H.-E;.H'LISLI Dil:i_l]_ﬁ}ﬂ Miktarlan | =
Adiag Tiirii Ozgil Ak [T oy | v | % O (%)
griem? A il .
| T(:nm 0,52 0,3 3.6 7.8 11,9
| Akasya P76 | 07 | 471 | @9 | 15
Akgugsg | 066 | 05 | 32 | 84 | 121
Ceviz 0.68 0.5 5.4 im __"_ii__
" Digbudak 069 | 02 | 50 $0 | 132
Kaym | 066 | 05 | 350 05 | 155
Mese | 068 | 04 | 40 78 | 122

Bilindigi gibi odunda taze halden tam kuru hale kadar gaptlrutmada boyuna yonde
daralma miktari genellikle % 0,1-0,2’e kadar olapdiren % 0,4'0 gmaktadir. Radyal
yondeki daralma % 2,4-11get yondeki daralma ise % 3,5-15 arasindg steektedir.
Cok genel bir ifade ile boyuna, radyal vegede yonlerdeki daralma oranlari arasindaki
ili ski B :Br:B=1:10:20seklinde ifade edilmektedir (Bozkurt ve Erdin, 1998} nedenle
parkenin cakmasi Uzerine bicii yoninin onemli derecede etkisi olmaktadirgéie
bicilmis parkeler radyal biciligi parkelere goére daha c¢ok boyut veekil
degistirmektedir. Bu bakimdan tomruktan parke taslakliaribicilmesinde mimkin
oldugu kadar radyal yonde bicilmeleriganmalidir. Ancak gegidziini olan mege ve
cinar gibi @ac turlerinde radyal yonde biciljparkelerin ytzeylerinde biyik @mi
aynaciklarinin olgaca da akildan ¢ikariimamalidir (Kantay, 1998a).

Berkel (1961) tarafindan yapilan bir gatada, blylik 6zini aynaciklarina sahip
parkelerin d&endigi zeminde alacali ve sanki satihlarinda birtakimksgltiler
bulundgu hissini verdgi; bu nedenle gegitzisinina sahip gac turlerinde az ¢alan iyi
gorunilu parkelerin ne cok f@t, ne de cok radyal olmamalari gergktitzisini
levhalarinin gesisatihlar yerine dageritcikler veya ince cizgiler halinde gorilmesinin

uygun olacgi belirtilmistir.

Parke taslg Uretiminde dikkat edilmesi gerekengdr bir husus da parke taslaklarinda
kusurlu odun kisimlarinin orgm; budaklarin, 6nemli renk farklarinin ve ¢urukihn

bulunmamasini ggamaktir.
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Bagimsiz parke fabrikalarinda parke taslairetmek icin 6nce tomruktan parkelik
kereste uUretilmektedir. Parkelik kereste Uretimitigme metotlarindan keskin kgsi
prizma kesii, radyal kesi (aynall kesj) ve teget kess metotlari uygulanmaktadiSékil
2.3).

Bicme Makineleri: Katrak, SeritTestere, Daire Testere, Profil Yongaiama
Kadron Bi¢cme

=

1 pargalt 2 pargal 3 pargalt 3 pargalt 4 pargalt 6 pargalt
yarim tomruk ceyrek tomruk
Tahta ve Kalas Bicme
P
@ A
sulamali sulamasiz | Normal ¢apli | Genis ¢aph
Keskin Kesis Model (Prizma)Kesis

Radyal veya Ayna §icme

| oy | S S AL
— — ; E: ———
| ( s ] ’ T t"ﬁ i
sulamasiz sulamali sulamasiz
| Yanm radyal Radyal Kesis - Avnali Kesig
i Travers Bicme
ekskavator 1 pargali 2 pargalt 3)parg:ah 4 pargals
traversi Demur Yolu Traversleri
QOzel Bicme
i gt -
Teget Kesis | Lata Kesis

Sekil 2.3: Tomruk bicme metotlari (Fronius, 1989).

Fabrikada bulunan ana bigme makinasina gore bu tiaetan birisi ya da birkaci
uygulanabilir. Tomruktan parkelik kereste uretimendadyal bicilmg parke taslg
istenirse, Uretimde parkelik kerestelerin biciyonine dikkat edilmelidir. Radyal
bicilmis parke taslg elde edebilmek icin birbirinden farkli bircok bige tekngi
uygulanabilir. Bunlardan birisagida aciklannytir (Kantay, 1998a).
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Sekil 2.4: Parkelik tahta ve kalaslarin birlikte fing: (a) Parke taska gensligi, (b)Parke
tasla kalinlig (Kantay, 1998a).

Tomruktan parke tasia kalinliginda radyal yonde bicilmpitahtalar veya parke taglia
genkliginde tezet yonde bicilmy kalaslar tretilmektedir. Uretilen tahtalar parkslgs
gengliginde, kalaslar parke taglakalinhginda coklu dilme makinalarinda bigilerek
radyal parke taslaklari elde edilmektediekil 2.4'te tomruk katraklarinda veya tomruk
serit testere makinalarinda parkelik radyal tahtateget kalaslarin bicilmesgematik
olarak gosterilmitir (Kantay, 1998a).

Yukaridaki bilgiler radyal parke taga Uretimini esas alan aciklamalardir. Ancak
yuzeylerinde yillik halkalarin guizel gortntiler glirdusu ve piyasada “desenli parke”
olarak anilan tget parkeler de oldukga tercih edilmektedir. Bu méeleparke taska
uretiminde radyal bicme yoniinde 6zel istek olmathkdirde, tomruklarin keskin kasi
yontemi ile katraklarda parkelik tahtalara bicibimele yuksek verim elde edilmektedir
(Kantay ve Ekizglu, 1989).

Fabrikalardaki uygulamalarda kalas halindeki pakkkérestelerin kurutulmasi zaman
alici oldigundan daha cok tahta, cita veya taslak halindetldunaktadir. Tahtalardan
parke taslgn Uretiminde uygulanan 3 geik teknik ve § akii Sekil 2.5'te sematik
olarak gosterilmytir (Kantay 1998a).
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Sekil 2.5: Parkelik tahtalardan parke tasléretiminde tc¢ d&sik teknik ve § akisi ,(B) kayinda
buharlama (1) taslak kaliginda tahta bicme, kayinda buharlama, tahta kurutadatanin
boylara kesilmesi, tahtanin c¢italara kesilmesglgrtdan taslak kesme,(2) tahta bicme, tahtanin
citalara kesilmesi, kayinda c¢ita buharlama, citeutkea, c¢italardan taslak kesme, (3) tahta
bicme, tahta boy ve gefik kesme, taslak hazirlama, taslak buharlama,akadlurutma
(Kantay, 1998a).

Kereste fabrikalarina entegre olan parke Unitetierimna amaci parke tasladesil,
kereste uretimi tkil etmektedir. Bu nedenle tomgun bicilmesinde kereste olmayacak
Ozellikteki parcalardan parke taglaelde edilmektedir. Kantay ve Ekigla (1989)
calismalarinda kereste fabrikalarina entegre parke lénibele parke tasfa tretimini

asagidakisekilde aciklamglardir.
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1. Kereste fabrikalarinda parkelik tahtalar yarmakmalarinda elde edilir. Tomruerit

testere makinasinda bicilen kapak tahtalari yageré testere makinasina gelir. Bir
kapak tahtasindan once kalas alinmasi ana ami&atas icin yetersiz olan kalinliktaki
kapak tahtalarindan parke tgsl&alinhigina eit kalinlikta tahtalar bicilir. Elde edilen

parkelik tahtalar istif edilerek kurutmaya sevkledKayinda dnce buharlama yapilir.

Kurutma bir 6n kurutma olabilegegibi yeterli sonug rutubetine kadar tam kurutnaa d
olabilir. Mesede 6nce bir 6n kurutma olarak gab kurutma veya kondensasyonlu
kurutma uygulanmasi daha sonra teknik kurutma wguobhsi uygundur. Teknik
kurutma taslak haline getirildikten sonra da ydgplia

On kurutma yapilngiolan tahtalar uzun boy olarak veya kisa boylasil#ti&ten sonra
cok testereli gegiik kesme makinasina verilir. Burada parke taslgenkliginde
dilinerek parkelik citalar elde edilir. Elde edilertalar boy kesme makinasinda taslak
boylarinda kesilerek parke taslaklari Gretilir. Rakonra kurutma firinlarinda sonug¢

rutubetine kadar kurutulur.

Bas kesme ustasi siparedilen veya en ¢ok talep edilen boylara gore dkieeén uzun
boy taslak elde etme hedefiyle hareket eder, unyntéislak ¢cikmayan kisimlardan en

kisa boy taslga dgiru kesim yapar.

2. Kereste fabrikalarinda taslak olabilecek uzutdkk salam parcalar parke taga
aretimi icin elverglidir. En kisa masif mamul parke uzugluTS 73 EN 13226 (2004)’e

gore 25 cm’dir.

Kereste fabrikalarinda boy kesme gbkesme) daire testeresine gelen kerestelerde
mevcut kusurlarin temizlenmesi sirasinda ortayargikisa pargalar parke tasla
uretimi icin ayrilir. Orngin, bir budak veya curiik nedeniyle 1lI. sinif olhin kalasin,
bu kusurlu kismi kesilince 1. sinif olabilecekse, kusurlu kisim kesilir ve parkelik

olarak kullanilir.

Boy kesme (bg kesme) testeresinde gain elemanin c¢ok tecribeli olmasi

gerekmektedir. Kusurlu kisimlarin kesilmesinde &hlixarar verebilmelidir.
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Boylece kereste uretimi sirasinda ortaya cikan tuskisa parcalar parke tagla
hazirlanmak Uzergerit veya yarmaserit testere makinalarindalenir. Parke tasia

uretimi fazlalgl olan fabrikalarda, 100 cm’den uzun olan kusurarcplardan “kisa
mal” adi verilen kereste, 12-100 cm arasindaki gardan ise “ufak mal” adi verilen
kereste elde edilmeye calmalidir. “Kisa mal” ve “ufak mal” ¢ikmayan kisiardan

parke taslaklari elde edilmelidir. Kereste fabrétaida yillik parke Uretim miktar
onceden belirlenmgiise bu miktarin tutturulabilmesi icin bahsedilekisa parcalar”

parke Uretiminde kullanilir.

Elde edilen parke taslaklari yese istif edilerek kurutmaya sevk edilirler. Kagianbnce
buharlama yapilmaktadir. Kurutma 6n kurutma ve itekaurutma olmak tzere iki

kademeli olabilec@ gibi, dogrudan dgruya teknik kurutma da uygulanabilmektedir
Parkeliklerin Kurutulmasi

Daha oOnce de belirtildi gibi parkelik malzemenin dgsik boyut ve sekillerdeki
malzemeler halinde kurutulmasinin s6z konusu @idgortulmektedir. Bunlarisu

sekilde siralamak mumkindir (Kantay, 1986).

1.Kalas halinde kurutma
2.Tahta halinde kurutma
3.Cita halinde kurutma

4 .Taslak halinde kurutma

Bunlardan kalas halinde kurutma pratikte en az laygan sekildir. Cunka kalinig
parke taslgi gensliginde olan kalaslarin kurutulmasi guc¢, masrafli ®enan alicidir
(Kantay, 1986).

Parke uUretiminde parkelik malzemenin tahta, citayavtaslak halinde kurutulmasi,
isletmenin 6zel durumunagleédigi hammaddeye ve mustakil veya entegreswha bali
olup, sletmelerde farkli uygulamalara rastlanmaktadigagdda, Kantay (1986)’a gore
once tahta, cita veya taslak halinde kurutmaniddaye sakincalari; sonra tahta, ¢ita ve

taslak kurutma teknikleri ayri ayri aciklarytni.
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Tahta Halinde Kurutmanin Fayda ve Sakincalari

Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmasinyd&arisunlardir (Kantay, 1986):

1.Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmastadéak halinde kurutulmasina gore
dahasiddetli kurutma keullari uygulanabilmekte ve boylece kurutma suredhalkisa

olmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taslaklarinin elde edilmesissda, tahtalarda mevcut
catlak, carpilma gibi kusurlar dikkate alinmaktadiBu nedenle tahtalarin
kurutulmasinda kucik enine kesit catlaklari ve kdzafif carpilmalar 6nemli
olmadgindan, dahsiddetli kurutmasartlari uygulamak mumkindir. Bdylece enine
kesit catlaklari ve carpilmalardan kaginmak iciha&oruyucu kurutmaartlar altinda
kurutulmasi gereken parke taslaklarina nazaran datiabir kurutma, daha kisa bir

kurutma stiresi, daha az bir enerji sarfiyati sGzuso olmaktadir.

2.Tahta halinde kurutulduktan sonra, kurutwnhu tahtalardan taslak kesilmesi ile

hammadde tasarrufu@anmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taglakesilirken mamul parke anma boyutlarina sadece
en duk dezerdeki rende paylari ilave edilmektedir. Bungman ya parke taslaklari
icin kalinhk ve genglikte kuruma paylar ve ayrica uzunlukta enine kesitlaklari
olusumu ihtimaline kapn ilave bir u¢ payr birakilmaktadir. Mamul parkedema
boyutlarinin elde edilememesi kaygisi ile taslakukma paylarinin gepinden fazla
birakilmasi s6z konusu olabilggeagibi, gere&ginden daha az birakilgi takdirde de bir

alt boyut sinifina verilmesi s6z konusudur. Butumnlar hammadde kaybini

arttirmaktadir.

3.Tahta halinde kurutmaningdir bir faydasi da istifleme giderlerinin g@ik olmasidir.
Tahtalarin kurutma igin istiflenmesi, kurutmadamsoistiften alinmasi daha kolay ve
daha cabuk vyapilabilmektedir. Birim zamanda istifle tahta miktari, taslak
miktarindan c¢ok fazladir. Bu nedenle tahtalariifléstmesinde gcilik giderleri daha

dstiktar.
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Tahta halinde kurutmanin sakincakumlardir:

Tahta halinde kurutmanin en 6énemli sakincasi, kimus tahtalardan taslak kesme
sirasinda ortaya cikan ve miktari yakkaolarak % 30'u bulan kirintinin birlikte
kurutulmw olmasidir. Bundan Bka Ozellikle kenarlari alinmami tahtalarin
kurutulmasi halinde birim firin hacminde daha amek&e kurutuldgu icin mevcut firin
kapasitesinden daha az faydalaniimaktadir. Boyleeeiki nedenle ayni miktar mamul

parke Uretimi icin daha buyudk bir firin kapasitesgereksinim bulunmaktadir.

Parke Taslgl Olarak Kurutmanin Fayda ve Sakincalari

Parkelik kerestenin parke tagiehaline getirildikten sonra kurutulmasinin fayatahi

su sekilde 6zetlemek mumkundir (Kantay, 1986).

1.Firin hacmi dolayisiyla kurutma giderleri azalraadkr.

Parkelik keresteden taslak kesimi sirasinda kirotdrak ayrilan kisimlar, orgen
kabuk, i¢ kabuk, curtk ve catlakli kisimlar, bugaklmgede diri odun gibi kisimlar
birlikte kurutulmadgindan daha kuguk bir firin hacmine ihtiyag vardir.

2.Konu kullanilan makina ve testereler bakimindda ealinirsa, taslaklarin ya
tahtalardan kesilmesi kuru tahtalardan kesilmesirdgha kolay ve ekonomiktir. Ctinki
makinalarin enerji sarfiyatl daha az, testerelel@yanma sureleri daha uzundur. Bu

Ozellikle okaliptus, mge gibi kuru halde kesilmesi glc olagaglar icin s6z konusudur.
Parke taslg@ olarak kurutmanin sakincalari:

Yas halde taslak keserek kurutmanin sakincalanlardir.

l.istifleme &leri zaman alicidir. Birim zamanda istiflenen taslaniktari, tahta

miktarindan azdir. Bu nedenle taslak istifleme rafan daha yiksektir.

2.Hammadde kaybi artmaktadir. Daha ©6nce beligildjibi ya ilave bir u¢ payi

birakmak veya daha koruyucu kurutmasiditari uygulamak suretiyle enine kesit
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catlaklarinin olgumunu engellemek gerekmektedir. Birinci halde hawcfoeakaybi,
ikinci halde hem zaman hem de kurutma giderleranityi s6z konusudur. Kurutma
sirasinda @lmek, bukilmek, carpiimak suretiydeklini degistirmis olan taslaklarin pek

azi degerlendirilebilmektedir.

Cita Halinde Kurutmanin Fayda ve Sakincalari

Cita halinde kurutmanin fayda ve sakincalargagi@akisekilde 6zetlemek mumkundur
(Kantay, 1986).

Parkelik malzemenin ¢ita halinde kurutulmasi tahdga taslak olarak kurutulmasinda

ortaya c¢ikan bazi sakincalari ortadan kaldirmaktadi

Cita halinde kurutma, gerek tahta ve gerekse talBklnde kurutmaya gore daha
ekonomiktir. Tahta gibi kirintilarla birlikte kuruimamaktadir. Yanlarinin paralel
olmasi nedeni ile ayni istif katina daha fazla kgaulabilmektedir. Boylece, bir yandan
finn kapasitesi azalmakta, Ote yandan da firin akédpsinden daha iyi
faydalaniimaktadir.

Taslak kurutmaya goére dahl@detli kurutma keullari uygulanabildii icin kurutma

suresi kisalmaktadir. Taslaklarda birakilan ilaggayi oranlari diimektedir.

Parkelik ¢italarin istiflenmesi taslaklarin istiftaesinden daha ¢abuk yapilabilmektedir.

Yukaridaki aciklamalardan da aglacas gibi, parkelik malzemenin hangi halde
kurutulmasinin daha uygun olgwaa karar vermek kolay gedir. Kantay (1998a)'da

parkelik malzemenin kurutulmasinda hangi halde kudacgina karar verilirken

konuya ekonomik acidan yaklanasi ve gletmenin giderlerini en diik derecede

etkileyen, buna karik mamul parkenin Kkalitesini yukseltegeklin secilmesinin en

dogru yol oldyunu belirtiimektedir. Cajmada ayrica pratikte, ayngletmede bile

parkelik malzemenin her ¢ halde de kurutulaBilde ifade edilmijtir.
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Parkelik malzemenin TS 73 EN 13226 (2004)’e gor®£3 rutubet derecesine kadar
kurutulmasi ve mamul parke haline getiriimeden Obod&a¢ hafta dinlendirilmesi
uygundur. Parkelik malzemenin kurutulmasi iki kagénveya tek kademeli olarak
gerceklgtiriimektedir. iki kademeli kurutma o6n kurutma ve son kurutma d&ara
uygulanmaktadir. On kurutma parkeliklerin hava lsurthale kadar kurutulmasidir.
Enine kesit boyutlar biyidk olan, gu¢ ve ygav&uruyan &ac odunlarinin
kurutulmasinda ©n kurutma uygulanmasi ekonomik@ir kademeli kurutma,
parkeliklerin hangi rutubette olursa olsunlargdaan dgruya kurutma firinlarinda
kurutulmasidir (Kantay, 1986).

On kurutma ustl kapali yerlerde @b 6n kurutma ya da d@ala yakin dgik
sicakliklarda cajtirilan 6n kurutma tesislerinde kurutgeklinde gercekligirilmektedir
(Kantay, 1986).

Parkelik malzemenin d@al ve teknik kurutulmasinda kereste kurutma kuralla
uygulanmaktadir. Burada vyalniz parke taslaklariistiflenmesi farklidir. Parke
taslaklari citali veya citasiz sandgeklinde istiflenir. Citasiz istiflemede parke
taslaklarinin uclari birbiri Gzerine 2-3 cm'’yi geepecek sekilde bindirilir. Sekil
2.6'da parke tasfa istiflemesekilleri gosterilmgtir (Kantay, 1993).

VA0 ZHR0ENIEES S

Sekil 2.6:Parke tasfa istiflemesekilleri: (A) citali istifleme, (B) citasiz istiflee (Kantay,
1993), (C) cital parke tagmistifi ( Foto: Glingor).

Diger bir fark ta kurutmanigiddeti ile ilgilidir. Parke taslaklarinin daha kgucu
kurutma kagullan ile kurutulmasi gerekmektedir. Cunklu parlkeslaklarinin catlayip
carpiimasi kullanilma imkanini son derece azaltadikti(Kantay, 1986).
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Kerestenin teknik kurutulmasinda, kurutmanin uygekilde gerceklgtirilebilmesi icin
uygulanacak sicaklik, §d nem, denge rutubeti vb. kurutma parametrelerkurutma
suresince seyrini gosteren grafiklere kurutma paogrdenmektedir. Hergac tird igin

ideal kurutma programlari hazirlanmakta ve uygulaktadir (Kantay, 1978; 1993).

Sekil 2.7’de mge veSekil 2.8'de kayin parke taslaklarinin klasik kuratrhirinlarinda

kurutulmasinda uygulanabilecek kurutma programarilmistir (Kantay, 1978).

?n’ i : Bogu ‘nem

I
Al
8o i —— :
I Isitmo periyodu

[
1
1
|
2wl | At kurutmo periyodu
— I. Bosamok

I

1

i

I

5

“H-—*r—--.-”

Kuru {termometre
hu-lﬂ—!L—'—--L -——

i) Yos termometre
g 30 1
3 Kereste rutubet; |
'§ 20 Drogllv PP SN | 1 : :
£ .’ % 15 g
10 : I 4 0
| 1s &
0 ! ~ 0
0 20 <0 60 80 W0 120 180 80 Soof (h)

Sekil 2.7: Mee parke taslaklari icin kurutma programi (Kante3/78).
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Sekil 2.8: Kayin parke taslaklari i¢cin kurutma pragn (Kantay, 1978).

Mamul Parke Uretimi

Bagimsiz ve entegre parke tesislerinin her ikisinde tdglaklardan mamul parke
Uretiminde ayni s aksl ve ayni ya da benzer makinalar kullaniimaktadiarke
dretiminin bu bélimuinde parke taslaklarinin tasméslaklarin yan ve kanakinalardan
geciriimesi, mamul parkelerin siniflandirilmasi veaketlenerek etiketlenmesis i

safhalar aciklanngtir.

Parke Taslaklarinin Tasnifi

Parke yan makinalarinin ¢ghasinda yuksek verim elde edebilmek igin gdniayari
sik sik dgistiriimez. Ote yandan siemin Kalitesi parke tasganin yerinden
oynamayacak, siki bgekilde tutulmasina [ghdir (Kantay, 2006).

Parke yan makinasi belirli bir gghige ayarlanip; makinaya ayarlanan gége uygun
parke taslaklari verilmelidir. Bunu @amak icin kurutma sleminden sonra parke

taslaklari tasnif edilerek getik gruplarina ayrilmalidir. Bu tasnif sirasindanay
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zamanda kusurlu taslaklar da ayiklanmalidir. Kueutsirasinda derin enine kesit
catlaklari olgabilmektedir. Budakli ve lif dizensigli olan taslaklarda carpilmalar
meydana gelmektedir. Gaglik tasnifi sirasinda , makinaya verilmesi sakincdhn bu
tip kusurlu taslaklar da ayrilmalidir. Kusurlu tadbri daha kisa boylara kesmek
suretiyle tekrar kullanmak mumkindur. Ogite 40 cm uzunlgundaki bir taslain
enine kesitinde 5 cm boyunda bir catlak bulunursachtlak u¢ kesilerek, 35 cm
uzunlysunda kusursuz bir taslak elde edilebilir. Veya kictd dizensizligi nedeniyle
ucta bir carpilma var ise; bu kisim kesilerek dilsa kusursuz bir parke taglaelde

etmek mumkundur (Kantay, 2006).

Bu tasnif sirasinda kalinhk yeknesgikhi bozacak derecede ince veya kalin olan
taslaklar ayriimahdir. Cunkt bunlar makinanin wani olumsuz yonde etkilemekte,
palet yaylarini yipratmaktadir. Son yillarda éndéniiboyutlardan fazla olan kisimlarin
alinmasi icin Uretim hatlarina 6n temizleme malanayerlatiriimektedir Sekil 2.2).
Modern fabrikalarda taslaklarin yan makinaya otdknatarak verilmesini sgayan
taslak verici §arjor) kullanilmaktadir. Tasnifsg¢isi tasnif ettgi taslaklari sarjére
yuklerken taslgin diuzgin yan yUzdnidn siper tarafina gelmesinegighizytizin alt
tarafa gelmesine dikkat etmelidiSarjoriin doldurulmasinda tasnifcisi yukarida
anlatilanlar dikkate almaktadir (Kantay, 2006).

Parke Taslaklarinin Parke Yan Makinasingienmesi

Parke taslaklari 6nce parke yan makinasina vekilateve st yluzleri rendelenir ve

yanlarda lamba ve zivana acllir.

Kantay (1998a)'da parke taslaklarinin parke yan inegina verilmesinde, yuksek
verim ve Kkaliteli bir Gretim igin ggida belirtilen bazi hususlara dikkat edilmesi

gerektgi vurgulanmaktadir.

-Yan yuzlerden dizgun olan taraf lambasijdtarafi olmalidir. Bunu ggamak igin
dlzgun yan yuz spere dayandirilarak; yani spehtargelecelgekilde verilmelidir.
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-Taslakta duzgin ylUz alt tarafa gelecgkilde verilmelidir. Clinkt bu ylz mamul
parkede st yuz olacaktir.

-Taslaklar makinaya yungak giris yapmalidir.

-Egrilmis, carpiims, fazla kalin, ince ve uzun catlaklarl iceren thlsla makinaya
verilmemelidir. Bunlar makinada arizalara nedenbitdaektedir. Bunlar daha kisa

boylara kesilerek kullanilir hale getirilebilmekted

Parke Taslaklarinin Parke BaMakinasindalslenmesi

Parke yan ve Bamakinalarinin birbirinden ayri olgu fabrikalarda, parke yan
makinasindan c¢ikan yari mamul haldeki parkeler Omzinluk tasnifine tabi

tutulmaktadir. Bu sirada kalitesi gik olan parkeler de ayrilmaktadir. Uzunluk
tasnifinden sonra boylarina gore ayrilan parkelarkk@ ba makinasinin éninde bir
masaya dizilmekte ve makinadg@ programina goére belli bir sire ayni uzunluktaki

parkeler glenmektedir.

Parke ba makinasinda otomatik vericsdrjor) varsa tasnif edilen yari mamul taslaklar
bu vericiye doldurulur. Boylece taslaklarin aralikksolarak makinaya verilmesi

sglanmaktadir.

Parke yan ve Bamakinalar bir transport tnitesi ile birbirleri ilbirlestiriimis ise
uzunluk tasnifi kalinhlk ve geslik tasnifi gibi parke yan makinaya gjte

yapilmaktadir.

Parkelerin bg makinasina verilmesinde de daha ¢6nce parke yannmgak verilme

sirasinda dikkat edilmesi gereken hususlara diggamelidir.

Parke ba makinasindan cikan parkeler ya biciitarafindan alinmakta ve gae sol
lambali olmak Uzere ayrilmakta ve kalite tasniftmiline gonderilmekte; ya da bir

transportor Unitesi yardimi ile tasnif bolimiuneaakiaktadir.
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Mamul Parkelerin Tasnifi

Parke ba makinasindan ¢ikan mamul hale gelmparkeler fabrikanin tasnif bolimine
gonderilmektedir.

Tarkiye'’de mamul parke tasnifinddS 73 EN 13226, Nisan, 2004 “#dp Yer
Dosemesi-Lamba ve/veya Zivanali Masif Parke Elemahlaadli standart esas
alinmaktadir. Uygulanmasi mecburi olmayan bu stdatajamasif parke Uretiminde en
cok kullanildgl belirtilen meae tirleri, Avrupa dibuda, akcagac turleri, Avrupa
kayini, sahil cami, Anadolu kestanesi, melez tyrkearicam, ladin, goknar ve gair
yaprakli (sert) gag turlerinden Uretilen masif parkeler, parkelgrirzii ve goérinmeyen
boélumlerine ait gorinim ozellikleri esas alinargksinifa ayrilmgtir. Siniflar, o, A, [
sembolleri ile gosteriimekte olup; en Ust sinifi, A orta sinifi, (1 ise alt sinifi
belirtmektedir. Bu standart cginanin standardizasyon boluminde ayrintili olarak

aciklanmstir.

Tasnif boliminde calan &kcilerin mamul parke standardini iyi bilmeleri ve
uygulamada akanlik kazanny olmalari gerekmektedir. Bunu @amak icin zaman
zaman meslek ici kurslar yapilmaldir. Uretimde nmi&parkenin piyasaya sirilmeden
onceki en onemli safhayi gldl eden tasnif ginde titizlik gosterilmesi fabrikanin
piyasadaki itibarini belirlemektedir (Kantay, 2006)

Mamul parke tasnifinde dikkat edilecek hususlarlardir (Kantay, 2006):
-Siniflandirmada standarda uyulacak ise standasdhrtiien goring ozellikleri;
standarda uyulmayacak ise siniflandirmada esasacakn gorinim ozellikleri ve

belirlenen toleranslar panolara yazilarak tasnifiimiinde uygun bir yere asiimalidir.

-Gorunig Ozellikleri bakimindan dg&necgi yerde gorunim guzeflini bozacak

derecede c¢ok belirgin renk, tekstir farkhliklakam parkeler ayrilmalidir.

-Her sinifa, renk, desen, tekstir bakimindan dasmuygun olan parkeler sokulmali,
yeknesakligl bozan parkeler ayrilmalidir.
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-Birlesen yluzeyleri cakmayan parkeler buttn 6zellikleri uygun olsa bilellayalidir.

-Daha sonra gegleme ve blyumegdimi olan kusurlari iceren parkeler ayriimalidir.

Mamul Parkelerin Paketlenmesi ve Etiketlenmesi

TS 73 EN 13226 (2004) esas alinarak siniflara ayrparkeler paketlenmek tzere
paketleme bolumine aktarilir. Her sinif, boyutlargore belirli parke adedinin gigdi
mamul parke paketi haline getirilmektedir. Her pakgaklaik olarak 1 mklasik masif
parke girmektedir. Uzun boy parkelerde paket biijgik 1 nyi gecmekte ve 2,5
m®ye kadar artmaktadir. Béme sistemine kg olmakla beraber her pakette bulunan
parkelerin bir kismi g8 bir kismi sol lambali olmalidir. Ayrica paketitt ae Ust
yuzlerine konacak parkelerinsdyiizlerinin dsarilya donuk olmasina dikkat edilmelidir.
Paketin yan ylzlerine konacak parkelerin zivanaftatlisa getiriimelidir (Kantay,
2006).

Paketlenmesi biten parkeler plastik veya megafit bantlarla bglanmakta, bazi
fabrikalarda paketlerde parkelerin hava almasigebeamek amaciyla parkeler 6zel
makinalarda kolay yirtilmayan folyolarla sariimakta Daha sonra etiketlenerek sati

ambarina sevk edilmektedir (Kantay, 2006).

Etiketlere firmanin tescilli markasi veya kisa agarkenin sinifi, kalingn , tipi,
gengligi, boyu ve gac cinsi yazilmalidir. Paketlerin glanmasinda kullanilagerit
bantlarin rengi de paket icerisinde bulunan parkeleinifini géstermektedir (Kantay,
2006).

2.2.7. Cok Tabakall Parke Endustrisinin Teknolojik Yapisi

Tarkiye’de c¢ok tabakali parke endistrisinin tekihikloyapisi baligi altinda;
ginimuizde ¢ok tabakall parke endustrisinde kuamhakinalar ve ¢ok tabakali parke
uretim teknolojisi hakkinda bilgiler sunulmtur.
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2.2.7.1.Cok Tabakali Parke Endustrisinde Kullanilakinalar

Cok tabakall parke dretiminde kullanilan makinalaetim gamalarina géresagida

ayri ayri aciklannstir.

Cok tabakall parke Uretimya@malarisunlardir;

-Ust tabakanin uretilmesi

-Ilave tabakalarin tretilmesi (Fabrikada uretimi gefabrika dgindan temini)
-Ust tabaka ve ilave (ger) tabakalarin yaguriimasi

-Elde edilen malzemenin preslenmesi

-Ust yuizeyislemleri

-Lamba- zivana A¢ma

-Siniflandirma ve tasnif

-Paketleme ve etiketleme

Ust Tabakanin Uretiminde Kullanilan Makinalar

Cok tabakali parke Ust tabakasinin ( lamel ya gelpairetiminde kullanilan taslaklarin
tomruktan Uretiminde, daha once masif parke Uretimibelirtiien tomruktan taslak
uretiminde kullanilan makinalar kullaniimaktadiruBar tomruk katrgi, tomruk serit

testere makinasi, tomruk daire testere makinasmagerit testere makinasi, yan alma

makinasi ve bakesme makinasidir.

Ulkemizde ust tabakanin tretiminde daha ¢ok “ itestereli 6zel katraklar” bir lgka
deysle; cok tabakali parke Uretim hatti icin “papel ga lamel katrg” olarak
adlandirlabilecek 6zel katraklar kullaniimaktadiiaslaklardan tst tabaka malzemesi
uretiminde kullanilabilecek @er makinalar ise;serit testere ve daire testere

makinalaridir.

Yuksek kalitede ¢ok tabakali parke Uretiminde dikkalinmasi gereken dnemli husus
yiiksek kaliteli ist tabakanin uretimidir. Ust tahak yilksek kalitede (diizgun yiizeyli,

partzlil(gi az olan) dretilngi olmasi dretim hattinin gér gamalarini olgturan
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tutkallama, presleme ve yuzeylemlerinin de uygunsekilde gerceklgtiriimesini
sglamaktadir.

Ulkemizde cok tabakall parke tesislerinde dahalaotel katraklari bulunmaktadir. Bu
Ozel katraklar ile ayrica bicme kaplamalar, skunkalem slatlari, mizik aletleri, kapi
pencere dgramalari ve mobilya dretiminde kullanilan malzemelelretimi de

mimkun olabilmektedir.

Ulkemizde ¢ok tabakall parke st tabakasinin Giatle kullanilan katraklara ait bazi
teknik dzellikler @agida aciklanmtir (Wintersteiger, 2008a).

Bu katraklarin teknik 6zellikleri ince lamellerinrgtiminde uygun bicme Kkalitesinin
sgglanmasi bakimindan énemlidir. Ozellikle bicme igimlzemenin uygursekilde
makinaya verilmesi ve kesisirasinda da yeterli kontroliingsanmasi amaciyla bu
katraklarda besleme rulolarinin hareketi elektrokaktrollidir. Bu durum testerenin
hizi ve besleme orani arasindakiskinin uygun sekilde gerceklgtirilmesini
sgzlamaktadir. Boylelikle katrak cergevesinin bicmeihin, bigilecek tasian tabla
Uzerindeki geli hizina gore ayarlanmasi; bicilecek malzemenin oyguktardaki
kisminin  katrak cercevesinde yer alan testereleregrud yaklgmasini
gerceklgtirmektedir. Ayrica elektronik kontrolli beslemegsterelerin uzun sureli

kullanimina da olanak gemaktadir.

Bu katraklarda bicme kalitesinin @anmasi bakimindan, itme silindirlerinden hemen
sonra blgun altina bir destek konulmgtwr. Bu destek bicilecek bjoin stabilitesini
sgilamaktadir. Bu katraklarda goOsterge tablasi; patesieein  deistiriimesine,
bilgilerin hafizada tutulup geri gailabilmesine, slem deserlerinin ayarlanabilmesine
olanak sglayacak sekildedir. Bu tip katraklarda bicme sirasinda maleeyiizeyi
Uzerindeki talgarin uzaklatiriimasi amaciyla, hava puskirtmeygkegan “hava jeti”
(air jet) (hava puskdirttict) ve ayrica §ap kalinlik kilavuz sistemi” bulunmaktadir. Bu
kilavuz sisteminin konumlandiriimasi, icerisinde yan kanallar yardimiyla olmakta
ve bu sayede taslaktan istenilen kalinlikta lamiell®dicilmesi mumkin olmaktadir
(Wintersteiger, 2008a).
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Sekil 2.9: “Wintersteiger DSG Sonic” lamel tagidigme katrgl (Wintersteiger, 2008a).

Testere yuzeylerine recine ve tanenli artiklarirpigmasini engellemek amaciyla,
biyolojik yapsma engelleyicilerin sprey sistemi ile uygulanmasregmektedir. Bu
sprey sistemi gac turinin oOzellikleri ve nsierinin istgi Uzerine makinaya
eklenebilmektedir. Hava puskirtme ve sprey sistemeR olarak, taze haldekigia

talaslarin katrak cercevesininsagl kisimlarindan uzak$airilmasi basincli hava ile

sglanmaktadir.

Sekil 2.9'da gorilen “Wintersteiger DSG Sonic” modaklak bicme katraklarina ait
bazi teknik 6zellikler gagida aciklannytir (Wintersteiger, 2008a):

Besleme hizi (itme hizi) : 0,3-1,7 m/dak
Kalkis yukseklgi : 210 mm

Devir sayisi : 550 Devir/dak
Bicme yukseklgi : 30-250 mm
Bicme gengligi (kenardan bgamalr) : max. 140 mm
Bicme gengli gi (ortadan bglamali) : max. 2x60 mm
Kanal sayisi 1 2-5

Lamel blgu uzunlgu ‘enaz 185 mm
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Lamel kalinlg (agag turlerine ve
blok boyutlarina bgi olarak) > min. 1,5 mm

Bicmede tolerans (120 mm

bicme yuksekiine kadar) :+0,1 mm
Testere oygu gengligi :min. 0,7 mm
Testere sayisl : max. 35

Makinanin boyutlari

Uzunlugu : 4050 mm
Gensligi 1150 mm
Yuksekligi  : max. 2500 mm

Cok Tabakali Parkelerde pér Tabakalarin Uretiminde Kullanilan Makinalar

TS EN 13489 (2004)’e gore cok tabakal parkelijger (ilave) tabakalar tretimde
masif akaptan Ust tabaka ile tutkallanarak bir araya detiralyap veya aap esasli

malzemeden yapilmparke tabakalaridir.

Cok tabakali parkelerin en az 2 olmak Uzere, ¢ctlakali oldgu bilinmektedir. Cok
tabakall parke 2 tabakall ise, parkegedi tabakasi genelde kontrplak, liflevha,
yongalevha vb. malzemeden, 3 ya da daha fazla ahbiak parke gier tabakalar cita
vb. masif malzemeden alwrulmaktadir. Bu dier tabakalardan liflevha, yongalevha,
kontrplak vb. genellikle fabrika gindan temin edilmekte; ¢ita gibi masif malzemeden
olusturulmus ise bu tabakalarin Gretimi genellikle, tesis isrile gerceklgiriimektedir
(Kantay, 2007).

Bu tabakalarin Uretiminde kullanilan makinalarinziberl, daha 6nce masif parke
uretiminde belirtilen tomruktan taslak Gretimindeullgnilan makinalar olarak
aciklanmsgtir. Bunlar tomruk katrg, tomrukserit testere makinasi, tomruk daire testere
makinasi, yarmaerit testere makinasi, yan alma makinasi ve Kkesme makinasidir.
Ara kat citalarinin dretilgi taslaklar dger isletmelerden de temin edilebilmektedir.
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Ulkemizde daha cok alt tabakasi soyma kaplama taikas! ise ¢itadan Uretikwilan
cok tabakal parkeler piyasaya arz edilmekte olalp,ve orta tabakalarda siklikla
kullanilan bir g&ac turt ise goknardir. Soyma kaplamalar kurutglnolarak dger

firmalardan temin edilmektedir.

Citalar fabrika icinde taslaklardan Uretikmse dncelikle tasnif edilmekte, aralarinda 1-2
mm’lik acik birakilarak yanyana dizilmektedir. Qaa arasindaki acikiin uygun
ayarlanmasi alt tabakayr eturan soyma kaplamaya uygusekilde yapsmayi
sglamaktadir. Bu durum c¢ok tabakali parke kesitinimedrisinin sglanmasi
bakimindan 6nemlidir (Remmert vezdi2001).

2 tabakadan okan cok tabakall parkelerin alt tabakasinistltan kontrplak, lif levha,
yongalevha ve 2’den fazla tabakadansatuparkenin alt tabakasini gluran soyma
kaplama levhanin kesilmesinde ebatlama ve dilmamadel kullaniimaktadir.

Cok Tabakal Parke Tagtanin Oluturulmasi

Ulkemizde 3 tabakali orta tabakas! citadan Urefilparkelerde oncelikle soyma
kaplamaya ara kat yagiriimakta, sonra ara kat Ust ylzeyi tutkallanigerine Ust
tabaka yerlgtirilmektedir. Ust tabakanin yegtrilimesi bazi fabrikalarda vakumlu
kollar yardimiyla, bazi fabrikalarda ise U¢ ayritha gelen parcalar otomatik olarak st

Uste getirilmektedir.

Sekil 2.10'da bu amagla kullanilan “Kontact-K 450diaverilen kompakt makina
gorulmektedir. Bu makinada ¢ ayri hattan gelemytar tabaka, orta tabaka ve Ust
tabaka elemanlari makinanin tutkallama- yapna béliminde bir araya gelmekte ve
seri olarak presleme bdéliumiunden gecmektedir. Bu imadla 2 kath parke de
uretilebilmektedir ( Wintersteiger, 2008b).
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Sekil 2.10: “Kontact-K 450" tutkallama, yagtirma ve presleme makinasi (Wintersteiger
2008D).

Ust Yiizeyslemleri Hattinda Kullanilan Makinalar

Bazi cok tabakali parke tesislerinde preslgngok tabakali ham parkelere ylzey
islemleri yapilmadan 6nce lamba zivangeinleri yapilabilmektedir. Lamba zivana
islemlerini takiben ise vyilzey slemi uygulamasina gecilebilmektedir. Ancak,
ulkemizdeki tum fabrikalarda ilk dnce Ust yuzeglemleri uygulamasi yapilmakta, daha

sonra lamba zivana a¢nytemlerine gecilmektedir (Kantay, 2007).

Cok tabakali ham parkelerde Ust yluzggmi uygulamasina gecilmeden Once sistreleme
(zimparalama)siemi yapilmaktadir. Sistrelemeden sonra da Ust yig#alanmaktadir.

Bu olay fabrikanin kendi politikasina gore gtlenekle beraber, genel olarak 6 kez
tekrarlanmakta, seri Uretim icin cila aralarindaaviyole sinlariyla (UV) seri kurutma

yapilmaktadir.

Cok tabakali parke Ust ylzeyfdm hatti, 1 adet zimparalama makinasi vesdeailarak
kurulmus olan cok sayida yltzeylémi makinasi ve aralarinda ultraviyole kurutma
makinalarindan ogmaktadir. Genellikle altili olanlarda ilk tGc¢l dolgson lc¢u de son
kat cila uygulamaktadir. Astar atildiktan sonraeffgrorsa zimparalanmaktadir.
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Son zamanlarda c¢ok tabakali parke Ust yuzggmi hattinin kurulmasinda tercih
edilmekte olan zimparalama makinasi, ylzggmi makinasi ve ultraviyole kurutma

makinalarina ait 6zet bilgilesagida verilmétir.

a)Kalibrasyon (Zimparalama) Makinasi

Cok tabakali parke Uretiminde gunimuzde Ust yugleynieri hattinda siklikla tercih
edilen kalibre amagcli olarak kullanilan zimparalamakinasi otomatik gegibantli
zimparalama makinalaridir. Konkav, konveks, kivrigd da dgisik yizey o6zellikleri
gOsteren malzemelerin zimparalanmasiemine uygun olarak Gretilgtir. Bu,
malzemenin geometrik  bigciminin  algilagdi sensor bariyerleri  sayesinde
gerceklemektedir. Bu sensor bariyerlerinin  zimparalanacaklzemenin bicimini
algilamasi elektronik bir program yardimiylgglssmmaktadir. Bu makinalarda gaha
genkligi 1150-1350 mm, zimparalama kaynn gengligi 1165-1365 mm, caima
kalinligi 3/150 mm, zimpara kay uzunlgu 2620 mm’dir §ekil 2.11). (Infotronic,
2008).

Sekil 2.11: Cok tabakall parke ylzejemleri hattinda kullanilan zimparalama makinasi
(Infotronic, 2008).

b) Yuzeyslemi Makinalari

Cok tabakali parke yluzeylemi hattinda daha cok rulolu (silindirli) yluzeylami
makinalar1 kullaniilmaktadir. Bu makinalaringigk tipleri bulunmaktadir. Bunlar her

¢esit cila tipinin kullanilmasina uygundur. Bunlarin easitinde 1 adet vernik sirme, 1
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adet dozaj rulosu bulunmaktadir. Dolgu ve son kagia uygun miktarlarda vernikleme
mumkudndar.  Sdrdlen cila miktari rulolarin hizlanrayarlanmasi ile g@anmaktadir.

Cila sirme rulosu ile dozaj rulosu ters yondesgahktadir.

c) Ultraviyole Yiizeyslemi Sertlgtirme (Kurutma) Kanallari

Cok tabakal parke yuzeylemi hattinda yilizeye surilen cilanin setttdebilmesi
amacityla ¢gunlukla “ultraviyole cila sertlgirme makinalari” kullaniimaktadir. Bu tip

bir sertlgtirme makinasina ait teknik 6zelliklesagida aciklanmstir.

-Otomatik aktivasyon ve makinayl kapatmaamalari, operatif voltaj ayarlarinin
otomatik kontroll, operasyon surelerinin sayisilekaorlerin sicaklgl, uygulanan UV

enerjinin miktari, hata kontroll icin gorunti meagj ile ilgili tim fonksiyonlarin

elektronik olarak goéruntilenmesi yapilabilmektediBirkag makina biraraya
getirilebilmekte ve tim slemlerin  yapilmasi bir bilgisayar yardimi ile
sglanabilmektedir.

-UV Lamba ve reflektérleri iceren tim moduil koldya cikarilabilmekte ve kolayca

temizlik islemleri yapilabilmektedir.

Gunumuzde ileri teknolojiye sahip bir ultraviyoldac sertlgtirme kanalinda eneriji
sarfiyatl diguk dizeydedir. Bu makinalarda kurutma yoluyla sgnile mumkin

olmaktadir. Bu sistemin 6zelliklersagida 6zetlennstir:

Cilanin sertlemesi UV sistemi yardimiyla gercektgilmekte olup; radyasyon
isleminde istenmeyen IR bieninin ayrilmasi sganmaktadir. Ayrica bu sistemde
sertlatirme safhasi sirasinda normal olarak cikan ispdadan kaldiriingtir. Fakat
sertlame sirasindaki polimerizasyogle@minin olusmasini gercekigiren UV inlarinin
yaydgi 1siya izin verilmektedir. Ancak bu sistemdegeti mevcut tiplerden farkl olarak

bir miktar i1s1 ve UV enerjinin ¢iki engellenmektedir (Giardina, 2008).
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Profil (Sekil Verme) Makinalari

Cok tabakal parke uretiminde lamba-zivana agmak Kallanilan makinalarin masif
parkede lamba-zivana agmak icin kullanilan makndala calgma prensibi bakimindan
farki yoktur. Ancak ¢ok tabakall parke Uretimindenba-zivana agmak icin kullanilacak
makinalarda, yuzeylemi yapiims malzemesglenecekse yizeyin cizilmemesi icin daha
hassas paletlerin kullanilmasi gerekmekte ayrighadassas kesiciler ile gaimasi ve
farkli kesk hizlarina gereksinim duyulabilmektedir.

Yuksek kesi hizi ile hatalarin 6nlenmesinde yararlanilan yiksevirli profil Gniteleri
daha kucuk capli kesici toplarin kullaniimasinanalasglamakta, ancak azalan kesici
top capi ile birlikte daha yuksek mil (devir sayisullanmak gerekmektedir (Kurgtu,
2004).

Ulkemizde &ac kleme makinasi Ureticisi bir firmanin trgftiSekil 2.12’de gorilen
¢cok tabakali parke yan makinasinin genel ve tekiz&llikleri ssagida Ozetlenngiir
(Sabri Yaman, 2008).

Sekil 2.12: Cok tabakali parke Uretim hattinda kullan parke yan makinasi
(Sabri Yaman, 2008).
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Yan makinasinin teknik ozellikleri:

Palet sistemi : 0zel rulmanli
Palet hiz ayari . elektronik
Maks. palet hizi (m/dak) 45

Bicak sayisi 1343

Mil devirleri (dev./dak.) : 6000

Mil devir ayari . elektronik
Ust baski - doner kayh

Makinanin yan giginde, yan ve Ust baskilar bulunmakta olup, ardudbirakmayacak

sekilde sik baskilar malzemenin sapma yapmadan m@gkingirmesini

etmektedir.

Ulkemizde gac sleme makinasi Ureticisi bir firmanin trgitSekil 2.13'te goriilen ¢ok

tabakall parke Bamakinasinin genel ve teknik 6zelliklegagida 6zetlennstir (Sabri

Yaman, 2008).

Sekil 2.13 : Cok tabakall parke Uretim hattinda &uilan parke bamakinasi
(Sabri Yaman, 2008).
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Bas makinasinin teknik ozellikleri:

Palet sistemi :0zel rulmanl
Palet hiz ayari -elektronik
Maks. palet hizi (m/dak) : 25

Bicak sayisi 4+4

Mil devirleri (dev./dak) :6000

Mil devir ayari -elektronik
Ust baski :doner kagh

Bu makinanin palet dizeni bilyali olup, yurgyollari sert krom celiktendir. Bu sayede
hizli devirlerde cadildiginda dahi g@nma gorilmemektedir. Bli malzemesi
sertlestirilmi s kaliteli celikten yapilmgtir. Aga¢ malzemenin dizgin tutulmasi icin
tastyicl palet 6zel bir tutucu malzeme ile kaplagtmni Makinaninsarjoriinin otomatik
besleme sistemine sahip olmasindan dolayi, malziengetmeme durumunda, pistonlar

malzemeyi yukari kaldirarak paletingogecmesini samaktadir.

Otomatik Taslak Vericiler

Otomatik taslak verici taslaklarin parke yan makina araliksiz vermesini temin
ederek; kapasite agti sglamakta ve eleman ihtiyacini ortadan kaldirmaktadir
Otomatik taslak vericilerindeleme boyu 200-1500 mm, palet hizi 10-30 m/dak, moto
guci 0,75 Kw'tir (Sabri Yaman, 2008).

Transport Makinasi

Yan makinadan cikan mallar transport vasitasi #e rhakinaya aktarilir. Boylelikle
isgiici tasarrufu gpanir. Ilerleme hizi elektronik olarak kolaylikla gtirilir.
Transport makinasinin teknik 6zelliklerinden besteimzi 30-70 m/dak ve motor gucu
0,75 Kw'tir (Sabri Yaman, 2008).

Sonug olarak; ¢cok tabakall parke Uretim hatti balsitak 1 adet parke banakinasi, 1
adet transport makinasi, 1 adet parke yan makinhsgdet otomatik vericiden

olusmaktadir.
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2.2.7.2. Cok Tabakali Parke Uretim Teknolojisi

Daha onceki boliumlerde cok tabakall parkenin 2 vdgha cok tabakali olabilgli
belirtiimistir. Asagida U¢ tabakali parke tretimi agiklargtm

Cok tabakali parke Uretiminin en dnemli bélimuatasakanin dretimidir. TS EN 13489
(2004)’e gore cok tabakall parke Uretiminde Usakabkalinlgl en az 2,5 mm olmalidir.
Ust sinir belirtiimediinden 3 tabakall elemanlarda Ust tabaka kahikiural olarak 3-4
mm iken; 2 tabakall elemanlarda 4-5 mm’dir. Otedamn (ist tabaka kaligh Uizerine
kullanilan &ac cinsinin de etkisi bulunmaktadir. Yaprakli s@gaclarin kullaniimasi
halinde ince, ibreli (yumgak) aaclarin kullaniimasi halinde ise kalindir (Kantay,
2007).

Cok tabakali parke Ust tabakasinin Uretiminde maesike Uretiminde uygulanan yol
izlenmektedir. Oncelikle tomruktan taslak tretinaipylir. Bunun icin tomruktan lamel
taslazl (lamel blgu) kalinliginda keresteler bicilir. Bicmede kuruma paylariesil.
Bicilen keresteler kayin ise dnce buharlanir. Kagegilse dgrudan kurutmaya alinir.
Kurutma evvela bir 6n kurutma ile gar. On kurutma cok koruyucu iklirsartlarinda
gerceklgir. Sonra teknik kurutma vyapilir. Kurutulan kerestaslak geniiginde
dilimlenir. Elde edilen parcalardan taslaklar kiesiTaslaklar uygun iklim kgullarinda

dinlendirildikten sonra Ust tabakayskd eden lamellere bigilir.

Orta tabakada kullanilacak masif ¢italar da agkilde tretilmektedir.

Alt tabaka ekseriye soyma kaplama olup, tomruk ssowleminden sonra kurutularak
boyutlandirilir.

Her Uc¢ tabaka orta tabaka lifleri ylzeydeki ve akitttabakaya dik gelecegekilde

yerlestirilerek preslenir ve ham parke taglalde edilir.

Cok tabakali parke Ust tabakasi tgkitli, 2 seritli, 3 seritli olabilir. Bunlar piyasada
plank, 2 strip, 3 strigeklinde adlandiriimaktadir. Parke kalfl¢cogunlukla 14 mm’dir.
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Ham parke kalibre edildikten sonra yluzelemleri icin tretimin ylzeysiemi hattina
gider. Yuzey glemi hatti tam otomatik olarak uygun gorulen dolgucila kat sayisina

gore butinglemleri gerceklgtirir.

Parkelerde yilzeyslemi malzemesi olarak poliiretan verniklerin uyguwhdugu

bilinmektedir. Bu vernikler genellikle iki elemadir. Eritici ve inceltici sivisi
buharlgirken b&layici ve sertlgtirici elemanlari kimyasal tepkimeye girmektedinsD
etkilere oldukca dayanikli bir vernik katmani glurmaktadir (Kurtglu, 2000).

Poliiretan verniklerin uygulanmasi kolaydir. Bu ni&r tipi su bazli ve ya bazl
formulasyonlarseklinde bulunmaktadir. Su bazli verniklerin kurumiaslay ve ikinci
katin uygulanmasi sadece U¢ saat sonra yapilakibdaiekAncak bu vernik tipinin hizh
kuruma suresinden dolay yuzeyemi film tabakasinin dalgalilik hali v.b. vernikhe
hatalarinin duzeltimesi ¢ok zordur. ¥aazl polidretanin kurumasi ise 24 saatte
gerceklemektedir. Ayrica bu vernik tipinde islak iken gatak mumkin olup,

vernikleme hatalarinin diizeltiimesi mimkin olmakté8nyder, 1999).

Gunumuzde c¢ok tabakali parkelerin yuzehemi uygulamalarinin daha dayanikl ve
uzun 6murli olmasi icin politiretan yizeyfemi maddesi (cila) icerisine aluminyum
oksit tozu katildgl bilinmektedir. Yuzey dlemi dayaniklilgini ve kullanim stresini

uzatan dier bir husus ta yuzeylemi katman sayisidir (Anonymous ,2006).

Cok tabakall parke tretiminde melamin formaldetiikali icerisine, kullanim sirasinda
ctkan formaldehit oranini diirmek amaciyla eklenen polivinilasetatin; cok taidak
parkeyi olgturan Ust ylzey (lamel) ve kontrplak arasindakiiy@ap direnci tzerine
etkisi bulunmaktadir. Agirmalar sonucunda; melamin formaldehit icerisiragilan
polivinilasetatin belli oranda hazirlanan kan halindeki formulasyonlar igin yagna
direncini digtrmedgi belirlenmigtir. Bu oran melamin formaldehit tutkali / polivini
asetat = 70:30 olmalidir (Kim, S. ve Kim, H., 2005)

Ust yilizeyi tamamlanan parke profillendiriimek lzerarke yan ve Bamakinasina

tasinir. Yan ve bglarn uygunsekilde profillendirildikten sonra siniflandiriimakzere
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tasnif bolumune aktarilir. Bu bdlimde tasnif ediler paketlenmekte ve sgi

sunulmaktadir.

Ulkemizde alt tabakas! kontrplaktan yapgr2i tabakali parkeler de Uretilmektedir. Bu
fabrikalarda dretim teknolojisi malzeme ve yontedllininde Endustriyel Uygulama
Ornesi 2'de Uretim teknolojisi bgig1 altinda ayrintili olarak aciklangtir.

2.3. HRE-VERIML iLiK VE RANDIMAN ILE ILGILi GENEL KAVRAMLAR

Bu bdlumde 6ncelikle ¢aima konusu ile ilgili olan bazi kavramlarin aciklaasma
gerek duyulmaktadir. gagida onceliklebu kavramlara ait tanim, aciklamalar ve orman
endustri letmelerinde konu ile ilgili yapilngiolan ¢algmalar incelenerek; masif ve ¢ok
tabakall parke endustrilerinde fire-verimlilik kawnlart ve fire-verimlilik

belirlenmesine ikkin metotlar aciklanngtir.

2.3.1.Verimlilik

Korkmaz (1995)'a gore verimlilik, en genel anlamkiynaklarin triine dérébilirlik
duzeyinin bir gostergesidir. Ulusal refah @rtin anahtar kavrami olarak nitelendirilen
verimlilik, baslica dort etken tarafindan belirlenmektedir;

-Teknoloji duzeyi, dgal kaynak bollgu ve sermaye yaunlugu,
-Emezin kalitesi
-Orgutlenme,

-Ekonomik, toplumsal, siyasal yapi.

Teknoloji diizeyi, em@n verimliligini etkileyen en énemli etken olarak nitelenebilir.
Yuksek teknolojileri Greten ve uygulayan ulkelerdekrimlilik duzeylerinin ¢ok daha
yuksek olmasinin temel nedenlerinden biri de buduacak az gelimis tlkelerde Ucret
dizeylerinin c¢cok dgilk olmasi, yuksek teknolojiyi bir c¢cekim alani olnbak
ctkarmaktadir. Cunku ileri teknoloji, pahal olaggiicinin yerine makinalari ikame
etme ilkesine dayalidir. Ne var ki makinalar pahalgiici de ucuz olunca tercihler
dogallikla makinadansguctine kayacaktir. Bu durumda daha ¢k ¢calstirmak daha

cok makina cagtirmaktan daha cekici gérinmektedir.
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Emesin kalitesi (uzmanlgma) de, yiksek verimligi etkileyen temel etkenlerden
biridir. Insanlarda uzmanjma ile birlikte verimlilikteki yiikselmelerin yan ya gittisi
gercggini gbz onunden uzakjarmamak gerekir. Ygun bir uzmanlgma yiksek

verimlilik diizeylerine ulgmanin bir aracidir.

Ote yandan 6rgltlenme, verimlilikteki gigmeleri derinden etkileyengélerden biridir.
Burada gecen orgut kavrami, Uretim amaciyla biraetirims ve bu amag

dogrultusunda yonlendiriligiinsanlar ve donanimlar bigiiolarak tanimlanabilir.

Yuksek verimlilige ulgmak icin dgistirilmesi gereken son etken tarihsel bir @lm
olarak anlam kazanan ekonomik, siyasal, toplumsadidir. Ekonomik, siyasal ve
toplumsal yapilarin verimlige ulamada etkisi bulunmaktadir. Bunun en belirgin
kanitlarindan birini matbaanin tarihi sunmaktadMatbaa, 1466 yilinda ortaya
konulmuy olmasina kain, bunun Osmanli toplumuna benimsetiimesi nicéarglan

sonra gerceklgirilebilmistir (Korkmaz, 1995).

Verimlilik, iktisadi ¢alsmalarda “cikti/girdi” bigiminde 6l¢ilendirilmektediBu tanim
irdelendginde su sonugclari elde etmek pek zor olmayacaktir: Belynaklardan daha
cok cikti elde edilmesi ya da ciktinin kaynaklardiama hizli ¢ggalmasi, verimlilikteki
bir ylikselmeyi; kaynaklardan daha az cikti elddneesi ya da ciktinin kaynaklardan
daha yava cogsalmasi ise verimlilikteki bir dimeyi dile getirmektedir.iktisat
calismalarina 6zgu bu anlay gore, belli birgletmede ¢iktl dizeyi oldiw gibi kalirken
kaynak tasarrufunun ganmasi da verimlilikteki bir yukselmeyi dile getir Bu
baglamda yapilagelmekte olan Uretimi daha az hammadeddgha az enerjiyle, daha az
Iskartayla gercekitirmek verimlilik artsl sgslamak anlamina gelmektedir (Korkmaz,
1995).

Baykal ve dg. (1992), Joseph Prokopenko’dan cevirdikleri Vetliknl Yonetimi
Uygulamal El Kitabi’'nda, verimliii, bir Gretim ya da hizmet sisteminin Grgttcikti
ile, bu c¢iktiyr yaratmak icin kullanilan girdi aradaki iliski olarak aciklamaktadir. Bu
nedenle “verimlilik, ¢egitli mal ve hizmetlerin tUretimindeki kaynaklarin eky sermaye,
arazi, malzeme, enerji, bilgi-etken kullanimidirdiye tanimlanmaktadir. Yuksek

verimlilik, ayni miktar kaynakla daha c¢ok Uretme& gla ayni girdiyle daha cok cikti
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elde etmektir. Verimlilik ayni zamanda sonuglaba, sonucu elde etmek i¢in harcanan
zaman arasindaki ki olarak da tanimlanmaktadir. Zamarggdkez, evrensel bir 6lgu
oldugu icin ve insan denetimi ginda kaldgindan, iyi bir paydadiristenen sonucu
sgilamak icin harcanan zaman azaldikca, sistemin Vrinartmaktadir. Verimlilik,
yoneticiler, endustri muhendisleri, iktisat¢l ve lipkacilar icin bir kagilastirma
aracidir. Verimlilik, ekonomik sistemin gdi dizeylerindeki (birey ve atdlye, kurum,
sektor ve ulusal ekonomi) dretimi tlketilen kayraakd kasilastirir (Baykal ve dg.,
1992).

2.3.1.1.Verimlilgi Artiran Faktorler

Uretim suireci, karmak, uyarlamaci ve siiregiden bir sosyal sistemdarimlilik artisl,
sosyo-Uretim sisteminin temel faktorlerini belirlenve kullanmada gosteregmiz
basarilya balidir. Bu amacla esas alinan temel verimlilik faldé, dis
(denetlenemeyen) faktorler, ic (denetlenebilen)tddkr olarak iki temel gruba
ayrilmaktadir. Dy faktorler, bir gletmenin denetimi dinda, i¢ faktdrler isesletmenin
denetiminde olan faktorlerdir. Verimlilik artirmadik adim, bu faktér grubu icinde
sorun yaratan alanlari saptamak, ikinci adim isenldr arasindan denetlenebilir
faktorleri ayirmaktir.isletme verimliligini etkileyen i¢ faktorler; kati faktorler (kolay
degistirilemeyen), esnek faktorler (kolay gletirilebilen) olarak ikiye ayrilmaktadir.
Kati faktorler Grdnleri, teknolojiyi, techizati vieammaddeleri kapsar. Esnek faktorler
olarak da emek gicu, o6rgutsel sistemler ve prosediyonetim bicimleri ve si
metodlari sayilabilir. Bu siniflama, ©6ncelikleridga faktorlerin  kolayca ele
alinabilecgi, hangilerinin daha gucli mali ve kurumsal mudehaerektirdgini
belirlememize yardimci olmaktadir (Baykal v¢.dil992).

Isletmelerde verimlilik artirmada onemli etkisi oldsu kati faktorlerden fabrika-
techizat ile teknoloji hakkindaki bilgileresagida yer verilmgtir. Verimlilik artirmada
fabrika ve techizat ile ilgili olarak iyi bir bakirsisteminin kurulmasi, optimum sireg
kosullarinin calgtiriimasi, dar bgazlari gidererek ve dizeltici 6nlemler alarak flabri
kapasitesinin artirilmasi, pazamanlarin azaltiimasi ve var olan makina ve Kabri
kapasitesinin daha etkili kullaniimasi 6nemlidir.eKholoji, yuksek verimlilgin
sglanmasi icin 6nemlidir. Mal ve hizmet miktarindaditis, kalite gelgtirme, yeni
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pazarlama yontemleri vb., artan otomasyon ve bi&knolojisiyle elde edilebilir.
Otomasyon ayni zamanda, malzeme manipulasyonu, lateppiletsim sistemleri ve
kalite kontrolini de gsfiirir. Son 25 yil icinde, otomasyona ggei birlikte 6nemli
verimlilik artiglari sa&lanmstir. Bilgi teknolojisinde gozlenen geitheler, daha buylk

artislarin olac&i, izlenimini vermektedir (Baykal ve gli, 1992).

2.3.1.2 Isletmelerde Verimligin Onemi ve Amaclari

Isletmelerde verimlilge, tretim surecinde kullanilan hammadde ve malzesgéc,
arazi, bina, makina, donatim ve enerji gibi kayaakl ne olcide etken kullanifini
belirleyen bir gosterge olarak bakilmaktadir. Biig gibi, Gretim strecindesgiiciiniin
yanisira bgka uretim girdileri de kullaniimaktadir. Bu girdile tek tek ya da topluca
dretim duzeyi ile yakin igkisi bulunmaktadir. Her girdinin tek baa ya da dier
girdilerle artirthp azaltilmasi dretim dizeyi Umete etkili olmaktadir. Bu nedenle,
isglcunun yaninda ger girdilerin Uretimle ilgkilerini belirleyen kendi verimlilik
oranlarinin bilinmesi ve bunlarin gigik kosullar altinda gilimlerinin izlenmesi
gerektginde bir yada bir kaginin nitelik ve nicgini degistirip digerleri yerine
konularak en iyi girdi bilgmi ile en yiksek Uretim dizeyine ghaasina olanak
sazlanmaktadirIsletme yonetimi agisindan verimlilik oranlari birradim araci olarak
kullaniimaktadir. Bu amacla bir yandan tretim slaegkontrol edilip gelstirilirken,
diger yandan da verimlilik oranlarigletmeler arasi karastirmalarda onemli bir
gOsterge olmaktadiisletmelerde tretime sokulan girdi verimgilile tretim maliyetleri
arasinda siki bir gki vardir. Girdi miktari ne kadar az ve sonuctaeetdilen Griin ne
kadar cok olursa, verimliik de o kadar yuksek alda. Baka bir anlatimla,
maliyetlerin dguk olabilmesi, verimlilgin yliksek olmasina [ghdir. Rekabetci
piyasalarda maliyet-verimlilik ifkileri diger isletmelerle rekabet glictnia belirleyen bir

gostergedir (Yucel ve Korkmaz, 1990).

2.3.2. Firenin Tanimi ve Siniflandiriimasi

Islemden gecgen her tirlii nesnenigradgi kayip fireyi olgturur. Olusumlarina gore
fireler iki cesittir; (1)zorunlu olgan fireler: makinalaringcilerin, malzemelerin % 100

verimle calgmamasi sonucu ajan firelerdir. (2)hatalardan kaynaklanan firelstenen
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kalite standartlarinda retimin @anamamasi sonucu ghn firelerdir. Ornek: Bir
Orme Konfeksiyonisletmesinde kumgarin 6rilmesi esnasinda fazla delik olmasi,
boyanan kumgarda problem ¢ikmasi sonucu tamire gitmesiyledkdefa fire vermesi.
Fireler dgerlendirilebilme durumlarina goére de ikiye ayriinehr; (1)
degerlendirilebilen fireler: bu gruba giren firelertdarak paraya cevrilebilir. Ancak asil
degerlerinin ¢ok altinda bir fiyata alici bulurlar. G&k: kesim sonrasi kurglarin
kenarlarindan artan parcalarin paketlemede ikinalitdye ayrilan Urdnler. (2)
degerlendirilemeyen fireler:gozle gortlmeyen bu grgir@n firelerin dgerlendirilmesi
s6z konusu daldir. Orme esnasinda alan iplik uguntulari, kaybolan veya kirilan
aksesuarlar (Oztiirk, 1998).

2.3.3. Kereste Endistrisinde Randiman

Bilindigi gibi masif parke tretimi, hammadde olarak tomkukaniliyor ise, tomruktan
taslak Uretimi ve taslaktan mamul parke eldesindegmaktadir. Parke dretiminde
taslak hazir olarak temin edilmeyip, fabrikada toktan taslak tretimi yapiliyor ise,
tomruktan taslak Uretiminde randiman, tomruktaneger Uretiminde randiman
hesaplanmasi yontemi esas alinarak belirlenmekt&dir nedenle ggida 6ncelikle

kereste endustrisinde randiman ile ilgili bilgimulmutur.

TS 654 (1975)'e gobre randiman, bir hammaddedenilélidéén toplam kereste
miktaridir. Buna ayni zamanda “salt randiman” daidRandiman orani ise; Uretilen
toplam kereste miktarinin hammadde miktarina béksighe bulunan ve yilizde olarak
belirtilen degerdir ( TS 654, 1975).

Randiman orani (R)=(M/H) x100 ytzde olarak (2.1)
Burada;
M=Mamul madde miktari, hacim cinsinden® m

H=Hammadde miktari, hacim cinsinden>ti.

Kereste dretiminde yapilans,i yuvarlak odunun 0Ongoérilen boyutlarda keresteye
donistiralmesidir. Bu glem sirasinda kerestenin yaninda testersifatarinti, kapak,

kerestecik, takoz ve i1skarta mal olarak isimlemetiriartiklar olgur. Bunlarin bir kismi,
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ornesin tahta, cita gibi daha kiglik boyutlu keresteldxieilerek deerlendirilir.
Digerleri, bgka endistrinin hammaddelerini ¢lursalar da, kereste endustrisi igin artik

veya kayip kabul edilirler.
TS 654 (1975)’e gore kayip orani (V),

V=(K/H)x100 (%) (2.2)
K=Salt kayip miktari, hacim cinsinden’m

H=Hammadde miktari, hacim cinsinderﬁ’uﬁlr.

Kereste Uretiminde kereste ana Uriin ve yan Urdiralolayriimaktadir. Ana trin boylari
bicilen tomruk boyunda olan ve kisaltimasina geodmadan prizmatiksekil alan
kerestedir. Yan Urin ise boylari ancak kisaltilghktsonra prizmatiksekil alan
kerestedir. Kereste enine kesit boyutlarina gohgatakalas, kadron, lata ve cita gibi
isimler almaktadir. Buna gore her bir ¢ciktinin gredorani kismi randiman olarak ifade
edilir. Ornesin; yalniz ana uriin dikkate alinirsa kismi randinaaa triin randimanidir.
Randiman kantitatif (nicel) ve Kkalitatif (nitel) avbk da ayrilmaktadir. Kantitatif
randimanda Uretilen kereste kalitelere ayrilmad#&tamolarak hesaba katilmakta iken,
kalitatif randimanda kalite siniflarina ayrildiktaonra her bir kalite sinifina giren
miktarlar hesaba katilmaktadir. Kalite randimansihif kalite randimani, 2. sinif kalite
randimanseklinde ifade edilmektedir (Korkut, 2003).

Kereste dretiminde tomruktan mimkin qidukadar yiksek oranda kereste elde
edilmeye cakilmaktadir. Bu oran % 50 ile % 80 arasindgigimektedir. Langmoen
(1978)’e gore tomruktan kereste uretiminde 38 mm’Halin kereste miktari % 49, 30
mm’den ince kereste miktari % 10 olmak Uzere topfan®9 olup, verilen bu orana
uymaktadir §ekil 2.14).
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Sekil 2.14:Tomruktan kereste Uretiminde malzemgigkiangmoen,1978).

2.3.3.1.Kereste Uretiminde Randimani Etkileyen &idet

Kesis yonteminin randiman Uzerine O6nemli etkisi buluntadk. Keskin kesi
yontemiyle yanlari alinmamikerestenin bicilmesinde randiman % 80 civarindadir
Prizma kesi yonteminin uygulanmasinda toplam randiman yakl&o 67-68, ana trin
randimani ise % 48 kadardir. Keskin kegontemiyle bicilmg kerestelerin daire
testereler ile yanlarinin alinmasi durumunda raadiyaklgaik % 60'dir, fakat Uretilen
kereste ayni geglikte dezildir (Ozen,1978b).

Kerestenin enine kesiti ve kenar nigelde 6nemlidir. Bigilen kerestede aranan kalite
Ozellikleri ne kadar yuksek ise randiman o dereagikl olmaktadir. Sipagi edilen
malda Uretim muhendisi ne kadar serbest birakiwvesskerestenin kalite ozellikleri
Uzerindeki tolerans ne kadar gerse randiman o derecede blyuktir. Tomruk ince ug
capina tam uygun olacakkilde kare enine kesite sahip kereste Uretimiadeiman en
yuksek olmaktadir. Tomruk enine kesit yluzeyindekidste enine kesit ylzeyi arttikga
buna bgli olarak randiman da artar. Enine kesitleri kiigl&n Urlnlerin bicilmesinde
testere bicme hattl sayisinin fazla olmasi,stalaktarinin artmasina ve dolayisiyla
randimanin azalmasina neden olur. Kerestelerin eetigsit boyutlarn kiguldikge
randiman azalmaktadir. Ozellikle sulamasiz keskimakli kereste Uretiminde randiman
cok diguktur. Yanlari alinmamngi kereste Uretiminde randiman % 80'nin Uzerine
cikabilir. Yanlari alinmy kerestede sulama miktarinin artmasi ile randinniam. 88unun
nedeni sulamanin dlgmeye katilmasi ve aynigj&nre kalinlikta da olsa sulamali mal

icin daha ince, keskin kenarli mal i¢in daha katmrusun gerekli olmasidir (Korkut,
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2003). Sekil 2.15'te sulama oranina gére tomruk ince ucl geprandiman yuzdeleri
verilmistir (Lohmann ve di. ;1998).
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Sekil 2.15: Sulama oranina gére tomruk ince u¢ gapandiman yiizdeleri
(Lohmann ve di., 1998).

Tomruk capi artttkca randiman da artar; cunkd amédn Udsinda kalan kapak
tahtalarindan daha iyi yararlanilince ¢apl tomruklarda ise kapak tahtalari, standart
boyutlardaki kerestelerin bigilmesine ya c¢ok az avéyc olanak vermezler. Tomruk
silindirik yapida olmadiindan ve kerestenin bicilmesinde tomruk ince ucl ggas
alindgindan tomruk uzadikca yanlardan cikan vesediendiriiemeyen parcalarin
miktari artar. Kereste enine kesiti kgeklinde olunca randiman artmaktadir; ¢tinku bir
dairenin igine gidirilan maksimum ytzeye sahip dortse@ekil karedir. Tomruk ince

uc capi dngorilenden daha fazla olursa randimamektedir (Girsu ve Oktem, 1975).

Tomruk dolgunlatikca randiman artar, ciliziakca randiman azalir. gglik, budak,
catlak vb. randimani gurdr. Blokserit testere makinalari ile bicmede gerekli 6nlemle
alinmalidir (Ozen, 1978b; Korkut, 2003).

Daire testere makinalari yapi kerestelerinin bieginde kullanilir. Testerelerin kalin
olmasi ve bigme hattinin diizgiin olmaynedeniyle randiman dikttr. Tomrukserit
testere makinalar ve yatay katraklarda tomruk @sabn her ilerleginde sadece bir
adet kereste bicilir. Bicilen ylzey sirekli goza#éilir ve bir sonraki kerestenin
kalinhg! en yuksek nitelik ve nicelik randimani veregekilde belirlenebilir. Blokserit

testere makinalari, bicme gelnginin daha az ve kapasitesinin daha yuksek olmasi
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nedeniyle yatay katraklardan daha UstundirlegeRikatraklar genellikle ince ve orta
cap kademesi icin uygundurlar. Bunlarda randimatete dizilsine ve tomruk ince ug
capina bglidir. Bu ¢capin seciminde yapilan hata randimagiidii. Bu nedenle katrak
bulunan kereste fabrikalarinda tomruklar ince ugima gore istiflenmelidir. Cap
kademesi ne kadar dar tutulursa randiman o kadda faur (Ozen, 1978b; Korkut,
2003).

Testere kalinfii arttikca talg miktart artar ve dolayisiyla randiman azalir gédi
taraftan ince testereler bicme sirasindaki zorlaraakagl dayanikli olmadiklarindan
bicme hattindan saparak bu hattin gemesine, kerestenin hatali olmasina ve
dolayisiyla randimanin ginesine neden olurlar. Buna gére direnci yeterli akm

kosuluyla ince testereler tercih edilmelidir (Ozeny788; Korkut, 2003).

2.3.3.2. Randimani Artirmdkin Alinacak Onlemler

Kereste endustrisinin en blyuk amaci kalite ve itamandimanini artirmaktir; fakat
artan randimanin parasalgeei alinacak onlemlerin giderlerini kglamaldir. Bigmeyi
bir diyagrama gore yapmak, kereste ve artiklanflamdirmak, artiklari teker teker
inceleyerek 06zel yontemlerle bicmek, randimani rigken kcilik giderlerini
yukseltecgi ve fabrika kapasitesini durecginden kazancli olmayabilir. Bu nedenle
alinacak onlemlersietmenin kgullarini ve pazarlama olanaklarini dikkate alarak

isletmeciler tarafindan belirlenmelidir (Hamner vg.dR002).

Kantite randimanini artirmak icin kapak tahtalan degerlendirilmeli, katraklarda
testere diziki icin en uygun tomruk secilmeli, makina ve tesker@ bakimi iyi
yapilmali, mimkin oldgu kadar ince testere kullaniimali, gahlar bilgili ve yetenekli
olmali, kuruma paylari iyi hesaplanmalidir (Oze®78b; Korkut, 2003).

Yuvarlak odunlarin bicilmesinde yalniz kantite randninin yiksek olmasi yeterli
degildir. Ayni zamanda bicilen kerestenin kaliteli as1 gerekmektedir. Kalite
randimanini yikseltmek icin hyeyden 6nce bicilecek tomruklarin kaliteli olmasi ve
kalitelerinin korunmasi gerekmektedir. Torpumm istif, tasnif ve tama klerinde

kalitesine zarar verilmemelidir. Depolarda bekbtdkse en uygun koruma
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yontemleriyle korunmalidir. En iyi, uzun sireli koma su igerisinde korumadir
(Kantay, 1995; Korkut, 2003).

2.3.3.3. Turkiye'de Kereste Endustrisinde Randidefigili Yapilmis Olan Calymalar
Turkiye'de kereste endustrisinde randiman ile iilglarak yapilan aggirma sayisi

oldukca azdir.

Gursu ve Oktem (1975) tarafindan yapilanspafda, bglica azac tiirlerimizden olan
¢cam, kayin, goknar tomruklarinin katrak serit testerelerde bicilmesinde, farkl cap
kademelerinde elde edilen kereste randimani ilealkakereste yani, kerestesbae
talas gibi imalat artiklarinin yuzdelerinin belirlenmesimaclanmgtir. Arastirma
sonuclarina gore; kereste randimaninin gatraazarargeritle bicmede daha ylksek
oldugunu (50 cm capindaki tomruklarin katrakla bicilnmel randiman camda %
62.40, kayinda % 54.04 ve goknarda % 62.79 Haziile bicmede ayni ¢ap sinifi icin
camda % 67.55, kayinda % 76.67 ve goknarda % 7@rbbstur), tomruk capindaki
artmaya paralel olarak randimandaki santiserit testere ile bicmede daha yiksek
seviyeye ulgacgini (20 cm c¢apindaki kayin tomruklaringeritle bigilmesinde
randiman % 61.16 iken 80 cm capta % 84.18, agac alirinun katrakla bicilmesinde
ise 20 cm cap kademesinde % 51.62 ve 80 cm capriesiiede % 57.42 olngtur),
cam tomruklarinin bicilmesinde tomruk capinin admgka tala miktarinda tedrici bir
yukselme oldgunu, buna mukabil gder artiklarda azalmanin s6z konusu @laou
ifade etmglerdir.

Oktem ve Soézen (1996), ge(Quercus L.Vve ladin Picea orientalis L). tomruklarinin
seritle bicilmesinde cap kademelerine gbére randinvan artiklari belirlemglerdir.
Yapilan bu ¢caimada, Demirkdy Kereste Fabrikasinda 65 adeenemrgu tzerinde,
Ardesen Kereste fabrikasinda ise 75 adet ladin t@uriizerinde cagtimistir. Boylece
her iki gac¢ tlurimize ait kereste randimanlari ile artik arlkri caitli cap
kademelerine gotre tespit ediknr. Calismalarinin sonunda; 20-60 cm caplar igin
kereste randimaninin gedle % 71.18, ladinde % 70.46 olarak sapgeEnwve her iki
agac turtinde de tomruk capindaki artmaya paralebklkereste randimaninda da artma
olacaini ifade etmjlerdir. 20 cm capindaki mge tomruklarinin bicilmesi ile kereste
randimani % 57.59 iken, 60 cm c¢apindaki togoru bigcilmesinde % 84.77, 20 cm
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capinda ladin tom@unun bigilmesi ile kereste randimani % 65.5 ikéhcB capindaki
tomrugun bicilmesinde % 80.39 olarak hesaplgardir.

Mistepe (2000) ORUS (Orman Urinleri Sanayi Kurunigigtmelerinde hammadde
verimliligi (randiman) tzerine yagti calsmada, Oris’in 1984-1996 yillar arasinda 13
yillik kereste uretiminde hem vyillik, hem de 13lillortalama randimanlarini tespit

etmistir. 13 yillik ortalama hammadde verimgini ise % 70,1 olarak belirlentir.

Sofuglu (2001) uzunlgu 400 cm olan ¢&li caplardaki (ortalama 39 cm) 12 adet
saricam tomrgundan (8,416 i) dogramalik kereste (iretiminde ortalama randimani %
49, kayiplart % 51 olarak bulngtur.

Ozsahin ve Colakglu (2002) diizgiin gévdeli , uzunluklari 3 m, c¢aplaf-30 cm
arasinda dasen toplam 30 adet okaliptus tondru bictikleri deneysel calmada,
ortalama % 66,2'lik randimanla toplam 2986.970 diriin elde ederken, ayn
tomruklar bilgisayar programi yardimiyla bicmeleonucu % 71,7’lik randimanla
toplam 3236.965 dmiiriin elde etnglerdir. Calsmalarinin sonucunda; yaptiklari
deneysel caymada, hazirladiklari bilgisayar programini kullatema halinde elde
ettikleri Urtinlerin hacminde 249.995 dnve randimaninda % 5,5'lik bir agti
sgilayabileceklerini, deneysel ve teorik randimargetteri arasindaki 1.13 ile 11.05
arasinda dasen farkin bicmesiemini yapan operatériin tomruklari bicerken vgirdi

kararlarda isabetli olamagindan kaynaklangini ifade etmglerdir.

Korkut (2003) “Kereste Uretiminde Optimizasyon Umer Arastirmalar” adli doktora
calismasinda, kereste Uretiminde 6zellikle tomruk bicenegtimizasyonu $ayacak
bir bilgisayar paket programi hazirlayarak, teordndiman ile yazilan bilgisayar
programinin uygulanmasi sonucu elde edilen progrggulamali randiman arasindaki
farki ortaya koyarak programin uygulanabifiiti kanittamak ve program uygulamall
randiman ile geleneksel yontemlerle elde edilenttsekandimani arasindaki farki
kiyaslayarak; sektére bu tip programlarin kullamém durumunda randimanin
arttirlabilecgini goéstermeyi amagclatir. Bunun igin kereste endustrisinde kullanilan
hesaplama yontemleri ile maksimum verim teorisi egdliklerinden yararlanilarak

bilgisayar programlama dili olan Visual Basic 616 yazilan KORKUT Randiman
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Optimizasyonu Paket Programi adinda tomruk bicmedediman bakimindan
optimizasyonu sgayacak bir bilgisayar paket programi getmistir. Ayrica ¢alsmada
gelistirilen bilgisayar programinin goulugunun ve uygulanabilirfinin ispati ve
faydalarinin tespit edilmesi icin, tretimin gelesekyontemlerle yapil@ sistemler ile
kargilastirilmasi yapilmgtir. Sonuc olarak, agarmada bulunan sektér randimani ile
program uygulamali randiman arasinda program ugtgallarandiman lehine olan
onemli farklar, Greticinin bilgisayar programini [lklsnmasi halinde biylk kazang
sgilayacaini ve dolayisiyla da ulke ekonomisine buylk kagkithulunacgini

gostermektedir.

Bu argtirmalardan bgka konuyu genel olarak inceleyen yazilar da yayumigtir.
Bunlardan Ozen (1978a) “Kereste Endistrisinde Maksi Randiman Teorisi ve
Uygulangl” adli calsmasinda, kereste Uretiminde ciktinin girdiye aragikseltmek,
yani randimani artirmak amaciyla kullanilan, 198thgla Feldman tarafindan agiklanan

maksimum randiman teorisi hakkinda bilgi vermektedi

Ozen (1978b) “Kereste Endiistrisinde Randiman vedRaani Etkileyen Onemli
Faktorler” adli calgmasinda genel olarak randimanin tanimindan yolargkl kereste
endustrisinde randiman ve kereste yuzdesi cinsikdgrp miktarinin belirlenmesinde
kullanilan formulleri belirtmgtir. Ayrica randimani etkileyen faktorlerden kesi
yontemi, Uretilecek kerestenin enine kesiti, bitileerestenin kenar nitgli tomruk
capt, tomruk uzunku, tomruk formu, biyume o6zellikleri ve kusurlarijcine
makinalari, testere kaliggh ve bicme hatalarinin randimana etkilerini agikim Bu
calsmada ayrica randimani artirmak icin alinacak orgeiml 6zellikle pratikte
calsanlar tarafindan kendisletme kagullarina gore belirlemeleri gerekti de
belirtiimistir. Bunun igin de 6nce Sankey Diyagramini hazatak hangig kademesi
icin 6nlemlerin gerekli oldgu diyagramdan saptangtr.

Kabakgi (1986) “Kereste Endustrisinde Hammadde rildrigini Etkileyen Faktorler”
adli makalesinde, kereste endustrisi icin genedd@liman kelimesi yerine verimlilik
kavramini kullanarak, kantitatif randiman oranlargletmeler arasindaki gercekiae
durumlarini incelemek ve bu konuda bazi rakamlaayar koymak amaciyla, ORUS

kurumu fabrikalarinin kantitatif randimanlarint B37.984 vyillar arasindaki 7 yillik bir



60

donem slrecinde ¢cam ve goOknar, ladin ve kayin a&yn ayri ele alarak genel bir
degerlendirmesini yapngtir. Cam tomruklari tGzerinde yapticalsma sonucunda sirasi
ile, tomrygun ince uc¢ capil ile kalin u¢c capi arasindaki farkuggulanan bicme
yonteminin, 6z curdklgiinin, tomruk kalite sinifinin vegeli ginin 6énemli derecede
etkili oldugunu; goknar tomruklari ile yapilan gahada ise 6z curukgi, tomrggun
ince u¢ capi, tomgun kalite sinifi ve grilik faktorlerinin randiman utzerindeki
etkilerinin anlamh oldgunu saptamstir. Ayrica her gecen giin azalan ormanlarimizin
en iyi sekilde kletiimesinin ve odun hammaddesinin Uretiminden tikime kadar
gecen suredekisive islemlerin tekngine uygun olarak yapilmasinin gereldihi

vurgulamstir.

Korkut (2004a, 2004b, 2004c) kereste endustrisiva@eimlilik, rasyonalizasyon,
randiman, randimani etkileyen faktorler, randimamtirmak icin alinabilecek onlemler
konularinda cagmistir.

2.3.4. Masif Parke Endustrisinde Randiman

TSE’nin yayinladgl ya da yurt diunda yayinlanan masif parke endustrisinde randiman
ve zaiyat hesabi ile ilgili 6zel herhangi bir startdoulunmamaktadir. Kereste Uretimi
agirhkh fabrikalarda parke taslaklari genelliklerkste olctlerine uygun olmayan kisa
parcalardan Uretiimektedir. Bu nedenle genelliklemruktan taslak Uretimi
yapilmamaktadir. Ancak teorik olarak, kereste emeglmayan, sadece tomruktan
direkt taslak ve masif parke dretimi yapan fabmkdh tomruktan taslak dretiminde
randiman ve kayiplarin hesaplanmasi uygun buluredakt

Daha 6nce belirtildi gibi, kereste entegreli olmayan masif parke fieddarinda masif

parke uretimi; esas olarak tomruktan taslak uUretimmaclayan ilk gama ve taslaktan
mamul parke Uretimini amaclayan ikinggamadan olgmaktadir. Bu durumda masif
parke endustrisinde randiman hesabi da ganmedan olgmaktadir. Bunlardan ilk
asama tomruktan parke taglatretiminde randiman hesabi olup; bgaraaya ait

randimani hesaplamak igin kereste endustrisindeimaan hesabi ile ilgili TS 654
(1975) esas alinmas! uygun bulunmaktadir. Taslaklaacimlendiriimesinde ise, TS
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697 (1974) numarall standarttan faydalaniimaktadsr 654 (1975) numarali standarda

ait bilgi, kereste endustrisinde randimasglha altinda daha 6nce aciklangtm.

Ikinci asamada ise taslaktan mamul parke Uretimi ile ilgihdiman hesaplanmaktadir.
Bu sgamada ister tomruktan parke uUretimini gercgtiien fabrikalarda olsun, ister
taslak satin alipsieyen fabrikalarda olsun 6nce taslaklarin tasndipymaktadir.

Taslaklarin parke yan makinasina verilmesinden Oyeggilan bu tasnifte catlama,
carpilma, renk dg@smesi gibi kusurlarl olan taslaklar ayrilmaktadirany makinaya

verilmesi uygun gorulen taslaklarin mamul parkeymigmesindeki kayiplar; taslak
hazirlanirken birakilan Gst ve alt yiz planya paylavana payi, uglarda birakilan ug
paylaridir. Taslaklar tasniften sonra parke yanimana verilmektedir. Bu makinada
yan yuzlerde lamba zivana acilmaktadir. Yan werbakina birbirinden ayri ise parke
yan makinasindan cikan parcalar tekrar tasnif exkten ve kusurlu olanlar ayrildiktan

sonra parke Bamakinasina verilmektedir.

Parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)’'e gore asil taspdrke ba makinasindan sonra
yapilmaktadir. Taslaktan mamul parke Uretimindednaan ve kayiplar, muhtelif
zamanlarda Uretime alinan belli miktarlardaki padsdaindan standarda uygun mamul
parkelerin miktari belirlenerek tespit edilmektediBu denemeler birka¢ defa
yapildiktan sonra elde edilen mamul parke miktametithe verilen parke tasia

miktarina oranlanarak, TS 654 (1975)’e gére randirekayip miktari bulunmaktadir.

2.3.4.1.Masif parke endustrisinde randimani etkitefaktorler

Genel olarak masif parke endustrisinde; sanaa randimani ofturan tomruktan parke
taslagl eldesindeki randimana etki eden faktorlerin betimesinde; taslak bir tar
kereste sayil@gindan, kereste endustrisinde randimana etki edé&tdrferin esas
alinmasi uygun bulunmaktadir. Tomruktan kerestdirinede randimani etkileyen

faktorler ise daha 6nce aciklargtm.
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2.3.4.2.Masif Parke Uretiminde Randimani Artirndgik Alinacak Onlemler

Kereste endustrisinde olgu gibi masif parke endustrisinde de kalite ve Kanti
randimanini artirmaksletmelerin 6énemli amaclarindan birisidir. Tomruktaaslak

uretiminde randimani etkileyen faktorler; keresteetitninde randimani etkileyen
faktorler ile ayni olup; bunlar ile ilgili ayrintibilgi daha 6nce verilmgtir. Keresteden
ya da tomruktan dgudan dgruya taslak tretiminde birakilacak kuruma paylialeme

paylarl, tam olarak hesaplanmalidir. Bu paylardeakiacak fazlaliklar randimani

distrmektedir.

2.3.5. Cok Tabakall Parke Endustrisinde Randiman

Cok tabakali parke endustrisinde randiman ileiilgdpiimi herhangi bir bilimsel
calsmaya ulallamamstir. Bu sebeple fabrikalarda tretim teknolojisinayrintili
incelenmesi sonucu elde edilen bilgilere gore,d&damada olgan kayiplar ve randiman
hesabi gagida aciklanmytir.

Cok tabakali parke Uretiminde her tabaka icin nmakz&ullanimindaki randimanin ayri
ayri hesaplanmasi gerekmektedir. Bili#gdgibi Ust tabaka tretiminde ikisama s6z
konusudur. Bunlar lamel tagia(lamel bl@u) tretimi ve bu taslaklardan lamel Gretimi
bolumleridir. Tomruktan lamel tagiadretimi daha 6nce aciklangnolan masif parke
taslal Uretimine benzemektedir. Bu nedenle masif paastall Gretiminde uygulanan

randiman hesabi gecerli olup, bu husus daha omagiaylarak aciklanngtir.

Lamel taslaklarindan lamel dretiminde taslaklarioydilarinin Gretilecek lamel
boyutlarina uygun olmasi kayiplari son derecedétraakta ve genellikle testere tala
kaybi s6z konusu olmaktadir. Bgyamada lamel Uretiminde kullanilan testere dnem
kazanmaktadir. MUmkun olgu kadar ince testere kullanilmaya génaktadir. Bu
bakimdan ince testereli makinalar tercih edilmekteMakina Uretim firmalarn bu
konuda rekabet halinde olup, en son 0,6 mm katakiktesterelerle bicen katraklar

gelistirilmi stir (www.wintersteiger.com).
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Literatirde lamellik taslaklardan lamel tretiminkiyiplar ile ilgili herhangi bir dger
bulunamamgtir. Clnkd kayiplar azaltmaya yonelik tretim telojisindeki gelsmeler

hizla devam etmektedir (www.wintersteiger.com).

Bir isletmede lamel tasgandan lamel Gretiminde kayiplarin bulunmasi icitermecek
yol asagida aciklanmytir:

Oncelikle kurutulmeg lamel taslaklarindan yeterli miktarda 6rnek alakartaslaklar
fabrikada mevcut olan lamel tagiebigme makinasinda bigilir. Elde edilen lamellerde
bir tanesinin boyutlari 6lgtlip, hacmi bulunur. Eledilen tim lamellerin boyutlari ayni
oldugu icin bulunan bu hacim elde edilen lamel saysigarpilarak tim lamellerin
hacmi hesaplanir. Lamel hacmi taslak hacmine bdgilgaz ile carpilarak lamel
taslggindan lamel Uretiminde randiman bulunur. Ancak etBlen tum lameller
uretimde kullanilabilecek nitelikte olmagndan randiman hesabinda; kusurlu olanlarin
ayrilmasindan sonra kalanlar dikkate alinmaktdundan dolayi lamellerin % kacinin

kusurlu oldgu belirlenmelidir.

Daha once belirtilg@i gibi U¢ tabakali parke Uretiminde orta tabaka,tabakall parke
uretiminde tayici olarak isimlendirilen alt tabaka Uretimindeasif ¢italar veya levha
ardnleri kullanilabilmektedir. Burada ©6nce orta dakhda masif kullanimi ile ilgili
randiman hesabina ait bilgiler verilmektedir. Ohakada kullanilan masif ¢italarin
uretiminde randiman hesabi i¢in; yukarida aciklgnotan tomruktan lamel tagiave
taslaktan lamel dretiminde randiman hesabi aynegertigir. Bu nedenle burada
yeniden ayrintili olarak aciklanmasi uygun bulunmgim Sadece hatirlatma yapmak

icin bazi hususlarsagida yeniden belirtilnstir.

Tomruktan c¢ita tasfa tretiminde bircok yontem olmasingznaen, uygulamada en ¢ok
kullanilan ve en basit olan tomruktan cita tgslkalinhginda kereste bicilmesidir.
Keresteler kayin ise buharlanmakta ve sonra kunaltadir. Kurutulmg kerestelerden
coklu dilme makinalarinda citalar dretiimektedirirg@k fabrikada tretimde tomruk
yerine hazir kurutulmukereste alinarak ¢italar tretilmektedir. Cita ignetde citalarin

radyal veya tget olmasi arzu edilirse; tomruktan kereste Uretitaikerestenin bicme
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yoni dikkate alinmaktadir. Orgi@ daha az caimasi nedeniyle; ¢italarin radyal olmasi

istenirse, keresteleringet bicilmis olmasi uygun bulunmaktad$é€kil 2.4).

Iki tabakall parke Uretiminde genellikle Uist tabdkanda ilave tabaka olarak kontrplak,
yongalevha ve liflevha kullaniimaktadir. Ayrica tgbakali parke Uretiminde alt
tabakada genellikle soyma kaplama levha kullanitachik. Fabrikalarin buiyuk
cogunlugunda soyma kaplamalar, liflevha, yongalevha, kdakphazir olarak satin
alinmaktadir. Bu nedenle soyma kaplama, liflevhayngalevha ve kontrplak

kullanimindaki kayiplar ve randimanin hesaplanrgasekmektedir.

Uc tabakall parke Uretiminde cok gilgk alternatifler bulunmaktadir. Bazi fabrikalar
sadece tomruktan lamel Uretingi $afhalarini Ustlenerek lamel Uretip satmakta, bazi
fabrikalar lamel dretimi yapmayip, hazir lamel satlmaktadir. Lamel Ureten
fabrikalarda kurutma siemi kereste halinde vyapilmayip, lamel halinde de
yapilabilmektedir. Boylece kurutma siresi oldukgsakmaktadir. Bazi fabrikalarda da
hic tomruk kullanilmamakta, hem lameller, hem atale hem de soyma kaplamalar

tamamen hazir olarak alinmaktadir.

Bir cok tabakali parke fabrikasinda Uretim sureeindl farkli noktada tasnif s6z

konusudur. Bunlar:

-Yapistirma ve preslemeden dnceki tasnif,
-Yapistirma ve preslemeden sonraki tasnif,
-Yiizey slemlerinden sonraki tasnif,

-Profillendirmeden sonraki tasnif'tir.

Satin alinan lamel paketleri acildiktan sonra gtajpna ve presleme Unitesine gitmeden
once uygunsekilde tasnif edilmektedir. Bu tasnif ¢ita satiraralfabrikalar icin de

gecerlidir. Bu tasniflerde kurutma citasi izlerpkta budaklar, kicik catlaklar, renk
farkliliklari gibi kusurlari igceren parcalar sepilayriimaktadir. Bu kusurlar 6zellikle Gst

tabaka icin gok onemlidir.
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Yapistirma ve presleme sonrasindaki tasnifte, gtapna ve presleme sirasinda ortaya
cikabilecek hatalar nedeniyle; ofme yapsma hatalarigekil degsismesi, renk hatalar

dikkate alinarak kusurlu parcalar ayrilmaktadir.

Yuzey slemlerinden sonraki tasnifte ylzeyemleri sirasinda okabilecek renk hatalari
gibi kusurlar nedeniyle ayrilmasi gereken parcalabilmektedir.

Profillendirme sirasinda makina icerisindeki itcih izleri, gényeden kaciklik gibi

nedenlerle hatall pargalar ortaya ¢ikabilmektedir.

Uc tabakali parke uretiminde bilimsel olarak yuBariagiklanan noktalarda tasnifler
yapilarak, kusurlu parcalar ayriimalidir. Béylecanbi Uretim gamasinda kusurlarin
ortaya ciktginin anlgilmasi miamkin hale gelmekte ve gerekli duzeltmeler
yapilmaktadir. Ancak bircok fabrikada bu 4 noktageya daha az noktada tasnif
yapilmasi veya daha cok noktada kalite kontrolkggipiimasi gletmelerin Gretim

politikalari ile ilgilidir.

2.4. KALITE ILE iLGIiLi GENEL BIiLGILER

Bu bdlimde oncelikle kalite ile ilgili bazi kavraanl agiklanmy ve bu kavramlara ait
tanim, aciklamalar ve masif parke, cok tabakalkgdle ilgili standartlar incelenerek;
masif ve cok tabakalli parke endustrilerinde stasidasyon hakkindaki bilgilere yer

verilmistir.

2.4.1. Kalite Kavrami

Kalite, latince kokenli bir kelime olup, bigeyin nasil olgtugu anlamina gelen
“qualitas” sozcgunden turenstir. Kelime anlami ile “kalite” ne igin kullaniliysa o
seyin gercekte ne olgunu belirlemek amacini ganaktadir. Bu anlamda bgeyin
kalitesi ile oseyin sahip oldgu 6zellikler kastedilmektedir. Bu 6zellikler iselkatif ve
kantitatif olarak iki grupta toplanabilir. Kantithtozellikler Grinin sayilabilen veya
Olculebilen yonleridir. Kalitatif 6zellikler ise anin sayillamayan ve olcilemeyen

Ozellikleridir. Bunlar rakamlarla ifade edilemedkinden kusurlu ve kusursyeklinde
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iki sikta toplanabilirler. Bir Grin veya hizmet hangiedikler ile taninmgsa bu
Ozellikler onun kalitesini meydana getirmektedirtgwrilerin Uriine dair ilgilendikleri
Ozellikler kalitenin taniminin yapilmasi icin yobsterici sayilabilir. Buradan hareketle,
kalite icin “ihtiyaclar kagilama derecesi§eklinde bir tanim yapmak mumkuandar. Bir
urindn kalitesinden bahsederken, onun ihtiyaglarélgude cevap verglive fiyatinin
ne old@gu dnem kazanir. Bu durumda, bir malin kalitesineamuygunluk derecesi ve
fiyat belirlemektedir (Ozkan, 2005).

Ozkan (2005)'de kalitenin gitli tanimlarindan birkaciggidaki gibi belirtilmistir.

-Kalite, kullanima uygunluktur (J.M. Juran).

-Kalite, bir Grandin gerekliliklerine uygunluk deesidir (P. Crosby).

-Bir Grindn kalitesi, tuketici istek ve ihtiyaclarien ekonomik dizeyde kalamayi

amaclayan muhendislik ve imalat karakteristikleenalwur (A.V. Feigen baum).

-Kalite, bir malin ya da hizmetin tiketicinin ikterine uygunluk derecesidir (Avrupa
Kalite Kontrol Organizasyonu-EOQC).

-Kalite, bir mal ya da hizmetin belirli bir ihtiyadkarilayabilme yeteneklerini ortaya
koyan karakteristiklerin timadur (ABD Kalite Kontrbernesi- ASQC).

2.4.2. Kalite Kontrol ve Toplam Kalite Kontrolu

Kalite kontrol, genel olarak kalite performansirdiizenli bir sekilde takip edilmesi,
standart dgerler ile kasllastirilmasi ve bu standartlara uygun sonuc¢ alabilngak

yapilan diizenlemelgeklinde tanimlanabilir (Ozkan, 2005).

Tuketicinin ihtiyaclarini en ekonomikekilde kagillamak amaciyla kalitenin dizayni,
devami ve gedtirilmesi icin, isletme organizasyonundakigi Unitelerin faaliyetlerini
birlestirip koordine eden sisteme “toplam kalite kontfolienmektedir (Blylksas,
Bozkurt, 2001).
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Ozkan (2005)da kalitenin belirlenmesinde kullanilaraglardan biri standartlardir.
Uygulanan standardin zorunlu veya ihtiyari soloa bakilmaksizin Grinin kalitesi

hakkinda tiketiciye garanti verilmektedir.

BluyUksais ve Bozkurt (2001) agarmalarinda; kalitenin ancak standardizasyon
calismalan ile gerceklgebileceini belirtmislerdir. Ayrica standardizasyonun tim
dinyada ortak bir dil oldtunu alici ile satici arasinda gbilecek anlgmazliklari,

yanlis anlgilmalari ortadan kaldirageni da vurgulansiardir.

2.4.3. Orman Urinleri Endustrisinde Kalite Kavrami

Orman endustrisi sektdrtiinde yer alan mobilya emidirsle gelmis tlkelerde standart
kavrami igin, 6nce yam standardi argdmakta, toplum nasil gar, toplumun ygadgi
mekanlar ne sekilde olabilmeli, mekanlarin igerisindeki elemanlaasil olmali
sorularina cevap aranmaktadir. Daha sonra malzeeya \elemanin optimum
kullanhihiginin ortaya cikariimasi olarak belirtilen perforrmadevreye girmektedir.
Once kullarghlik degerleri, standartlari saptamakta ve en son ihtiyaya mecburi
standartlar haline getiriimektedir. Bunun iginddl&oim bigimi, dayanikligi, boyutlari
ve gerekli tim bilgiler bulunmaktadir (Kug, 1994).

Gelismis Ulkelerin standartlari belirlemede kullandiklam lyéntem Glkemiz orman
drunleri endustrisinde standardizasyon igin dekkawuz nitelginde, olup son yillarda
bazi orman Urinleri Gretiminde de uygulanmakta®mesin tlkemizde son yillarda
sevindirici olarak, hiz kazangligorilen akap mobilya ile ilgili standartlarin ilgili ISO
normlari ile uyum icinde hazirlanmasina devam eedimgerekiii ve Uretilen
mobilyalarin ceitli kalite 6zelliklerinin ( ylzey dayanimi, direnglenge, konfor v.s.)
saptanacga Mobilya Kalite Kontrol Enstitilerinin de zaman gelmeden agiimasinda
blyuk yarar bulundgu belirtiimektedir (Kurt@lu, 1994).

Ozkaynak (1997), kaliteli mobilyanin denge, dayamenust yiizewartlarinin yerine
getirilmesi ile olgtugunu belirtmgtir.  Yani; kullanim esnasinda gerekli dengeyi

sglayan, ceitli testlerle dayanimi kanitlanmive Ust yuzey siemleri; fiziksel ve
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kimyasal etkilere kar dayanikli mobilya, kaliteli kabul edilmektedir.uBmakalede
ayrica mobilya ureticisi firmalarin kendi kalite lgi&alarini belirleyerek uygulamalari
gerektgi; bu kapsamda yonetici ¢ierin uzmanlik alanlarinda genibilgi sahibi

olmalari, cakan personelinglerini hizlh ve d@ru yapmalarini sayacak onlem ve

tedbirleri almalari gereldi belirtilmistir.

Cindik ve arkadgari (1999) cakmalarinda; Karadeniz Bolgesi orta ve buylk dlcekl
orman Urdnleri sanayi mevcut ve potansiyel durumioplam kalite yonetimi agisindan
analiz etmglerdir. Analizleri sonucunda, Karadeniz Bolgesi amiirtinleri ve mobilya
sanayi'nde Kkalitenin Uretimi tamamlangnidrinlerin  muayenesi ile gandgi,
istatistiksel kalite kontrol yontemlerinden ancakkcbasit olanlarin kullanildi
belirlenmitir. Ayrica lif ve yonga levha sanayislétmelerinde kalite kontrol
faaliyetlerinin daha ygun ve sistemli oldgu; ancak genel olarakletmelerin toplam

kalite kontrol kavramlarini yeterince bilmediklsonucuna varilntir.

Ozdamar (2007) c¢alnasinda, Uretim sirecinin incelenmesinglagan istatistiksel
kalite kontrol diyagramlarinin kullaniimag bir fabrikada, bu kartlarin kullaniimasi
durumunda surecin kontrol altinda tutulabilme dumamn aragtirmistir. Sonug olarak
calsmasina konu olan yonga levha fabrikasinda Uretimecstin kontrol altinda
olmadgl, grafiklere bakilarak aksayan durumlarin o6nleminalinmasi, Uretim

teknolojisinin yenilenmesi gerektiaciklanmstir.

2.4.4. Turkiye'de Ahsap Kékenli Parke Endustrisinde Kalite

Zemin kaplama malzemesinde aranarsliba kullanim vyeri istekleri, estetik bir
gorinim, 1s1 ve ses izolasyonu, boyutsal stabibtastiklik, yizeye dik alansal ve
noktasal yuklemelere (basing, sertlik) skadireng, ainmaya kagi dayanikliliktir.

Ayrica su buharina ve sicak kaplara dayanma, sigésane ve yanmaya Kkar

koyabilme, cizilme direncine sahip olmapk etkilerine kagi koyabilme, uygun
kurutulabilme, slenme ve yagma 06zelliklerinin iyi olmasi, gurelsinlarinin etkisine
dayanikl olmasi, bazi kimyasallarla korunma tddbmin alinabilmesi (mantar ve
bocese kakl), cevreye zararli gazlar yaymamasi, isteneterddzellikler olmaktadir.

Ahsap malzemenin bu 6zellikleri kalama derecesi ger bircok yapi malzemesine
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gore daha yuksektir. Ve yine @p malzemenin sahip olgu 6zellikler bu kullanim
yeri istekleri ile blytk oranda Oxfinektedir (As, 2002).

Kaliteli masif parke Gretiminde dikkat edilecek hskar aagida belirtiimitir.

Kullanilacak &ac turi Ustten gelecek ezici veirairict kuvvetlere kar dayanikh
olmahdir. Bu &ac tariine uygun kurutma yapilmalidir. Parke Uretdei en dnemli
islem kurutma glemidir. Ahsabin gecirmesi gereli en 6nemli sire¢ kurutma
surecidir. Ureticiler tarafindan daha once fizikietikleri bilinmeyen @agclarin kurutma
programlarinin eksikdi, gerekse teknik donanim ve bilgi eksglihatali kurutma
neticelerine sebep olmaktadiyi ve dagsru bir kurutma neticesi alabilmek icin, tretim
icin secilen akabin fiziksel 6zellikleri, kurutma o6ncesi kali@ll alsabin daralma
Ozelligine gore elde edilmesi istenen nihai Olgllersadin kurutma o©ncesindeki
rutubeti, denge rutubeti, kurutma firinlarinin dik&drine bagli olarak kurutulacak
alsabin firrna uygun olarak yesfrilmesi vb. gibi faktérlerin uygun olmasi
gerekmektedir (Kantay, 1993).

Parke Udretiminde yeterli teknoloji ve bu teknolojiyiygulayacak makina ve
donanimlarin  kullanilmasi gerekmektedir. Kullanilamakina ve donanimlarin

ayarlarinin ve bakimlarinin tam zamaninda ve itidzlyapiimassarttir.

Uretimde kalite gorsel estetikle desteklenmeliBiogal bir Giriin olan agabin, buyiime
sirasinda maruz kaigl etkiler nedeniyle normal yapisinda gggklikler meydana
gelebilir. Yilhk halka genilikleri, ilkbahar ve yaz odunu renk farklari, g buyime
karakteristikleri, cevresel etkilerle meydana gdtesurlar gibi pek ¢cok okum ve buna
ilave olarak bicmesekilleri ile farkli ytuzey goringleri, cok c¢ekici desenler ortaya
ctkarmaktadir. Bunlarin ilgili standart dikkate redrak iyi bir sekilde tasnif edilmesi
gerekmektedir (Kantay, 2007).

TS 5204 EN 13756 (2004)'e gore sap yer d@emesinin kalite tanimlamasinda
performans, yenileme (sistre), tamir ve bakim térmkullaniimaktadir. Bu terimlere

ait tanimlar gagida aciklannstir.
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Performans: Gergek veya mutasavvar (hayali) bilakuna gore agap yer dgemesinin

omrudar.

Yenileme (sistre): Dgemeyi dgistirmeden, yeniden zimparalama ve ylzelemi

yaparak goérinumin yenilenmegdemidir.

Tamir: GOorinimU yenilemek veya orijinal fonksiyoriellikleri geri kazanmak igin
hasar gormgi elemanlarin veya eleman bdélumlerinin yeniden yérlenesi veya

ddsenmesiglemidir.

Bakim: YUz gorinimind veya yidzlemini ya temizleyerek, yeniden lake yaparak,
yeniden ydlayarak, yeniden parafinleyerek, yeniden canlamdkraveya uzmanin

Onerdgi Urtnleri uygulayarak devam ettirmgeamidir.

2.4.5. Masif Parke Endustrisinde Standardizasyon

Masif parke Uretimi yapan bir firmadan usuliineeggahnan masif parke 6rneklerinin
masif parkede kalite ve mekanik Ozellikler ile igitandartlara uygun olup olmaginin
bilimsel olarak dgerlendiriimesi; Uretilen parkelerin kalite ve mekarozellikleri
hakkinda bilgi edinilmesi icin yeterlidir. UlkemiedTSE tarafindan yayinlangnmasif
parkelerin kullanim amacina uygun olarak  piyasag@ulup sunulmagdinin
belirlenmesinde kullanilan birtakim standartlar usuhaktadir. Bu standartlar zaman
icerisinde gerekirse detaylandirilarak revize edKtedir. Masif parkelerin kalite ve
mekanik 6zelliklerinin belirlenmesi icin kullanilastandartlar ve zaman icerisindeki

gelisimi sonucu gandamuazde kullanilanlagegida aciklanmstir.

Turkiye'de parkelerle ilgili olarak, TSE tarafindamasif alap parkeler ve parke
taslaklari icin terim ve tarifler konusunda TS 5204san 1987 “Masif Akap Parkeler
ve Parke Taslaklari- Terimler ve Tarifler” adl rstiart yayimlannstir. Bu standard,
masif alap parkeler ve parke taslaklar ile ilgili terim varifleri kapsamaktadir.
Terimler, parke tasfa, parke taslg Ust yuzi, parke tasia alt yluzi, mozaik parke
lameli, parke, zivana (erkek kg baslama citasi (yabanci cita), lambas{dinis), tst

et kalinlgl, alt et kalinlgl, parke Ust yuzi, parke alt yizu, lambah ve zahaparke,
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lambali ve zivanah kurgazli parke, bglama citall parke (yabanci citali parke),
kurtagizli parke, sp zivanali parke, sol zivanali parke, parke panelicgvesi,
supirgelik, dgeme traversi, parke paneligta modeli (Brick-Pattern) parke gmesi,
serit modeli (Strip-Pattern) parke giimesi, diiz model (Deck-Pattern) parkgetiesi,
kesme ta modeli (Stone-cut-Pattern) parke sdinesi, capraz (Herringbone) parke
ddésemesi, macar modeli (Hungarian-Pattern) parkegemwh@si, lamel karesi, mozaik

parke paneli, kontrparke paneli olup tarifleri yapstir.

O gunki teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanotan bu standardin, zamanla
ortaya ¢ikan gejme ve dgisikliklere basli olarak revize edilme gegeortaya ¢ikmgtir.

Bu amacla CEN tarafindan kabul edilen EN 13756 22@@andardi esas alinarak, TSE
Orman ve Orman Uriinleri Hazirhk Grubu'nca TS 520987)nin revizyonu olarak
hazirlanmg ve TSE Teknik Kurulu’nun 15 Nisan 2004 tarihli taptisindalr'S 5204 EN
13756 “Ahsap Yer Désemesi-Terminoloji’, Nisan 2004adli standardi Turk Standardi
olarak kabul edilerek yayimina karar veritir. Ginimuizde afap yer d§emelerine ait

terminoloji konusunda bu standart kullaniimaktadir.

TS 5204 EN 13756 (2004) numarali standardaplyer déemeleri ile ilgili terimleri ve
tarifleri kapsamaktadir. Bu standartta yer alan efjeterimler, zemin, afap yer
ddsemesi, 1zgara, parke, @p kaplamall yer d@mesi, Urlinler ise eleman, yersdine
tahtasi, dnceden hazirlargryer d@eme tahtasi, ¢cok tabakall parke elemani, parke
seridi, bindirmeli yer dgeme elemani (rabita), parke levha, mozaik parkenaie,
laminat parke elemani, 1zgara takozu’'dur. Bu stetelayrica bir elemanin tanimi, bir
elemanin gorungil ve enine kesitini okiuran yapi aciklanmgiir. Bu terimlerden bu

calismada siklikla kullanilanlarin tanimlamalagagida yapilmstir.

Ahsap yer ddsemesi Zemin Uzerine veya 1zgara Uzerine ygrtdmis olan munferit

alsap elemanlarin birlgiriimesiyle oluan yapi.

Parke: Dosenmeden 6nce en az 2,5 mm’lik bir Ust tabaka kglmd sahip olan ghp

yer demesi (yaygin tarif).



72

Eleman: Déseme Oncesi teslim edilglisekliyle en kiigik munferit parca veya en kiiguk
parca.

Yer doseme tahtasi: Diger benzer elemanlar ile bist&ilebilecek nitelikte olan,
duzenli bir kalinlikta ve yanlari ve/veya uclarreklilik arz edecelgekilde profilli veya
profilsiz olarak hazirlanng) kenarlar birbirine paralel olan uzun masif (tekakali)
alsap eleman.

Cok tabakali parke elemani:Tutkallanarak birlgtirilmi s masif alaptan olgan bir Ust

tabaka ve ajap veya afap esasli mamullerden ibaret ilave tabakalardaganltabakali
déseme elemani.

Bindirmeli yer doseme elemani (rabita):Kesintisiz bir destek tzerine gghmesini
mumkun kilan bir kalinlikta birbirine gecme sistefmabita) olan eleman

Sekil 2.16: Bir elemanin gorugi: 1 Yz, 2 Alt ylz, 3Yan yuz, 4 Ug, 5 Kenar, 6 PalZivana
(TS 5204 EN 13756, 2004).
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Sekil 2.17:Bir elemanin enine kesiti:1Y(iz, 2 Alt yi®&Pah, 4 Lamba, 5 Zivana, 6 Ust dudak, 7
Tabaka, 8 Lamba tzerindeki kalinlik, gii (Sev), 10 Alt kesik (TS 5204 EN 13756, 2004).

Yiz: Ust yiiz olarak 6nceden belirlengrolan eleman bolimidigékil 2.16 veSekil
2.17)

Alt yuz: Yuzun kag! tarafindaki yuzey§ekil 2.16 veSekil 2.17).

Yan: Bir elemanin yizune dik olan boylamasina iki ylzsytherhangi biri§ekil 2.16
ve Sekil 2.17).

Kenar: Bir elemanin iki dizleminin kegne hatti §ekil 2.16).

Profil: Yize dik olan dizlemde elemanin iki ana eksenirngane dik olan b6limin

goruniu.
Pahlama: Bir kenar boyunca yapilagevli kesim §ekil 2.16 veSekil 2.17).
Lamba: Sdrekli yiv. Bir elemanin yani velveya ucu boyureg@lms olmasi, bir

zivanayla birlgtirmek icindir. Elemanin alt yizunde aciimasi tékamaclidir §ekil
2.17).
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Zivana: Bir elemanin yani ve/veya ucu boyunca makina @pilyns kesintisiz ¢ikintih
bolum. Yapsgik ve ayrilabilir olmak Gzere iki g& zivana vardir. Ayrilabilir zivana
bagimsizdir ve lambali elemanlari yan yana, u¢ uckegbimmek icin kullanihr §ekil
2.16 veSekil 2.17).

Sagdan baglantili parke: Ylzden bakildii zaman, yandaki zivana gozlemciyesdo

gelmek Uzere, u¢ zivanasgda olan eleman.

Soldan bglantili parke: Yluzden bakildii zaman, yandaki zivana gozlemciyegdo

gelmek Gzere, u¢ zivanasi solda olan eleman.

Ust tabaka: Bir veya birkac tabakadan ghn, yiiz ile herhangi bir alt tabaka, profil,
lamba veya tutkal hatti arasindaki tabaka.

Dudak: Lambanin altindaki veya ustindeki bolugekil 2.17).

Tabaka: Bir elemanin birbirini takip eden yatay bgtemeleri velveya yilzeyleri
arasindaki yeknesak bir kaligh sahip malzemeSékil 2.17).

Lambanin Uzerindeki kalinlik: Yuz ile profildeki bir dgisim (pahlama harig), bir
lamba/tutkal kesesi veya tutkal hatti (zivanallgstirmelerin tutkal hatti hari¢) gibi

herhangi bir kesinti arasindaki kalinligekil 2.17).

Egim (Sev): Dosemeyi kolaylatirmak amaciyla bir bduk olusturmak icin herhangi bir

kenar veya ucun elemanin yizingmodik acidan sapma derecesekil 2.17).

Alt kesik: DOsemeyi kolaylatirmak igin elemanin ytzine oranla alt yiiz boyutund

yapilan kisaltmaSekil 2.17).

- YUzl tamamlanmis eleman: Fabrikada yizsiemi gérmig eleman

- Yizu tamamlanmams eleman:Fabrikada ylzsiemi gérmemg eleman
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- Boyuna &ilme: Bir elemanin yuzine dik olacagkkilde boyuna yonde kavislenmesi
(Sekil 2.18 veSekil 2.19)

Sekil 2.18: Dgbikey boyuna@lme 6rnesi: 1 Uzunluk, 2 Yiz, 3 Boyunagdme, 4 Yan, 5
Kalinhk (TS 5204 EN 13756, 2004).
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Sekil 2.19:Icbiikey boyuna@me ornegi: 1 Uzunluk, 2 Yiz, 3 Boyunagime, 4 Yan, 5
Kalinlik (TS 5204 EN 13756, 2004).

Oluklasma: Elemanin ylzunin gegiik yoninde kavislenmesBeékil 2.20,Sekil 2.21).

1
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K

Sekil 2.20: Dgbikey oluklama 6rngi: 1 Genilik, 2 Yz, 3 Oluklgma, 4 Enine kesit (TS 5204
EN 13756, 2004).
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Sekil 2.21:icbiikey oluklama orngi: 1 Genilik, 2 Yiiz, 3 Oluklagma, 4 Enine kesit (TS 5204
EN 13756, 2004).

Kilicina egilme: Bir elemanin yanina dik olacajekilde boyuna yénde kavislenmesi
(Sekil 2.22).

Sekil 2.22: Kilicina gilme drnggi:1 Uzunluk, 2 Referans hat, 3 Kilicingilene, 4 Yiz, 5
Genglik (TS 5204 EN 13756, 2004).

Dudaklanma: Duz bir ylzey Uzerine géndikleri zaman bigik iki elemanin Ust

yuzleri arasinda okan yukseklik farki $ekil 2.23).

17
4

Sekil 2.23: Dudaklanma 6rgel Dudaklanma (TS 5204 EN 13756, 2004).
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Bu standartta d@me, desen (§éme modeli)'e il§kin terim ve tarifler de belirtilngtir.
Ayrica alsap yer dgéemesinin kalite tanimlanmasinda kullanilan perfarspgenileme
(sistre), tamir, bakim terimlerine ait tanimlar ilrarstir. Bunlardan dgeme ile ilgili

yaygin olarak kullanilan bazi terimlere ait tanimédar gagidadir.
Doseme birimi: Tekrarlanabilir bir desen dgfturmak icin yan yana ve/veya u¢ uca
yerlestiriimi s tasima ve déemeyi kolaylatirmak icin yiizden veya alt ylizden uygun ve

yeterli bir malzeme (sert veya yari sert) ile tuitan dnceden hazirlangrelemanlar.

Esnek dgeme:Her elemanin bir ska elemanla birlgiriimesine miisaade eden ancak

ylzey altinda bglantisiz olan herhangi bir géme sistemi.

Civileyerek/vidalayarak doseme: Elemanin herhangi bir destek 1zgarasina civilelavey

vidalar vasitasiyla sabitlenmesine imkan veregedie sistemi.

Gizli civileyerek doseme: Ust dudak tarafindan civinin gizlenmesinigamak icin

zivana veya lambadan ¢ivileme veya vidalama.

Tutkalli doseme Elemanlarin yizey altinda yapricilar ile birlestirilmesine imkan

veren d@geme sistemi.

Portatif yer dosemesi/portatif parke: Gecici bir dgeme olgturmak icin kolayca
monte edilebilen ve sokulebilen 6nceden hazirlaraigap yer kaplama levhalari.

Doseme kirisi: Dosemenin tamamini gayan ana agap yapl!.

Takoz: Destek 1zgarasi Uzerine gien ve kesintili destek vazifesi gorengelenin

Uzerine yerlgtirilecegi kuicuk enine kesitli agap parcasi.

Tahta: Izgara olarak dgenebilecek agap trun.

Desen: Standartta desen $g51 altinda Fransiz yer démesi,serit desenli parke yer

désemesi, tgla desenli parke yer démesi, balik sirti desenli parke yerséeinesi,
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Macar desenli parke yer gimesi ve sepet desenli parke yewrahiesi hakkinda
sekillerle birlikte tanimlar yapilngtir.

Tarkiye’de masif parkeler icin TSE tarafindan ydsgimms 2004 yilina kadar yururlukte
kalmis olan dger bir standart, TS 73 (1987) “Masif gdp Parkeler —Yaprakli
Agaclardanimal Edilen” adli standarttir. Bu standard, yapraiclardan imal edilen
masif aap parkelerin tarifine, siniflandirma ve 6zellilkher, numune alma, muayene
ve deneyleri ile piyasaya agekline dairdir. Bu standartta masifsalp parke, “yuzeyleri
dizgun, kalingl homojen, yan ve Raylzeylerde birbirleri ile birlgirilmesini
sglayacaksekilde lamba ve zivana aclilgmolan prizmaseklinde masif dfeme ve/veya
kaplama elemani” olarak tanimlanmaktadir. Bu taairberaber standartta uzunluk

(boy), genglik, kalinlik, diger tarifler bulunmaktadir.

Bu standart, tam kuru 6zgiigiali g1 0,50 g/cnive daha yukari olan yaprakigaclardan
imal edilen masif parkeleri kapsamaktadir. Ayricasihparkeler géruniozelliklerine
gore L. sinif, Il. sinif, lll. sinif, IV. sinif olek Gzere dort sinifa ayrilmaktadir.
Siniflandirmada goruntm o6zellikleri olarak; budak(alt yizde, ust yizde, yan ve
baslarda), catlaklar (alt yuzde, st yiuzde), lif kilrgl, renklenme (alt yizde, st
ylzde), sulama veya kopuk kenar (alt ylizde ve astlg), rendelenmemalan, planya
dalgas! ve ceri (alt ylzde, Ust ylzde ve zivanada), tamamlanmamya kopms

Zivana, ardak, curik vegdir kusurlar esas alinmaktadir.

Bu standartta masif parke tipleri lamba zivanasgldma citali ve kurigei olarak ¢
tipe ayrilmaktadir. Parkenin rutubetinin en ¢ok % fiamkuru 6zgul @rliginin en az
0,50 g/cni olmasi gerekdi belirtimektedir. Ayrica standartta, parkeleritiizerinin
dizgun, yanlarinin birbirine paralel, daderinin keskin, birlgtirildi ginde lambalarin
zivanalara uygun bicimde bigi@elerini sglayacaksekilde tretilmg olmalari gerekgi

de aciklanmaktadir.

Daha sonralari ise, CEMhe European Committee for Standardization) tadainn
kabul edilen EN 13226 (2002) standardi esas akndi@E Orman ve Orman Urinleri
Hazirhk Grubu'nca TS 73 (1987)'nin revizyonu olleraazirlanmy ve TSE Teknik
Kurulu'nun 15 Nisan 2004 tarihli toplantisinda TiU8tandardi olarak kabul edilerek
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yayimina karar verilenTS 73 EN 13226 (2004) “Akap Yer D&semesi-Lamba
velveya Zivanalh Masif Parke Elemanlari” adli standart TS 73 (1987) yerine

kullaniimaya bglamistir. Bu standart giinimuizde kullaniimaktadir.

2004 yili Nisan ayinda uygulamaya konulan bu stend&® 73 (1987) numarall
standarttan 6nemli farkhliklar getirmektedir. Bardan en 6énemlileri ; siniflandirmada
esas alinan gorunam o6zellikleri ve siniflandirmad® 73 (1987)'de 4 sinif varken, bu
standartta 3 sinif bulunmakta ve bu sinitarA, [1 sembolleri ile gosterilmektedir.
Parke Uretiminde kullanilacalgac turlerinin ygunluklarn TS 73 (1987)'de en az 0,50
gl/cnt olan yaprakli gaclar iken, bu standarttgzag tiirii yerine sertlik esas alinmi
sertligi en az 10 N/mHB (1 kgf/mn?) olan biitiin gac tirlerinin kullaniimasi uygun
gorulmistar. Parke rutubeti ile ilgili d&siklik de yapilmstir. TS 73 (1987)'de en
yuksek rutubet % 10, en glik rutubet % 6 iken, yeni standartta en yuksekheit%o
11, en dguk rutubet % 7°dir. Kestane ve sahil caminda isel&erler % 7-13'tur. Yeni
standart Ureticiye serbest siniflandirma ofanda getirmektedir. Boylece Uretici ile
tuketici arasinda gorunum oOzelliklerinin toleramsig ilgili anlasmaya dayanan Uretim

yapma olang sglanms olmaktadir.

Asagida halen yururlikte olan ve bu gahada esas alinan TS 73 EN 13226 (2004)
hakkinda ayrintili aciklamalar yapilgtr.

Bu standard, i¢c mekéanlarda yersdinesi olarak kullanilacak, yluzeglemesi gormg
veya gormemi disi ve/veya erkek kili masif parkelerin 6zelliklerini kapsamaktadir.
Standartta; tarih belirtilerek veya belirtiimeksiziliger standart ve/veya dokimanlara
atif yapilmg olup; atif yapilmy olan standartlar orijinal standart metninde agikigtir.

Bu standartta masif aaip parkelere ait terim-tarifler ve trtn 6zellikleelirtiimistir.

Uriin ozellikleri baligl altinda, Uretimde en cok kullanilagag tirleri parkelerinin
yuzi ve goérinmeyen bolimleri icin gérinim 6zellikie gore siniflandirilma esaslari
sikhikla kullanilan gag tdrleri icin ayri ayri tablolar halinde verilghr. Bu 6zellikler;
parkenin yuzu icin ggam diri odun, sglam ve kaynangi budaklar, ¢irtk budaklar,
ince catlaklar, kabuk keseleri, yildirrm c@lalif egimi, renk deisimi, istif izleri,

Ozisini, kirmizi yarek, recine keseleri, 6z izleri, iIseenklenme, parke boyunca devam
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eden ince ug catlaklari, biyolojik bozunmadir. Rauik goriinmeyen boltumler ile ilgili
olarak ise, gac turl parkeleri icin alap yer déemesinin mukavemet veygiama
kalitesini etkilememelergartiyla miktar ve 6l¢ct siniri olmaksizin bitin kidarta izin
verildigi belirtimektedir. Tez cadmasina konu olan me masif parkelerin
siniflandinimasinda esas alinan goérinuim oOzeliiKlablo 2.3'de, kayin parkelerin
siniflandinimasinda esas alinan gortinum Ozelliklablo 2.4’te verilmgtir. Yukarida
aciklandgl gibi standartta mge, kayin parkelerin gorinim 6zellikleri siniflamda
esaslar1 verilngi olup; sapelli ve 1roko tirleri icin ise 6zel siaridirma esaslari

belirtiimemistir. Bundan dolayi sapelli ve irokg@ac turlerinin siniflandiriimasinda esas

alinan dger yaprakh (sert)gac turleri gorinum 6zellikleri Tablo 2.5'te verilgtir.

Tablo 2.3:Mage turleri Quercus spp.icin masif parkelerde gorinim 6zellikleri
(TS 73 EN 13226,2004).

Parkenin yiizii

Ozellikler

Siniflar

0]

A

0

Saglam diri odun

Miisaade edilmez

Misaade edilir

Derin olmayan izlere
misaade edilir

Budaklar
Saglam ve kaynamis

Guruk

Cap <8 mm ise musaade
edilir
Cap <1 mm ise musaade
edilir

Cap £10 mm ise musaade
edilir
Cap <5 mm ise misaade
edilir

ince catlaklar

Misaade edilmez

Boyda 15 mm’ye kadar
misaade edilir

Kabuk keseleri

Miisaade edilmez

Misaade edilmez

Ahsap yer désemesinin
mukavemet veya
asinma kalitesini
etkilememeleri sartiyla
miktar veya 6l¢l sinin

Yildirim gatlag Misaade edilmez Misaade edilmez olmaksizin btin
kusurlara misaade
Lif egimi Miisaade edilir, sinir yok Miisaade edilir, sinir yok | edilir.
Renk degisimi Hafif degisime musaade Misaade edilir®
edilir
Oz isini Misaade edilir Misaade edilir

Biyolojik bozulma

Miisaade edilmez

Misaade edilmez

Mavi renklenme ve
siyah b&cek delikleri
hari¢ misaade edilmez

Gorlinmeyen boliimler

Ahsap yer désemesinin mukavemet veya asinma kalitesini etkilememeleri sartiyla miktar veya 6l¢t sinir
olmaksizin bitln kusurlara miisaade edilir.

Saglam diri oduna, yiiz icin getirilen sinirlandirmalari dikkate almadan, zivananin arka bélimiinden st
bélimiine kadar misaade edilir.

a) Mese 6z curtklugu
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Tablo 2.4:Avrupa kayiniHagus silvaticaicin masif parkelerde gorunim 6zellikleri
(TS 73 EN 13226, 2004).

Parkenin yiizii

Siniflar

o

Fil

l;

Saglam diri odun

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Budaklar
Saglam ve kaynamig

Giritk

Cap =2 mm ise misaade
edilir

Cap =10 mm ise miisaade
edilir

| Cap =1 mm ise misaade Cap = 5 mm ise misaade
L aedilir | edilir
Ince gatlaklar Miisaade edilmez | Boyda 15 mm’ye kadar

milsaade edilir

| Ahsap yer |
| dégemesinin

Kabuk keseleri

| Mlsaade edilmez

Miisaade ediimez

mukavemet veya
asinma kalitesini

etkilememeleri
sartiyla miktar veya

Blgl sinirn olmaksizin
bitin kusurlara

mlsaade edilir.

Yildinm catlag Miisaade edilmez Misaade edilmez
I Lif egimi Miisaade edilir, sinir yok Misaade edilir, sinir yok
| Renk degisimi Hafif c\ieﬁigime misaade Milsaade edilir
edilir™. Dogal renk
| dedigiminin derin olmayan
izlerine misaade edilir. N
Kirmizi ylirgk Miisaade edilmez Miisaade edilir
Istif izleri Miisaade edilmez Miisaade edilir
Oz iz Misaade edilir Miisaade edilir

Biyolojik bozulma

Misaade edilmez

Misaade edilmez

Mavi renklenme ve
siyah bocek delikleri
harig miisaade
adilmez

Goriinmeyen béliimier

Ahsap yer désemesinin mukavemet veya asinma kalitesini etkilernemeleri sartiyla mikiar veya 6lgl sinimn

olmaksizin bitin kusurlara misaade edilir.

a) Finnlanmis kayinlarda miisaade edilir.
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Tablo 2.5: Iroko ve sapelli masif parkelerinin géiiin 6zellikleri olarak kullanilan ger
yaprakli (sert) gac turleri gorunum 6zellikleri (TS 73 EN 13226, 290

Parkenin yizd |

Siniflar |
Ozellikler 0 A o |
Sagtam diri odun Misaade edilmez Milsaade adilir Darin olmayan izlare

misaade adilir

Budaklar

Saglam ve kaynamis | Grup olusturmuyor™ ve cap | Grup olusturmuyor® ve cap
=2 mmise misaade edilir | £ 5 mm ise miisaade edilir

Colriik Grup olugturmuyor” ve gap | Grup olusturmuyor™ ve cap | Ahsap yer
| =1 mm ise milsaade edilir |52 mm ise misaade edilir | dégemesinin
Ince catlaklar | Mibsaade edilmez | Baglan basa devam mukavemat veya
' etmemel. aginma kalitesini

Genighgl £ parke geniglifinin | elkilememelen
% 0.5 ise misaade edilir gartiyla miktar veya

Kabuk keseleri Misaade edilmez Miisaade edilmez Blel simin olmaksizin
bitln kusuriara

Yildinm catlag Misasade edilmez Misaade edilmez mizaade edilir,

Lif edimi Mlsaade edilir, simr yok Misaade edilir, sinir yok

Renk dedisimi Mlsaade edilir. Dofal renk | MUsaade edilir

defisiminin (mineral hatlar)
hafif izlerine misaade edilir
Oz in1 Misaade edilir Misaade edilir

Biyoiojik bozulma Misaade edilmeaz Misaade edilmez Mavi renklenme ve

| siyah bdcek delikleri
| harig misaade

| adilmez

Gordnmeyen bélimler

Ahsap yer dogemesinin mukavemet veya aginma kalitesini etkilermemeleri sartiyla miktar veya dlgil sinin
olmaksizin bitdn kusurlara misaade edilir,

O sinifinda, saglam diri oduna bir ktgede bulunmak ve parkenin kalinh§inin % 50'sini gegmemek sartiyla

misaade adilir

a) Birbirleri arasindaki mesafe, kenardan kenara yana Slglildikleri zaman 30 mm’yi agmiyorsa bu
budaklar grup  clusturur,

Yukarida belirtildgi gibi bu standart Ureticiye “serbest sinif” olardielirlenen
siniflandirma imkani gamaktadir. Serbest sinif, @p yer demesi olarak
kullanilabilecek ve en az 10 N/MnHB sertlik deerine sahip her gac turini
kapsamaktadir. @er bir deysle serbest sinif; imalat¢cinin sur@duveya miterinin
talebi Gzerine hazirlanan 6zel bir secimi iceremigdm siniflandirmasidir. Bu 6zel
goranim siiflandirmasi standartta belirtilen “sstbsinifi siniflandirma esaslari’na
gore yapiimaktadir. Tablo 2.6'te serbest siniflandda yaprakli (sert)gag turleri icin
esas alinacak gorinim ozellikleri, Tablo 2.7'daei yaprakli (yumgak) gsac tdrleri

icin esas alinacak gortinam ozellikleri verigtimi.



83

Tablo 2.6: Yaprakh (sert)gac tirleri icin masif parkelerin serbest siniflarichasinda esas

alinan goérinum ozellikleri (TS 73 EN 13226, 2004).

_Parkenin yizi

Ozellik

Sinir

| Saglam dii odun _

Budaklar (saglam, kaynamiz, ¢lriik)

San renklenme
Ince gatlaklar

Kabuk keseleri

Yildinm gatlagy

Lif kivrikhigi

| Lif egimi

[ Saglam 6z odunu_

Renk ﬁegl$lml{$|yah 8z, kirmizi yirek vb. dahil)

istifizleri

Oz izin

Biyolojik bozulma

Gérbnmeyen béliimler

Ahgap yer dbgemesinin mukavemet veya aginma kalltesini etkilememeleri gartiyla miklar veya olgi simimn
almaksizin bitin kusurlara miisaade edilir.

Tablo 2.7:gne yaprakli (yumgak) azac tirleri icin masif parkelerin serbest
siniflandiriimasinda esas alinan gérunim 6zeliiKles 73 EN 13226, 2004).

Parkenin yiizii

Ozellik

Sinir

| Safifam diri odun

Budaklar (saglam, kaynanug, ¢irlk)

Kabuk keseleri

Recgine keseleri

Oz

Ince catlaklar

Yarklar

Yildirim ¢ e;a!lam

Lif egimi

Renk degisimi

Tstif izleri

Bl}ro'cu:k bozulma

Gérliinmeyen baliimler

Ahsap yer dogemesinin mukavemet veya asinma kalitesini etkilememeleri sartiyla miklar vaya dlgi sinif |
almaksezin bitin kusurlara misaade edilir.

Ayrica standartta parkelerin gal renkler,

rutubet muhtevasi,

genel geometrik

Ozellikleri, anma boyutlari ve sapma sinirlari, makile slenmesi hakkinda bilgilere de

yer verilmitir.

Dogal renkler: Ahsap renkleri blyuk dlguidegag turlerine bghdir. Butlin akap turleri
belirli sireden daha fazlgga maruz kaldiklarinda renkleri gigmektedir.
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Rutubet icerigi: Her bir parke , triiniin ilk teslim tarihinde % 7 %11 arasinda bir
rutubet muhtevasina sahip olmalidir. Kestane vel g@mindan yapilngi parkeler
ardndn ilk teslim tarihinde % 7 ile % 13 arasinddubet icergine sahip olmalidir.
Rutubet iceii TS EN 13183-2, (2002)’ye uygun olarak bir elekirrutubet olcer ile
Olcilmektedir. Anlamazlik durumunda ise, TS EN 13183-1, (2002)'e uyglarak

firin kurusu metodu ile belirlenmektedir.

Geometrik Ozellikler: Gercek boyutlari standartta belirtilen boyutlar rgisaade
edilen sapmalar dahilinde olmaartiyla, butin parke tiplerine izin verilmektedir.
Standarda gore, % 10 referans rutubet muhtevatiogatlar verilen kestane ve sahil
cami dgindaki batin tdrlerin boyutlarinin % 9 referans uhdt muhtevasinda
belirtiimesi gerekmektedir. Aksine bir kanit olmkgh, bir kereste parcasinin kalgnli
ve gengli ginin referans rutubet muhtevasi tzerindeki her %k tutubet muhtevasi igin
% 0,25 oraninda ar#f, anma rutubet muhtevasi altindaki her % 21’likungt muhtevasi
icin % 0,25 oraninda azaffi kabul edilmektedir. Geometrik 6zelliklerin Ol¢Udsi
metodu, TS EN 13647 (2004)’'de belirtigtir. Standarda gore, butin parkeler yize dik
olan veya en fazla 3k egime sahip dort kenara sahip olmalidirlar. Yanlar

pahlanabilirler. Alt yiz tutkal keseleri igerebilir

Boyutsal Ozellikler: Parkelere ait boyutsal karakteristiki&ekil 2.24 veSekil 2.25'te

gosterilmitir.

Lamba tzerindeki kalinhkatparkenin toplam kalinginin (t) % 35’i

Zivana kalinlgi:ts>parkenin toplam kalinginin (t) % 22’si

Zivananin altindaki bolimun kaligh: t,> parkenin toplam kalinginin (t) % 22’si
isteze bali tutkal kesesinin derindi: ts<t/5

Zivana genli gi:b<70 mm igin, B>3 mm (uzunlgun % 10’u igin en az 2,5 mm)
Lamba derinigi- Zivana genili gi: bi-b>1 mm

Ust dudak gimi:0<a<3’

Alt kesik: 0< bs<1,5 mm

Ok kuyrusu agisia (gosterge dger)=67

Alt dudak &imi:p (gosterge deger)=30
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Profil Ornekleri: Yaygin olarak uretilen parke profillerinin kesitlé&ekil 2.24 veSekil

2.25'te belirtilmitir.

tq

b;L

Sekil 2.24:Lamba-zivanali 1. Tip masif parkenin-AAige kesiti: 1 Parkenin yizi, 2 gimi, 3
tutkal kesesi (TS 73 EN 13226, 2004).

7 -

3

™
u Uz 5 |

3

Sekil 2.25:Ayrilabilir zivanah (king=baglama ¢itasi) 2. Tip masif parkenin-AA enine kediti:
Parkenin yizi, 2 agemi, 3 tutkal keseleri, 4 ayrilabilir zivana (ISh(TS 73 EN 13226, 2004).

Anma boyutlari: Parkelerin anma boyutlari mm olarak Tablo 2.8'dalmistir.
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Tablo 2.8: Masif parkenin anma boyutlari (mm) (TSSEN 13226, 2004).

Kalinlk Uzunluk Geniglik ]
i =il L b
=14 = 250 > 40

—_—

‘ a) = 22 mm Aviupa'da Gretilen en yayam kalinlikir, Diger yaygin kalinliklar 15 mm, 16 mm, 18 mm, 20
mim ve 23 mm'dir.

Sapma sinirlari: ilk teslim tarihinde parkenin butin kisimlarindakinaa boyutlarindan

misaade edilen sapmalar mm olarak Tablo 2.9'detiblistir.

Tablo 2.9: Masif parkenin anma boyutlarindan sapmalari (TS 73 EN 13226 , 2004).

Kalnlk® Uzuniuk™ ~Geniglik Lamba Zivana Lamba genigligi tz
derintigi® genigligi®®
Zivana kalinligi fs
f L b by b
+0D2 +0,5 +02 +0,3 + () 01t -t:=04 I
-0 -0,3 |

a)Fabrikada yizU lamamlanmig veya yilzey islemni gérmiig bir parke igin £ -0,5 mm'ye misaade edilir. Bu
parke anma kalinhigimin (t) piyasadaki bir boyutuna sahiptir.

| byYeknesaklk arz elmeyen vzunluklar igin sapma sinirfan uygulanmaz.

[c)Macar vaya lugla desanli parkeler icin sapma sinirlar) dederleri + 0,2 mm'dir,

di{b1-b2) =1 mm.

e} Zivana genigligi (&) igin sapma sinir dederleri Madde 5.4.4 ‘de balirtiimigtir,

Gonyelilik ve diger acisal sapmalar:Biitiin 9¢'lik acilardan ve belirli desenler icin

istenilen acilardan olan sapma, gékiyoninde olculdginde % 0,2'yi amamalidir.
Oluklasma: Uriinuin ilk teslim tarihindeki gesii ginin % 0,7’sini gmamalidir.

Egilme: Kalinhk, uzunluk, gac tirleri ve parkelerin géme metodu dikkate alinarak
degerlendirilir. Parke yalnizca tutkallanarak sedecekse bu durum sipawyapilirken
belirtilir. Boyle parkeler igin, @lme Urunun ilk teslim tarihindeki uzuntunun %
0,5’ini asmamalidir. Parkeler cakilarak ginecekse, @me siniri, ticari olarak mevcut

bir donanim kullanilarak bu parkeleringgineye uygunlguna goére belirlenir.

Kilicina egilme: Kalinlik, uzunluk, @ac turleri ve parkelerin géme metodu dikkate
alinarak dgerlendirilir. 1 m’yi amayan uzunluk icin, kilicinagdme Grtnan ilk teslim
tarihindeki uzunlgunun % 0,05’ini gmamalidir. 1 m’yi gan uzunluklar igin, kilicina

egilme dranun ilk teslim tarihindeki uzungunun % 0,01’ini amamalhdir. Parke
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yalnizca tutkallanarak dénecekse bu durum sipagiapilirken belirtilir. Boyle parkeler
icin kilicina gilme drundn ilk teslim tarihindeki uzungunun % 0,5'ini @amamalidir.
Parkeler cakilarak génecekse kilicinagéme siniri, ticari olarak mevcut bir donanim

kullanilarak bu parkelerin yeggrmeye uygunlguna gore belirlenir.

Makina ile isleme: Butin parcalar uygugekilde makina ileslenmeli ve ylizeysiemi
yapmadan parkelerin ylzi purtizsiuz olarak tamamladmaHafif lif cikintisi veya
benzer kusurlara, gap yer d@emesinin cilalanmak icin génmesinden sonra bu
kusurlar normal zimparalama ile giderilebilecek isgisaade edilir. Parkenin alt
yuzinde uzunlgun 1/3'Gni amayan ve uclarin herhangi birine grizayan hafif eksik
rendeleme kabul edilebilir. Zivananin ucunun eksikdelenmesi kabul edilebilir, ancak
en az 3 mm’lik geniik (b,) sglanmahdir. Zivananin géy bolumui b<70 mm icin 2,5

uzunlysunun % 10'u ile sinirhdir.

Standartta ayrica aap sertlginin EN 1534 (TS EN 1534, 2002)'de tarif edilen dgie
belirlendigi, déseme talimatlarinin imalatgi/satici tarafindarglaadigl déseme yeri
Ozelliklerinin prEN 14342 (TS EN 14342, 2006)'de wdigini, bu standardin gal bir
materyalden imal edilngi parkeleri tanimlagy, en ¢ok kullanilan gag turlerinin ek
olarak verildgi ve parkenin en az 2 defa yenilemeyi kaldirabilngesektgi belirtilerek

isaretlemesekli hakkinda bilgi verilmitir.

Ahsap Yer Dgemesi ile ilgili gunimiizde yururlukte olangdr bir standart ise[S EN
13228 (2004) “Alap Yer Dosemesi-Parkeleri de Iceren Rabitali (Bindirmeli-
Gecmeli) Masif Ahsap Yer Déseme Elemanlar’” adli standarttir. Bu standard, i¢
mekénlarda yer d@mesi olarak kullanilan rabitali (bindirmeli-gecipetasif alzap yer
ddésemesi elemanlarinin karakteristik Ozelliklerini kamaktadir. Bu standard ylzey
islemi gérmemyg elemanlari icin gecerlidir. Bu standartta gecemteve tarifler parke,
rabitali (bindirmeli-gegcmeli) yer démesi elemani, rabita (birbirine gecme) sistemi,
lamba Gzerindeki kalinhk'tir. Ayrica semboller-&lsmalar ve urin 6zellikleri
verilmistir. Urtin 6zellikleri baligi altinda tanimlanan parke elemanlarinin Gretinmi ic
yaygin olarak kullanilangac turleri ve genel gérinim kurallari yaninda yayglarak

kullanilan tarler icin gérinim kurallari verilgtir. Ayrica Urtn 6zelki olarak rutubet
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muhtevasi, geometrik 6zellikler, teknik ve anatoriiellikler aciklanmgtir. Ornegin;
standartta rutubet muhtevasi hakkindaki agiklamar “bir eleman Grinun ilk teslim
tarihinde % 7 ila % 11 arasinda bir rutubet muhdeva sahip olmalidir.§eklindedir
(TS EN 13228, 2004).

Ahsap ve Parke Yer Bigmesiile i¢c ve Dy Ahsap Kaplamalar igin gier standartlarin
adlar gaagida belirtilmitir:

TS EN 13647, Nisan 2004, “Abp ve Parke Yer Démesilile ic ve Dy Ahsap
Kaplamalar-Geometrik Ozelliklerin Belirlenmesi”,

TS EN 1910, Nisan 2003, “Ahp ve Parke Yer D@mesilile ic ve Ds Ahsap

Kaplamalar-Boyutsal Kararlgin Belirlenmesi”,

TS EN 13442, Nisan 2004, “Ahp ve Parke Yer Démesiile ic ve Ds Ahsap

Kaplamalar-Kimyasal Maddelere KaDirencin Belirlenmesi”,

Yalnizca Algap ve Parke Yer B@meleri icin yururlikte olan standartlar isg@ada

belirtilmistir.

TS EN 1534, Mart 2002, “Map ve Parke Yer B@mesille ic ve Dy Ahsap

Kaplamalar-Zedelenmeye KamMukavemetin Belirlenmesi (Brinell)-Deney Metodu”,

TS EN 1533, Mart 2002, “Map ve Parke Yer D@meleri-Bilme Ozelliklerinin

Tayini-Deney Metotlar”,

TS ENV 13696, Nisan 2004, “Abp ve Yer Dgemesi-Esnekfiin ve Asinma

Direncinin Belirlenmesi”

Bu standartlardan gunumuizdesap ve parke yer démesi ile i¢c ve @i ahsap
kaplamalar icin gecerli olahS EN 13647 ( 2004humarali standart, ahp ve parke yer
désemeleri ile akap ic ve dy kaplamalarin geometrik 6zelliklerini 6lgme metoita

kapsamaktadir. Bu standartsddmg elemanlara uygulanmamaktadir. Bu standart, TS
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73 EN 13226 (2004) ve TS EN 13489 (2004)te bdédnti Griinin geometrik
Ozelliklerinin belirlenmesi amaciyla yapilan gebégime metotlarina dairdir. Bu amacla
boyutlar, acilar, carpiklik (olukjana, boyuna @&@lme, kilicina gilme deserleri),
dudaklanma standartta belirtifgisekilde belirlenmektedir. Bu standartta boyutlagy a
degerlerini, carpiklgl, oluklssmayi, boyuna @lme, kilicina gilme, dudaklanmayi
Olcme donanimlari hakkinda bilgilere yer vergrmlup, gagida 6zetlennsiir.

Oluklasma: Elemanin genliginin orta yerinde, elemanin yizini elemanin Ustken
noktalarini birlgtiren referans hattan ayiran en buyik fark olgciddselirlenmektedir
(Sekil 2.20 veSekil 2.21).

Boyuna eilme: Elemanin uzunlgunun orta yerinde, elemanin yizinid elemanin uc
kenar noktalarini birlgiren referans hattan ayiran en buyuk fark olcidvelirlenir
(Sekil 2.18 veSekil 2.19). En buylik boyunggme elemanin uzunfiunun orta yerinde
degilse, 6lcme elemanin uygun yerinde yapilir. Ve biaudh deney raporunda belirtilir.

Uygulamada dbikey boyuna @lme elemanin alt yizinde awekilde dlcilmektedir.

Kilicina egilme: Elemanin uzunlgunun orta yerinde uzunlamasina yanlar boyunca bir
yani o yan Uzerindeki iki kenari bisteen referans hattan ayiran mesafe olculerek

belirlenir. Olgme genellikle lamba iceren yan tmdsg yapilir Sekil 2.22).

Dudaklanma: iki komsu eleman birlgtirildi gi zaman yiiz seviyeleri arasinda gin
fark olculerek belirleni Sekil 2.23).

Standartta 6lcme donanimi ile ilgili olarak aynigdduk derecesiyle ayni sonuclari
sglayan dger donanimlarin da kullanilabilegiebelirtiimis olup, standartta verilen
boyut 6lgme donanimi, a¢i gkrlerini 6lgme donanimi, carpigl 6lcme donanimi ile

ilgili asagidaki aciklamalar verilngtir.

Verniyeli kumpas: 0,05 mmsapma siniri dgrine sahip olmalidir. Erkek ve sdi
kiniglerin karakteristik 0Ozelliklerini 6lgmek i¢in kulfalacaksa, verniyeli kumpas
derinlik cubw@gu icermeli ve olculecek elemanlarin ggrfiine tekabul eden,

kullanilabilir bir 6lgme uzunlguna sahip olmalidir.
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Mikrometre: +0,05 mm’lik bir sinir sapma deri ve (10£1) mm’lik bir capa sahip iki
adet paralel, diz ve yuvarlak mastari olmalidir.

Cetvel: Olgulecek boyutlar kumpasin dlgme sinirlaginila kaliyorsa cetvel kullanilir.
Cetvel, 2 m’'ye kadar olan uzunluklarda 0,5 mm,alézla uzunluklarda +1 mm’lik
sapma siniri dgrine sahip olmalidir.

Aci Degerlerini Olgme Prensibi: Elemanin tasarimi, 6lgmenin mumkin olakjidce
elemanin yuzine yakin yapilmasina, lamba ve zinaniang ise, tercihen elemanin

lambali yani Gzerinde 6lgme yapilmasina musaadelietim

Dik kesilmis elemanlar icin acli 6lcme donanimi:(1)Uzun kolu kontrol edilecek
elemanlarin uzuniu ile uywan, ancak 300 mm’den kisa olmayan bir referans gony
(2) her kolda kgelere yaklatk 10 mm mesafede sabit bir mastar bulunur; (3nukal
sabit mastardan itibaren 200 mm ile 300 mm arasayadalanabilen ikinci bir mastar
icerir; (4) kisa kol, 0,01 mm @ouluga sahip, kontrol edilecek elemanin géigine

ayarlanabilen bir manometre icerir.

Sevli kesilmis elemanlar igin agi dlgme donanimi£1’lik sinir sapma dgerine sahip

bir verniyeye bali iletki.

Oluklasmayi Olgme Donanimi: 5 mm'ye git veya daha biyik yaricapi olan 3
yuvarlak destge oranla merkeze yegkrilmis, (50,2 ) mm yari ¢apl kiresel bir ucu
olan ve £0,01 mm dpulukla 6lcme yapabilen bir manometre. @urulacak
manometre uzunfiuna gore Tseklinde birlatiriimis kollar boyunca ayarlanabilir
olmalidir. Elemanin yiizii ile temas eden manometreciu 5 N'den az olmayan bir
kuvvet uygulamalidir. Manometrenin kalibrasyonu njci oluklggmayr 6lgme
donaniminda tanimlanan aparatlara takili manomesgya ayarlamak icin uygun

malzemeden yapilmbir referans levha.

Boyuna &ilme ve kilicina gilmeyi 6lgme donanimi:En az elemanin gercek uzuglu
Olcistinde bir cetvel ve boyungilene ile ilgili olarak en yakin 0,5 mm’ye , kilican

egilme ile ilgili olarak 0,1 mm dgrulukta bir manometre.
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Dudaklanmay 6lgme donanimi:0,05 mm dg@rulukla 6lgme yapabilen kalinlik 6lgme

kumpasi.

Elemanin geometrik ozellikleri ile ilgili uzunluk), genslik (b), kalinlik (t), lamba
uzerindeki kalinhk @), lamba derinki (b;), zivana gesligi (b,), zivana kalinfii (ts),
lamba geniligi (t), gonyelilik, oluklama, boyuna @lme, kilicina gilme ve
dudaklanma ile ilgili 6lcmesekilleri bu calsmanin malzeme ve yontem bdliminde

aciklanmgtir.

2.4.6. Cok Tabakali Parke Endustrisinde Standardizgayon

Ulkemizde TSE tarafindan yayinlanngiok tabakali parkelerin tiretiminde esas alinacak
ilk standart 2004 yilind&@S EN 13489, Nisan 2004, “Ayap Yer Ddsemesi-Cok
Tabakali Parke Elemanlar1” adli altinda yayinlanmie uygulamaya konulngtur. Bu
standart, i¢c mekanlarda yersginesi olarak kullanilan ¢ok tabakali parke elemamia
karakteristik 0Ozelliklerini kapsamaktadir. Bu stardba, tarih belirtilerek veya
belirtiimeksizin dger standart ve/veya dokimanlara atif yapiimakt&uratiflar metin
icerisinde uygun yerlerde belirtilgnive standardin ilgili bgugi icinde liste halinde

verilmistir.

Bu standardda gecen olukthaa, kilicina @ilme, cok tabakall parke, Ust tabaka, eleman,
dudaklanma terimleri TS 5204 EN 13756 (2004)dailres olup daha o©nce
aciklanmstir.

Standarda goére cok tabakali parke Uretiminde kudlangzac tdrlerinin masif parke
uretiminde kullanilan turler oldiw gdrulmektedir. Standartta belirtilen ¢ok tabakall
parke elemanlarinin en yaygin tiplerine/desenlerttagr Ornekler Sekil 2.26 'da

gorulmektedir.
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Sekil 1 - Tip 1

Sekil 2 - Tip 2
— BH 4

Sekil 3 - Tip 3 (desanli digseme igin tasarlanan bir eleman)

Sekil4-Tip 4

Sekil 2.26: Cok tabakal parke elemani yaygin tipdiessenleri (TS EN 13489, 2004).

Standartta ayrica parkeler i¢in “ylz tamamlamaaninti ile “kullanilan ylizeyglemi ve
dogal alyap rengindeki herhangi bir yapaygikem” belirtiimekte olup, bu 6zelfiin

mutlaka Urin taniminda acgiklanmasi gerekmektedir.

Standartta, ¢ok tabakal parkeler icin yaygin daallanilan gac turlerinden Uretilen
cok tabakall parkenin ylzi ve gérinmeyen bolunltiyliz ve yanlar) icin gérinim
kurallari ile ilgili siniflandirma yapilngi olup; tablolar halinde g6sterilgtir.
Siiflandirmada ¢ gorinim sinifi kabul edgmve siniflaro, A, [ sembolleri ile
gosterilmitir.
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Cok tabakali parke Uretiminde yaygin olarak kuldg bilinen ve tablolarda
kusurlarina gore siniflandiriimasi yapinagac tarleri; mee turleri Quercus spp,
Avrupa dsbuda (Fraxinus excelsigr Avrupa kayini(Fagus silvatica), hus turleri
(Betula spp.ve akcagac turleri(Acer spp.) melez turlerilLarix spp.) SaricamPinus
sylvestris)ve ladin turleri(Picea spp.)plup, dger yaprakl (sert) gaclardir. Bunlardan
mesenin siniflandiriimasinda TS EN 13489 (2004)teirbkdn mese turleri (Quercus
spp.) kayinin siniflandiriimasinda ise Avrupa kayififagus silvatica) Avrupa
disbudal (Fagus excelsior)Avrupa kayini Fagus silvatica) Hus turleri (Betula spp.)
—Akcagag turleri(Acer spp.)jgrubu icin verilen tablolardan yararlaniimaktadhoko ve
Sapelli igin ise dier yaprakl (sert) gaclarin siniflandiriimasinda yararlanilan tablolar
kullanilmaktadir. Bunlar Tablo 2.10, Tablo 2.1&, Vablo 2.12'de verilngtir.

Tablo 2.10: Mee turleri Quercus spp.icin ¢cok tabakali parkelerin siniflandiriimasireteas
alinan gorunim ozellikleri (TS EN 13489, 2004).

T a Elemanin yiizi

) | Siniflar

| Ozellikler | 4] Iy 5]
| =
| Safjlam diri odun Misaade ediimez Dafyimksa, ylzdn %
50'sine kadar miisaade
| edilir,

Budaklar” Ahgap yer désemesinin |
| Safjlam ve kaynamis |Cap = 3 mm ise miisaade | Cap = 8 mm ise misaade | mukavemet veya aginma
| edilir edilir kalitesini  etkilememelen

sartiyla miktar veya &lgl

CUOrlk budaklar Grup olusturmuyorsa” ve|Cap S 2 mm ise misaade |simn  olmaksizin bitdn

cap = 1 mm ise misaade |edilir kusurfara miisaade edilir.
edilir

Ince catlaklar Milsaade edilmez |Her bir st tabakanin

luzunludunda 20 mm'ye
kadar misaade edilir.

Kabuk keseleri Misaade edilmez Miisaade edilmez

Yildinm catlad Misaade edilmez Misaade edilmez

Lif egimi |Misaade edilir, simiryok | Musaade edilir, sinir yok

Renk degisimi |Hafif degisime musaade | Misaade edilir

edilir
| Oz 15in1 Miisaade edilir Miisaade edilir
Biyclojik bozulma Misaade edilmez Misaade edilmez Mavi renklenme ve siyah
bécek delikler harig
misaade ediimaz
Gorlinmeyen bélimler

Ahgap yer désemesinin mukavemet veya asinma kalitesini etkilememeleri sartiyla miktar veya Glgl simin

olmaksizin bltn kusurlara misaade edilir.

a)Budaklardaki ¢atiaklar ve delikler doldurulur.

b} Birbirleri arasindaki mesafe, kenardan kenara 8lglldikler zaman 30 mm'yi agsmivorsa bu budaklar grup

olugturur,
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Tablo 2.11:Avrupa gbudas (Fra_xinus excelsigr Avrupa kayini Fagus silvaticg, Hus tirleri
(Betula spp.ve Akcagac turleri @cer spp).icin cok tabakall parkelerin siniflandiriimasinda

esas alinan goérinum dzellikleri (TS EN 13489, 2004)

Elemanin yiizii

Ozellikler

Siniflar

0o

A

O

Saglam diri odun

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Budaklar®”
Saglam ve kaynamis

Garik

Cap £ 3 mm ise misaade
edilir
Grup olusturmuyorsa”  ve
cap £ 1 mm ise misaade
edilir

Cap < 8 mm” ise musaade
edilir
Cap < 2 mm® ise miisaade
edilir

Ahsap yer désemesinin

ince catlaklar

MUsaade edilmez

Her bir st tabakanin
boyunda 20 mm'ye kadar
misaade edilir

mukavemet veya
asinma kalitesini
etkilememeleri sartiyla

Kabuk keseleri

Mtiisaade edilmez

Misaade edilmez

miktar veya 6lgl siniri
olmaksizin biitiin

kusurlara misaade
edilir.

edilir?. Dogal renk
degisiminin derin olmayan
izlerine musaade edilir.

Yildirnm catlagt Misaade edilmez Musaade ediimez
Lif egimi Miisaade edilir, sinir yok Mtiisaade edilir, sinir yok
Renk degisimi Hafif degisime misaade Musaade edilir

Kirmizi yurek ve

Misaade edilmez

Daginiksa yuzin % 50’sine

siyah 6z% kadar misaade edilir
istif izleri Misaade edilmez Miisaade edilir
Oz 1sini Miisaade edilir Miisaade edilir

Biyolojik bozulma

Musaade edilmez

Misaade edilmez

Mavi renklenme ve
siyah bocek delikleri
haric misaade edilmez

Gériinmeyen boliimler

Ahsap yer désemesinin mukavemet veya aginma kalitesini etkilememeleri sartiyla miktar veya 6lgli siniri
olmaksizin bitiin kusurlara miisaade edilir.

olusturur.

e) Hus ve akgaagag

a) Budaklardaki catlaklar ve delikler doldurulur.
b) Birbirleri arasindaki mesafe, kenardan kenara élctildiikleri zaman 30 mm'yi agmiyorsa bu budaklar grup |,

c) Hus tirlerinde (Betula spp.) sinir yok.
d) Firinlanmis kayinda misaade edilir.

icin kahverengi 6z.




Tablo 2.12: Dger yaprakh (sert )gaclar icin cok tabakali parkelerin siniflandirninreda esas
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alinan goérunum ozellikleri (TS EN 13489, 2004).

Elemanin yiizii

Ozellikler

Siniflar

)

A

O

Saglam diri odun

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Uygulanabilir degil

Budaklar®
Saglam ve kaynamis

Surik

Cap £ 3 mm ise musaade
edilir
Grup olusturmuyorsa”  ve
cap £ 1 mm ise misaade
edilir

Cap < 8 mm” ise miisaade
edilir
Cap < 2 mm® ise miisaade
edilir

ince catlaklar

Musaade edilmez

Her bir st tabakanin
boyunda 20 mm'ye kadar
muisaade edilir

Kabuk keseleri

Musaade edilmez

Miusaade edilmez

edilir®. Dogal renk
degisiminin derin olmayan
izlerine miisaade edilir.

Yildirm gatlagi Misaade edilmez Misaade edilmez
Lif egimi Musaade edilir, sinir yok Musaade edilir, sinir yok
Renk degisimi Hafif degisime misaade Musaade edilir

Kirmizi yirek ve

Musaade edilmez

Daginiksa ylzin % 50'sine

siyah 6z% kadar misaade edilir
stif izleri Misaade edilmez Musaade edilir
Oz isini Misaade edilir Misaade edilir

Ahsap yer désemesinin
mukavemet veya
asinma kalitesini
etkilememeleri sartiyla
miktar veya 6l¢l siniri
olmaksizin bitin
kusurlara misaade
edilir.

Biyolojik bozulma

Misaade edilmez

Misaade edilmez

Mavi renklenme ve
siyah bocek delikleri
haric misaade edilmez

Goriinmeyen béliimler

Ahsap yer dosemesinin mukavemet veya asinma kalitesini etkilememeleri sartiyla miktar veya olgii siniri
olmaksizin buttin kusurlara musaade edilir.

olusturur.

a) Budaklardaki gatlaklar ve delikler doldurulur.
b) Birbirleri arasindaki mesafe, kenardan kenara 6l¢tldiikleri zaman 30 mm'yi agsmiyorsa bu budaklar grup |,

¢) Hus tiirlerinde (Betula spp.) sinir yok.
d) Finnlanmis kayinda musaade edilir.
e) Hus ve akgaagag icin kahverengi 6z.
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Ayrica standartta, “serbest sinif” olarak ifade l&di bir siniflandirma olaga
getirilmistir. Boylece Ureticiye serbest sinif glurma imkani getirerek, Uretici ve
tuketici arasindaki andenalara gére dizenlenecek bir siniflandirmglesamaktadir.
Serbest sinif alap yer dgemesi olarak kullanilabilecek ve en az 10 N/mB sertlik
degerine sahip her gac turint kapsamaktadir. Siniflandirmada esasnalgdainiim
Ozellikleri yaprakli (sert) vegne yaprakh (yumgek) gzaclar icin bu Ozellikler masif
parke serbest siniflandirmada esas alinan 6zediklenzemektedir (Tablo 2.6 ve Tablo
2.7).

Standartta Tip 4 parke icin siniflandirma kuraliéeiilgili olarak “serbest sinifa atifta
bulunarak, kendilerine 6zglu siniflandirma kurallaygularlar.” ifadesi yer almaktadir.
Bu ifadeye goére Tip 4 parke icin standartta bédirtiozellikler ile ilgili toleranslarin

belirlenmesi ve bunun belgelenmesi gerekmektedir.

Standarda gore Ust tabaka icin kullanilacak malzeirék, mantar, kif veya bodcek
zararl icermeyen taze vegtam yaprakli (sert) veyagne yaprakl (yumgek) gac
odunlarindan secilmelidir. Ayrica standartta pagkiel goringleri arasinda farklifia
musaade edilmekte, ancak sdinenin genel olarak biragt izlenimin her bir
siniflandirmanin  homojen karakterini gostermesienstektedir. Kacinilmaz olan
siniflandirma farkhliklarina miisaade etmek icim,darti icindeki Gst tabakalarin % 3’0

diger siniflardan olabilmektedir.

Standarda gore Urun 6zelliklerinden st tabakamtmbet muhtevasi, trtndn ilk teslim
tarihinde % 5 ila % 9 arasinda olmalidir. Cok taakarkelerin rutubet muhtevasini
olcmek icin uygun olan yegane metot TS EN 13182402)'de (Firin kurusu metot)
olarak verilmgtir. TS EN 13183-2 (2002)'nin (elektriksel metodydlnizca rutubet

muhtevasini tahmin etmek icin kullanilabgdbelirtilmistir.

Urtiniin geometrik 6zelliklerinin belirlenmesinde tinti 6zellikler % 7 referans rutubet
muhtevasina gore verilgwe drtnan ilk teslim tarihi icin gecerli sayilghr. Geometrik
Ozellikler igin 6lgme metotlari ise daha Once hgdirgi gibi TS EN 13647 (2004)'de
verilmistir. Basit hesaplamalar icin, bir elemanin kafnlve gengliginin rutubet

muhtevasindaki her % 1'lik gesim icin % 0,25 oraninda destigi kabul edilmitir.
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Boyutsal karakteristikler ve truntn ilk teslim taride elemanin bitin noktalarindaki
boyutlarinda misaade edilen sapmalar ¢ok tabakakepin tipine gore Tablo 2.13'te
gosterilmitir (TS EN 13489, 2004).

Tablo 2.13: Cok tabakal parke elemanin tiplerideedooyutsal 6zellikleri ve sinir sapma
degerleri (TS EN 13489, 2004).

Ozellikler Parke tipi
v Tip 1 | Tip 2 | Tip 3 [ Tip 4
Ust tabaka kalinhg! >2,5mm
Uzunlukta misaade Uygulanabilir +% 0,1 +% 0,1 Uygulanabilir degil
edilen sapma degil
Geniglikte misaade +0,2mm
edilen sapma
Dudaklanma (elemanlar
arasinda) <0,2 mm
| Gényeden misaade Genislikte <% 0,2 Genislikte < % 0,1 Genislikte <% 0,2
edilen sapma
Olukiasma (elemanin Genislikte < % 0,2 Genislikte < % 0,3 Genislikte < % 0,2
genigligince)
Kilicina egilme Uzunlukta < % 0,1

(elemanin uzunlugunca)

Tablo 2.13'de belirtilen c¢ok tabakali parke tipfexi ait desenlerSekil 2.26’da

gorilmektedir. Ulkemizde daha ¢ok tip 4 cok tabakalke elemanlar tretiimektedir.

Uriniin kaliteli (kullanim amacina uygun) sayilmigé sahip olmasi gereken teknik ve
anatomik ozellikler ise; genel, kullanimda aranakntk Ozellikler, dgeme yeri

Ozellikleri, gorinim, yenileme ve tamirgh&larinda aciklannstir.

Genel olarak elemanin tam olarak makinadan gegitiloygunsekilde zimparalanri
ve etkin bir dgemeyi mumkin kilmak igin butin taraflarinin lamba/weya zivana
icermesi, ek olarak zivananin ayrilabilir olabilgicéelirtiimistir. Standartta liflerin
birbirine dik olacaksekilde yapstirilmasinin, dgisen iklim sartlari altinda agabin

calismasi (daralma vgisme) ihtimalini en aza indirdi de belirtiimektedir.

Ahsap sertlgi icin tipik degerlerin TS EN 1534 (2002)'de tarif edilen deneyle
belirlendgi, ddseme talimatlarinin imalatgi/satici tarafindanglaamasi gerek#i
aciklanmgtir. Her bir tiriin dekoratif goérinimu siniflara gdesisiklik gosterdginden

siniflarin tanimlanmasi gerekmektedir.
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TS EN 13489 (2004)'a gore c¢ok tabakall parkgriasurtinme ve yirtiimaya maruz
kalmaz veya yenileme (sistre yapilmasigahn énemli bir kismini gotirmez ise en az
iki yenilemeyi kaldirabilmelidir. Dgeme, Ust tabakanin bir veya birden fagadinin

veya butin bir elemanin yenilenebilmesine misaddeeaksekilde yapiimalidir.

2.4.7 Masif Parkelerde Yuzey Puruzluligu

2.4.7.1.Masif Parkelerde Yuzey Purizgilaun Onemi

Masif parkelerin ylzey kalitesinin gostergesi oldirzey puruzlilgt déeme sonrasi
yuzey slemi uygulamalart bakimindan o6nemlidir. Yuzey puilizsi fazla olan
parkelerde daha fazla ylzeylemi malzemesi sarfiyati olacak, ylzegemi siresi
artacak; dolayisiyla yuzewlémi maliyeti yiksek olacaktir. Ayrica sistre ddirgn
artacgindan parke kalinli azalacak ve parkenin milimetrik 6lguleri bozulkica Bu
nedenlerle masif parke yizey kalitesinin olalgidce iyi olmasi arzu edilmektedir
(Kurtoglu, 2000; Unsal ve Kantay 2001).

Masif parkelerde ylUzey puruzli@int etkileyen en 6nemli faktorler odun hammaddesi,
kullanilan makina ve bu makinay! kullanan operatérilgili faktorlerdir. Optimum
yuzey kalitesi elde etmek icin uygun hammaddenqisesi, parke sleme makinalari
ve kullanilan freze bicaklari ile ilgili yizey k#dsini etkileyen tim faktorlerin iyi
bilinmesi ve Uretim sirasinda bunlarin titizliklggulanmasi gerekmektedir (Kugai,
2000).

Turkiye'’de mege ve kayin turlerinden dretilen masif parkelerinzeyi purtzltluk
degerleri hakkinda bilgi edinmek ve ghr Ulkelerde Uretilen parkelerden elde edilecek
ylizey purizlulik dgerleri ile kasilastirmalar yapmak amaciyla ilk ¢gtnayi, Unsal ve
Kantay (2001) yapmlardir. TS 6956 (1989)'a gére yapilan ealalari sonucunda,
Turkiye'de faaliyet gosteren giéi fabrikalardan alinan parkelerin yizey purizikil
degseri (Ra) bakimindan farkhliklarin bulungu ve Bulgaristan’dan ithal edilen
parkelerde ortalama yuzey purizlilukzdenin yerli parkelerden daha buyuk ofgunu
tespit edilmglerdir (Unsal ve Kantay, 2001).
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2.4.7.2.Yuzey Puruzligu Olgum Yontemleri
Yuzey puruzlulgu 6lgimlerinde kullanilan araglar temel olarak dukal aletler @ne
taramali, pnoématik, kapasitans ve akustik) ve dokasiz aletler (optik ve ultrasonik

yontemler) olmak tzere iki kategoride toplanmakté&@akicier, 2007).

Funck ve d.(1992); Peters ve Cumming (1970)'e gore mekaniktgidler icinde en

yaygin kullanima sahip purazlaluk olcim yontemipkdnmali gne taramali yontem
(profilometri)”dir. Bu teknikte hassas uclu bigne ile malzeme ylzeyi taranarak
genellikle yiuzeyin iki boyutlu profili elde edilmeddir. igne taramali yontem ile
paruzlulik olcimlerinde uygun olmayan taraniadasi kullaniimasi, tayici ignesinin

asiri basingla kullaniimasi, sidrtinme nedeniyle yathyeng olgmasi ve sigrama
nedeniyle dikey hareketlerin meydana gelebilmekjjidide hatali sonuclarin ortaya

ctkmasina yol agabilmektedir.

cogunlukla standart olmayan caplardaki tarangaeleri kullanmglar veya tarama

ucunun geometrisini ggtirmislerdir (Aydin, 2004).

Tarama performansini etkileyen en dnemli faktorigne ucu geometrisi ve boyutu,

tarama kolu girinti ayari vegarlik dengelemesi olarak belirtilebilir (Korkut, 29).

Malkocaglu ve Ozdemir (1999) son vyillarda,ggr yontemlerin yani sira ultrasonik,
video kamera ve taramali elektron mikroskop yonegmile puarazlaluk ol¢cimleri
Uzerinde durulmakta olgunu; bunlardan taramali elektron mikroskop yontetain
kullanilan  6rnek boyutlarinin  ¢ok kicik olmasindadolayr  purazlaluok

degerlendirmeleri igin yetersiz olgunu belirtmglerdir.

Sieminsky ve Skarzynska (1989) odun yuzeylerininipiilluk dl¢ctimlerinde dokunmal

igne taramall yontemin daha uygun gidau bildirmglerdir.

2.4.7.3.Ylzey Purizligi fle igili Onemli Kavramlar
Parazlulik; Gretimde uygulananslemler sonucu parca yuzeyinde gda sekil ve

dalgalanma hatalarn gnda kalan, oldukca kicuk ve periyodik olarak telar@an
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dizensizliklere denilmektedir.Sekil ve dalgalanma hatalari, makina mil ve
siperlerindeki titrgim veya kaymalar, kesicilerde kirilma, korelme wie agac
malzemede okan buyik kusurlardir. Uygun tekniklerlgame ydntemleri sonucunda,
makina hassasliklari, kesici ve malzemedegariwe periyodik bigekilde tekrarlanan

hatalar purizlaluk kapsamindadir ve oldukga sohrr(Kugik, 1981).

Calismada esas alinan TS 971 (1988); TS 6956(1989);966 &N ISO 4287 (2004)
adli standartta ylzey puriazlgii parametrelerinin olcilmesi ile ilgili terimlerin

tariflerine dair bilgiler verilmg olup aagida kisaca aciklansgtir.

Yuzey pirizlilugl; kullanilan imalat metotlari ile ve/veyadia etkilerle ortaya c¢ikan
mutat tarzda genellikle Bga dizensizliklerle sinirlanan oldukca kiguk atalykizey

diuzensizlikleridir.

Gergek yuzey cismi sinirlayan ve cevresindeki ortamdan ayyiazeydir.

Referans ylzey yilzey puruzlulgd parametrelerinin belirlenmesinde referans olarak
kullanilan veya 0&lcu aleti yardimi ile elde edilea gercek ylzeye en yakin bigcimde
temsil eden yuzeydir. “Olgulen yuzey” veya “etkeizgy” terimleri de bazen referans

ylzey terimi yerine kullaniimaktadir.

Referans hattr profil parametrelerini tahmini olarak gosterernregeli olarak verilen
hattir. Bu ¢izgi referans yuzeyin tGizerinde bulunatalyr.

Numune uzunlugu (sinir dalga boyu- L); ylzey purizlulgini karakterize eden
dizensizlikleri belirtmek igin kullanilan referahatti uzunlgudur. U¢ gezdirme boyu
ve sinir dalga boyu olarak da adlandirilir. Numuzenlysu profilin hakim yayillma

yoninde olcular.

Degerlendirme uzunlugu (tarama uzunlugu- Ln, Lt); ylzey purizIulgi parametre
degerlerini belirtmek icin gerekli etken (veya o6lgu)eprofilin uzunlysudur. Olgllen

uzunlukta bir veya daha ¢cok drnekleme uzgalbulunabilir.
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Ortalama purazliluk (Ra); 6rnek parca uzerinde ve secilen drnekleme uzumida
paruzltluk degisiklikleri mutlak deserlerinin aritmetik ortalamasidir.

Ra=

21Yi| n= Munleri profil sapmalarimn sy s

(2.4)

Pratik olarak Ra deerleri birkag numune uzunfundan meydana gelen glendirme
uzunlygu icerisinde hesaplanir. Kanada, Danimarka, Frangglfere,italya, Hollanda,
Ispanya, Amerika, Rusya ve (lkemizde tum endistiiamlaicin yuzey purizlulik
degeri olarak ortalama puruzluluk (Ra)gi kullaniimaktadir. Cek Cumhuriyetinde ise
ylzey purizlulik dgeri olarak hem Ra geri hem de Rmax geri kullaniimaktadir
(Galla, 1995).

On nokta yiiksekligi (Profil diizensizlikleri- Rz); Ornek parca (izerinde ve 6rnekleme
uzunlyggunda en derin Bevadi ve en ylksek ketepe profilin mutlak dgerlerinin

ortalamasidir.

] 5
L yp| +Z |y

(2.5).
ypi=i'nci en ylksek profil tepe yuksekii
Yvi= I'nci en derin profil vadisi deringi

En buyiuk purazltluk (Maksimum profil yiksekli gi, Rmax, Ry), Ornek parca
Uzerinde ve ornekleme uzuglinda profilin en girintili yerinin derinfii (Rm) ile en
citkintili yerinin yuksekii (Rp)’nin toplamidir.

Ry=Rp+Rm (2.6).

Avusturya, Almanya, Japonya vdsvecg'te yiizey plrizlulik deri olarak
kullaniimaktadir (Gallt, 1995).
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3.MALZEME VE YONTEM

Tarkiye'deki masif ve cok tabakall parke endustnien glinimuizdeki durumunu
belirlemeye yonelik bu ¢aima icin kullanilan malzeme, uygulanan yéntem vatisstik
degerlendirme yontemleri birbirinden farkli olgundan; sagida agiklandii sekilde 5
alt bolum halinde ele alingiive her bir alt bolim iginde kullanilan malzeme ve

yontemin ayri ayri belirtiimesi uygun bulungtur.

1.Masif ve ¢ok tabakali parke endustrileri icin wiurtespiti

2.Endustriyel uygulama 6rneklerinde teknolojik yapibelirlenmesi

3.Endustriyel uygulama 6rneklerinde randiman vapayn tespiti

4. Turkiye'de Uretilen masif ve ¢ok tabakall parkigldlgili standartlara uygunkgunun
tespiti

5.Turkiye'de Uretilen masif parkelerin ylzey puftildklerinin tespiti

3.1.TURKIYE'DE AH SAP KOKENL I PARKE ENDUSTRISI ICIN DURUM
TESPITI

3.1.1.Malzeme Ve YOntem

Tarkiye’de masif ve cok tabakali parke endustnidd teknolojik yapi, randiman ve
artnlerin kalite dzellikleri ile ilgili genel duruon ortaya konulmasi amaciyla masif ve
cok tabakali parke uretimi yapan firmalara yonelék Gzere 2 ayri tipte bilgi toplama
formu hazirlannytir. Bilgi toplama formlari Tarkiye'de faaliyet gtesen tim masif ve

cok tabakall parkelietmelerine uygulanmiir.

Bilgi toplama formu uygulanacakletmelerin belirlenmesinde 6rnekleme yapilmadan
ana kitlenin tamamina ulémasi hedeflenngtir. Bu hedefe yonelik olarak parke
makinasi Uretici firmalardan alinan listeler, m&dtaruluslar: kayitlari, fuar kitapciklari

ve kataloglari ve internet (zerinden elde ediletgiler incelenmtir. inceleme
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sonucuna gore masif parke sektdriinde faaliyet ggisttoplam 33 adet firma ve ¢ok
tabakall parke sektoriinde ise 4 adet firma bulunatak Calgsma oncelikle yliz yize
anket yontemine gore planlangmve uygulamaya konmgtur. Ancak bazi firmalara
anket formlari kargo ile gonderilgtir. Sistematik yapida hazirlanan masif parke
isletmelerine yoneltilen bilgi toplama formu 37 soamd cok tabakali parke
isletmelerine yoneltilen bilgi toplama formu ise 560rigdan olgmaktadir. Yanitlar,
uretim muahendisi ya daletme sahibinden alingtir. Masif parke icin 33sletmenin
28’inden yanit alinabilngtir. Bu nedenle masif parke anketine katihm % 84 @ir.
Cok tabakali parke icin ise faaliyette olan getmenin timu ile yliz ylze ganine
yontemi ile anket uygulamasi gerceitielmisti. Bu nedenle ankete katilim c¢ok
tabakall parke icin % 100’ddr.

Masif parke uretimi yaparsletmeler icin hazirlanm137 soruyu iceren Bilgi Toplama
Formu | (EK-A)'da, cok tabakali parke Uretimi yapgletmeler icin hazirlanmi50

soruyu iceren Bilgi Toplama Formu Il ise (EK-B)’derilmistir.

Masif ve ¢ok tabakali parkegletmeleri icin hazirlanmgiBilgi Toplama Formu | ve Bilgi
Toplama Formu II'de yer alan sorular 7 anglikaaltinda toplanmytir. Bu formlarda
yer alan ilk 6 ana Bakta bulunan sorular ile ag@rilmak istenen konularsagida

aciklanmgtir.

1.Isletmenin tanimi ve yapisal 6zellikleri ile ilgilosular
2.Hammadde ile ilgili sorular

3.Uretim ve pazarlama ile ilgili sorular

4.Uretim teknolojisi ile ilgili sorular

5.Randiman ile ilgili sorular

6.Kalite ile ilgili sorular

Bilgi Toplama Formu | ve Bilgi Toplama Formu II'nipedinci ana bgiginda yer alan
sorular ise, Bilgi Toplama Formu I'de yer alan nmigsarke endustrisinin gelecekteki
durumu hakkindaki genel gadér ile ilgili sorular ve Bilgi Toplama Formu Il'de
bulunan gletmelerin cok tabakali parke endustrisi hakkindgikiislerini tespit etmeye

yonelik sorulardir.
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Masif ve cok tabakali parkgletmeleri icin hazirlanan bilgi toplama formlarikidana

basliklara ait sorularin dalimi asagida belirtilmitir.

Masif parke i¢in Bilgi Toplama Formu I'de bulunaorslar 7 grup olsturmaktadir.

Birinci gruptaki toplam 10 soru ilesletmelerin; hukuki yapilari, entegre durumlari,
entegre olansletmelerin ne ile entegre olduklari, fabrika kuguhallari, calsan kci
sayllari, cakan teknik elemanlarin nitgli ve sayilari, kurulg (teorik) kapasiteleri,
kapasite artirma ve mevcut faaliyetleri ile ilgieni yatirrm yapma planlarinin durumu,
planlanan yatirimlarin gerceklae suireleri, ortalama kapasite kullanim oranlari,
calisma alanlari ile ilgili herhangi bir mesleki orguigyelikleri durumu, kereste
entegreli fabrikalarda garlikli olarak Gretilen Grin gadi belirlenerek, gletmelerin
tanitimi ve yapisal 6zellikleri hakkinda bilgi et stir.

Ikinci grupta bulunan 5 soru ilglétmelerin daha coksliedikleri yerli ve yabanci g
turleri, yilhk hammadde ihtiyaclari, hammadde temve hammadde temininde
karsilasilan guclikler, tomruktan parke taglalreten fabrikalarda en ¢ok kullanilan
odun ve tomruk sinifi agariimistir.

Uclincii grupta bulunan 6 soru ikgeitmelerin 2001-2006 vyillaridaki tretim miktarlari,
artnlerini pazarlama yollari, pazarlama konusundeblem yaayip yaamadiklari,
yasayan gletmelerin satta kaslilastiklari problemler, ihracat durumlari ve ihracat
miktarlari, fabrikalarinda en cok Urettikleri parkainliklari, Gretimde ygadiklari temel

sorunlar belirlenmgiir.

Doérduncu grupta yer alan 7 soru ile parke taslakiaemin yontemleri, taslak dretme
yontemleri, taslak tretiminde kullandiklar makewah markalari ve modelleri, parkelik
kereste veya parke taslaklarini kurutma yontembkeknik kurutmada uyguladiklari
metod, kurutma firininda kurutmsartlarini kontrol etme durumlari, kullandiklari
kontrol sistemleri, kullandiklari kurutma firininigapim yili ve markasli, kereste
buharlama firini bulundurma durumlari, bulunanlabdénarlama firininda sicaklik ve

bagil nem kontrolinin yapilabilme durumu, buharlamalitési, mamul parke
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uretiminde kullanilan parke yan veshmakinasi sayisi ve modeli, yan ve Inaakinanin
bagimsiz ya da birarada olma durumu, yan makinasitp@ant) hareket hizi

belirlenmeye catimistir.

Besinci grupta yer alan 4 soru ile 100’ tkerestelik tomruktan tomruk sinifina gére kac
m?® parke taslg urettikleri, tomruktan taslak tretiminde ortalanm@ndiman oranlari,
randimanlari dgilk ise randimani guren faktorler, Uretimi sadece parke tgsla
isleyerek mamul parke Uretiminden ghm sletmelerde taslaktan mamul parke
iiretiminde randiman, bu tretimde randimamsiidén faktorler, 1 Mparke taslgindan
16 mm kalinlginda kag rhmamul parke uretildi belirlenmeye cafilmistir.

Altinci grupta yer alan 4 soru ilgletmelerin parkelerin siniflandirilmasinda TS 73 EN
13226 (2004) standardini uygulama durumlari, wymalyanlarin siniflandirmayi hangi
standardi esas alarak vyaptiklari, Uretimde Kkaliievegcesi sglamaya yonelik
calismalari, kalite guivencesi sistemlerinin bulunup buhadgl ve Avrupa Birlgi (AB)

ile rekabet duzeyleri belirlengtir.

Anketin son grubunu olturan boélimde 1 soru olupsletmelerin masif parke
sektorinin gele@e hakkindaki dgiincelerinin belirlenmesine yoneliktir.

Cok tabakal parke icin Bilgi Toplama Formu IlI'deulbnan sorular 7 grup

olusturmaktadir.

Birinci gruptaki toplam 12 soru ilesletmelerin; hukuki yapilari, entegre durumlari,
kurulus yillari, calsan kci sayilari, teknik elemanlarin nitgli ve sayilari kurulg
kapasiteleri, kapasite artirma ve guncel faaliyetiee ilgili yeni yatirm yapma
planlarinin bulunup bulunmagl) var ise yeni yatirim planlarinin ne ile ilgilldugu,
planlarin gercekkemesi icin hedefledikleri sire, ortalama kapasitdakum oranlari,
tam kapasite ile ¢cglmmiyorlar ise Uretimlerini sinirlayan etkenler,igmla alanlari ile
ilgili herhangi bir mesleki 6rgute tyelikleri, egte fabrikalarda @rlikli olarak tretilen
arin ceidi, en cok kac tabakali parke Urettikleri, Urd#ik parkenin boyutlari

belirlenmeye catimistir.
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ikinci grupta bulunan 6 soru ilglétmelerin (st tabakada en ¢ok kullandiklari pakkel
yerli ve yabanci gac turleri, Ust tabakada kullandiklari lameli (pgpegemin
yontemleri, alt ve ara tabakalarda kullandiklarilzemeler, Ust, orta ve alt tabakada
kullandiklari hammaddeye gore vyillilgac malzeme ihtiyaclari, tomruk olarak odun
hammaddesini temin yontemleri, hammadde teminiratgl&stiklan gtclikler ortaya
konmaya cakiimistir.

Uclincii grupta yer alan 5 soru ilgetmelerin 2001-2006 yillari arasindaki yillik tinet
miktarlari, ihracat durumlari, Grlnlerini pazarlanm@ntemleri, pazarlamada problem
yasama durumlari, kadasilan problemlerin nelerden kaynaklagdiiretimde yganan

temel sorunlar tespit edilmeye galmistir.

Dorduncu grupta yer alan 19 soru ile Uretim tekjsilthakkinda ayrintili bilgi alinmasi
amaclanmgtir. Bu grupta yer alan sorular ilgetmelerin tomruk bigmede kullandiklari
makinalar, modelleri, keresteden ve taslaktan @aktaka uretiminde kullandiklan
makinalar, modelleri, parkelik keresteleri kurutny@ntemleri, firrnda kurutmada
uyguladiklari metotlar, kurutma firininda kurutrgartlarini kontrol etme durumlari,
kontrol sistemleri, kurutma firinlari yapim yihiptutma firini sayilari ve kapasiteleri,
tabakalarin birbirine yagarilmasinda kullanilan tutkallar, yaprma sorunlari, tutkal
makinalari ve uygulama metotlari, yggmmada kullandiklari presleme sistemleri,
presleme makinalarinin modelleri, preslemede uywrabasing, sicaklik, sure, ylzey
islemi hattinda kullandiklari makinalar ve modellekullandiklari vernik ttrleri,
uyguladiklari yuzey siemi metodu, ylzeysiemi katman kalinliklari, cila hattinda
uygulanan sertktirme metotlari, parke yan ve pmakinalari sayilari ve modelleri, yan
ve bg makinalarinin birbirinden tamsiz ya da bigik olma durumlari, parke yan

makinasi bant hareket hizlari belirlenmeyesdastir.

Besinci grupta 1 soru yer almaktadir. Bu sogletmelerin 100 mkeresteden folarak
Urettikleri taslak miktari, en cok Urettikleri lamlkealinligl, 1 nT taslaktan urettikleri
kalinlikta kac M lamel urettiklerine i§kindir.

Altinci grupta yer alan 5 soru isgatmelerin drtnlerini siniflandirmada kullandiklari

standartlar, kalite glvencesini gamaya yonelik cajmalari, sahip olduklari kalite
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glivence sistemleri, Avrupa Bigli ile rekabet dizeyleri, agarma—gelstirme (Ar-Ge)
unitelerinin bulunup bulunmagi hakkindadir.

Yedinci grupta yer alan 2 soru ilglatmelerin ¢cok tabakall parke Uretimini tercih
nedenleri ve gelecekte c¢ok tabakall parkenigediparke tirleri ile rekabet durumu
hakkinda gorgleri alinmak istennstir.

Bilgi toplama formlarinin uygulangs Turkiye’'deki tim masif ve c¢ok tabakall parke

isletmelerinin listesi EK-C ve EK-D’de veriltir.

3.1.2. Durum Tespitiicin Istatistiksel Daerlendirme

Istatistiksel dgerlendirme icin SPSS (Statistical Package for $&téences) programi
secilmitir. Istatistik dgerlendirme icin bu programin secilmesinin nedeniSSH
Windows ortaminda yaygin olarak kullanilan bir pgakémasinin yani sira gerek
duyuldyzu olcide cok sayida farkli testlerin ayni datalarilanarak yapilabilmesine
firsat vermesidir (Aksu, Kurfgu, Kog, 2002; Kurt@lu, Kog, Aksu, 2004).

Verilerin analizinde yararlanilan testler bazisldari yerine getiren ve getirmeyen
verilere uygulanmalarina goére iki ana gruba ayriBunlar, Parametrik (olasilik
dagihmina dayanan) ve parametrik olmayan (olasiliglldaina dayanmayan) testler
olarak isimlendiriimektedir. Parametrik testleraiitle dgilimlari hakkinda belirli bir

varsayima dayanirlar. Parametrik olmayan testler amakitle dalimlari hakkinda

herhangi bir varsayima dayanmazlar. Genelliklgigkenlerin gercek deerleri degil,

siralari ve garetleri gbz 6niine alinmaktadir (Ozdamar, 2002u@ikge, 1996).

Bu anket uygulamasinda tam Ornekleme yapilmasi lamag¢ ve hedef kitlenin
tamamina ulglmaya calgiimistir. Masif parke anket sonuclari SPSS ortamina
aktarilarak istatistiksel @erlendirmeye alinmtir. Desiskenler SPSS’den alinan
tanimlayici istatistik degerlendirmelerle, sikhk ve % ddimlar kullanilarak kolay

anlgilir veri gruplarina dongitralmstar.
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Bu calsmada anketin butunundn tutaghlyla ilgili 6zel bir batinluk ve tutarlilik
analizine gereksinim duyulmastr. Zira anket kendi icersinde birden ¢cok amacaxe
sayidaki firmada derirgine bilgi almaya yonelik; acik uclu sorularin co&zfa yer

aldigl bir yapidadir.

Cok tabakali parke anketi az sayidgetmeye uygulangindan istatistiki olarak

degerlendirilmesi yapilamargtir.

3.2.TURKIYE'DE AH SAP KOKENL i PARKE ENDUSTRISINDE
TEKNOLOJ iK YAPININ TESPiTi

3.2.1. Malzeme Ve Yontem

Turkiye’de masif parke endustrisinde faaliyet goete tesislerin teknolojik yapisi,
dretim hatti ve kullanilan makinalarin durumu baikdan incelenginde; genel olarak
bu endustri dalinda teknolojiye son yillarda yatiyapiimadg gorilmektedir. Bunun
sebebi son yillarda Ulkemizdesaat sektérinde laminat parke, cok tabakali parke,
mantar parke vb. alternatif gdp yer dgemelerinin kullaniminin artmasi ve masif parke
kullaniminin azalnyi olmasidir. Buna gamen masif parke sektord icindeki yerini
kurulus yillarindan beri koruyan ve guniamiiz masif parkekimin buytk bir bolumun
karsilayan birkag tesis mevcuttur. Bu gahada Endustriyel Uygulama Oiel olarak
secilen gletme bu tesislerden biridir.

Ulkemizde cok tabakali parke Uretimi gercakilen 4 tesis mevcuttur. Bu tesislerin
kurulus asamasindaki teknoloji se¢ciminde gerekli ginana iyi derecede yapilgindan
teknolojileri yeterlidir. Ayrica Ulkemizde son jalida ¢ok tabakall parke talebinin de
giderek artmasi, bu tesislerin yarnalinde olmalarini gerektirgtir. Bu calsmada

Enduistriyel Uygulama Orse 2 olarak bu tesislerden biri segilgtir.

Endustriyel Uygulama Ornekleri masif ve cok tabakaérke uretim teknolojileri,
randiman ve kayiplara gkin argtirmalarin yapilmasi amaciyla esas alinan

isletmelerdir.
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Endistriyel Uygulama Orneklerinin dretim teknolejil belirli araliklarla §letmelere
yapilan ziyaretler sirasinda yerinde gézlem veleme argtirma yontemi ile ayrintil

olarak incelenngtir.

Endustriyel Uygulama Orneklerinde randiman ve Kayigdle ilgili arastirma ise;
isletme kayitlarindan elde edilgtir. Ayrica bu fabrikalar kalite testleri icin deme

ornekleri alinan ve bilgi toplama formlari uygulangletmeler arasindadir.

Bu isletmelerin belirlenmesinde, ggineye ve bilimsel ¢aijmalara acik sletmeler
olmasi, veri olgturma ile ilgili olumlu yaklaimlarinin bulunmasi, Uretim
teknolojilerinin  Uretim miktari ve kalitesi bakindan piyasa taleplerine Ikark

verebilecek diizeyde olmasi kriterleri g6z 6ntindelboustur.

Endistriyel Uygulama Ors¢ 1 ve Endistriyel Uygulama Orpie2 hakkinda genel
bilgiler ve Endustriyel Uygulama Orpiel’in organizasyon yapissagida belirtilmistir.

Endiistriyel Uygulama Orige 1 Uretimine 1984 yilinda lamistir. Baglangicta daha
cok cam turd yumgak gsac kerestesi Uretimi ile gaat sektdriine yonelik faaliyetlerde
bulunmutur. Bu sektordeki bilgi ve Barisini geen eilimlere ayak uydurarak, ahp
ve zemin dgemeleri piyasasindaki ihtiyaci da g6z onine alanakif parke Uretimine
tasimis ve 1994 yilinda mevcut kereste uretim fabrikaserdegre olarak parke

fabrikasini da kurup masif parke Uretiminglamistir.

Bu isletme Urlnlerini bgta Avrupa ve Ortadgu Ulkeleri olmak Uzere tim dinya
ulkelerine ihrac etmektedir. Bugliin sadece masikg@amalati dgil, ayni zamanda
supirgelik, deck, lambri, aap merdiven, dicephe kaplamalari vegaatlik dgramalik

kereste gibi Urtnler de Uretmektedir. Buyukcekmédenarsinan Beldesi'nde faaliyet
gosteren sletme 3000 r kapali ve 8000 facik alana sahiptir. 12'si yonetim
kadrosunda, 34’0 Uretim boliminde ve 2’si de bakdtiminde olmak Uzere toplam

calisan sayisi 49 duisletmenin organizasyon yaptakil 3.1’de verilmitir.
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Sekil 3.1: Endiistriyel Uygulama Orpiel’in organizasyon yapisi

Endustriyel Uygulama Orge 2 Uretimine 1984 yilinda masif parke wretimi ile
baslamistir. Uzun yillar gerek yurt icindeki kaliteli uygainalari, gerekse kia italya
olmak lzere yapmioldugu ihracatlar ile taninngibir marka olgturmus ve uzun
yillarin verdgi tecriibe ve bilgi birikimleri neticesinde, 20031gin ikinci yarisinda,
Tarkiye'de ilk olarak zemine yaglirilan “yapstirma sistem cok tabakal parke”
imalatina badamistir. Fabrikada cajan kci sayisi 49'dur.Fabrikanin 2000 Riik
kapali alani ve 1000 ik deposu bulunmaktadir.

Isletmede 1 fabrika mudurd, 1 Gretim midurd ve yamismolarak 1 ustakg imalat
hattl bolim sorumlusu olarak 5 ustabha8 teknik bakim elemani ve 1lskide kalite

kontrol béliminde gérev yapmaktadir.
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Isletmede Uiretilen cok tabakall parke iki tabakadagnoaktadir. Alt tabaka, 6,5 mm ve
9,0 mm kalinlginda, fenolik tutkal ile yagtiriimis hus agacindan mamul Finlandiya
mali kontrplaktir. Ust tabaka gerli parkelik masif tabakadan yapikmolup, kalinlg
4.5 mm’dir. Alt ve Ust tabakalarin yaprilmasi ¢ok tabakall parke endustrisi icin 6zel
gelistiriimi s “hot-melt” politretan tutkal ile gercekdgriimektedir. Cila hattinda yuzey
asinmasina dayanikli cila 6 kat olarak uygulanmalkg¢aher katman UVsinlari ile

sertlatiriimektedir.

Endustriyel uygulama orneklerine ait dretim tekgitdo calismanin bulgular
boliminde agiklanrgtir.

3.3.TURKIYE'DE AH SAP KOKENL i PARKE ENDUSTRISINDE RANDIMAN
VE KAYIPLARIN TESP ITI

3.3.1.Malzeme ve Yontem

Masif ve c¢ok tabakali parke Uretiminde randiman keeyiplara ilskin bilgiler
Endistriyel Uygulama Orge 1 ve Endustriyel Uygulama Orpee 2 isletmeleri
kayitlarindan temin edilerek tablolar halinde sumugtur. Ayrica fabrika mudurleri ile
yapilan gérémelerde kayiplarin meydana geélduretim gamalari hakkinda ayrintili
bilgi edinilmistir.

Kereste dretimi @irhkl fabrikalarda parke taslaklari genellikle rkeste Olcllerine
uymayan kisa parcalardan Uretiimektedir. Bu neddénietip fabrikalarda tomruktan
taslak Uretiminde randimanin hesaplanmasi mimkigiidite idealde parke entegreli
kereste fabrikalarinda tomruklardan ilk olarak g&main istgi de dikkate alinarak iyi
kalitede kereste cikarilmaya gallmaktadir. Ancak piyasanin talebi sebebiyketme

icin parke Uretiminin karl olaga distinuldigiinde parke Uretiminezalik verilmelidir.

Endistriyel Uygulama Orige 1 kereste entegreli bir kurgwlmasina rgmen, dier
kereste entegreli tesisler ile kiyaslghdda, piyasanin talebi nedeniyle toplam Uretim
pay! icinde daha ¢cok masif parke Uretimigerlek verildigi gortilmektedir. Bu durumda
Endistriyel Uygulama Org¢ 1'de masif parke Uretimi icin tomruk ve kereste
islenmektedir.
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Endiistriyel Uygulama Org¢ 1'de isletmenin kayitlarindan tomruktan parke tgslae
parke taslgindan mamul parke Uretiminde kayiplarin miktapj tie randiman, ayrica
keresteden parke taglave taslaktan mamul parke tretiminde kayiplariftant, tipi ve

randiman ile ilgili bilgiler tretim raporlari inoaherek edinilmtir.

Bu raporlarda uretimden c¢ikan mamul parkelerinflswa gore dailimi da bulunmakta
olup, bu veriler de caimada dgerlendirilmistir. Endiistriyel Uygulama Oris¢ 1'de
degerlendirilen hammaddeler; BC sinifi ¢caplari 90-X38, boylari 7,8-12 m, toplam
hacmi 62,609 rhsapelli ve 3. sinif caplari 20-50 cm, boylarl 2s4 toplam hacmi
120,485 m yerli mee tomruklari ile A-B sinifi 6,678 fsapelli keresteleri ve A-B-C
sinifi 16,366 mmese keresteleridir.

Endistriyel Uygulama Orge 1’de randiman ve kayiplarin hesabinda genel Ibilgi
boluminde de belirtilgs gibi TS 654 (Mart 1975) “Kerestelik Tomruklarin
Bicilmesi Sirasinda Olwgan Artiklar, Kayip ve Randiman-Terimler, Tarifler,
Olgme Metotlari, Randiman ve Kayip Oranlari, Saptana ve Hesap Kurallar” adli
standartta belirtilen sglikler kullanilmistir. Ayrica kletme yetkilileri ile yapilan
gorismelerde randiman ve Kkayiplarin hesabinda ayni atdnduyguladiklari

belirlenmitir.

Endustriyel Uygulama Orige 2’'de cok tabakall parke Uretiminde tomruktan keze
uretimemekte ve vyalniz keresteden lamel taslae lamel taslgindan lamel
uretiimektedir. Bu nedenle tomruktan kereste urettlm randiman ve kayiplar

hesaplanmangiir.

Bu isletmede keresteden lamel taglave lamel taslgindan lamel Uretimi ile alt
tabakada kullanilan kontrplak tiketimindeki randmmae kayiplar tespit edilrgtir.
Bunun icin gletmenin konu ile ilgili kayitlar incelenmive bu incelemelerde elde
edilen bilgiler dgerlendirilerek, randiman ve kayip oranlari TS 63476) nolu

standarda gore derlendirilmistir.

Bu incelemede gétli boyutlarda 87,46 m1. sinif iroko kerestesinden tiretilen lamel

taslazl, yine caitli boyutlarda 32,10 i 1. sinif mee kerestesinden (retilen lamel
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taslay kayitlarina ulalmistir; ayrica alt tabakadastgici olarak kullanilan 43,91
kontrplak kayitlarina ukalmistir. Lamel taslgindan lamel Gretiminde @erlendirilmek
lizere 35,551 th mese lamel taslg, 24,558 m iroko lamel tasla kayitlarina
ulasiimistir.

Endistriyel Uygulama Orge 2'de st kati dgerli parkelik &aclardan alt kati hu
kontrplaktan olgturulan 2 kath parke uUretiimektedir. Bu fabrikatkmel Gretimi 2
asamada gercekjeektedir. Oncelikle keresteden lamel tgsladaha sonra lamel
taslggindan lamel dretilmektedir. Alt tabakada kullanil&ontrplak hazir halde

alinmaktadir.

Buna gore randiman hesabinda Ust tabaka icin kelstlamel tasfa Uretiminde
randiman ve kayiplar; lamel tagiadan lamel Uretiminde randiman, kayiplar ve ayrica
kontrplak kullanimindaki randiman ve kayiplar delimelidir. Bu gletmelerde en cok
Uretilen Ust tabakasi g ve I1roko turlerinden yapilmigok tabakali parkelerde lamel
uretiminde randiman ve alt tabakada kullanilan #mak Gretimindeki randiman ve

kayiplar hakkinda bilgiler alinmwve sonuclar tablolar halinde verilgtir.

3.4.TURKIYE'DE URETILEN PARKELERIN 1iILGiLi STANDARTLARA
UYGUNLU GUNUN TESPiTi

3.4.1.Masif Parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)’'ya Uyglugunun Belirlenmesinde

Malzeme Ve YoOntem

TS 73 EN 13226 (2004) standardi Turkiye'de piyasayzedilen masif parkelerin
gorinam, rutubet ve boyutsal 6zellikler bakimindaygun olmasi icin gerekli olan
sartlar ve toleranslari gostermektedir. Zorunlu ayfan bu standarda uygun Gretim

tuketicinin glvenini sglama ve tuketiciyi koruma bakimindan énemlidir.

Standarda uygunluk testleri icin Turkiye’de sikhiklUretildgi bilgi toplama
formlarindan belirlenngi olan 2 yerli gac¢ tiri mee ve kayin ile 2 ithal @a¢ turd
sapelli ve 1roko olmak tzere 4ax turld secilmtir. Bu turlere ait parke 6rneklerinin

Tarkiye’'deki durumu iyi temsil etmesi bakimindankete katilan 28 sletmenin
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icerisinde temsil kabiliyeti en iyi olan orta Ol¢ek fabrikadan alinmasi planlangtr.
Ancak mae ve kayin parkeler, planlanan bgletimelerde c¢aimanin yapildil
donemlerde Uretiimeginden dger fabrikalardan alinmasi g@ieortaya ciknmgtir. Bu
durumda mee ve kayin parkeler Adapazari-Dizce bdolgesindekisiimgarke
isletmelerinden temin edilebilstir. Herbir fabrikada secilengag turlerinden parke
ornekleri alirken anketlerde bu yonde sorulan sarwgrilen cevaplardan en c¢ok
uretildigi belirlenen kalite sinifina ait parke érnekleraol2. sinif parkeler alingtir.
Bilindigi gibi parkeler siniflandirilirken sadece gorgidizellikleri dikkate alinmaktadir.
Rutubet, geometrik 0©zellikler,sekil desismeleri gibi kalite kriterleri dikkate
alinmamaktadir. Bu nedenle farkli kalite sinifldlan 6rnek alinmasina gerek olmadi

disunulmistir. Secilen deneme 6érneklerinin boyutlari mubhtielif

Masif parke endustrisi igerisinde lamba-zivana e Dirlestirmeli olmak Uzere 2 tip
parke Uretilmektedir. Ancak bunlardan cita bitileneli masif parke tretimi Glkemizde
cok az olup, 6zel sipariile Uretilmektedir. Bu nedenle test oérnekleri laytvanali

parkelerden secilrgiir.

Fabrikalardan 6rnek olarak temin edilen parkelénatildigi agac turleri odunlarinin
Ozellikleri asagida belirtilmitir.

3.4.1.1.Mege (Quercus robur L.- Quercus petraea Lieble) Sdpbse-Sapsiz Me

Odununun Ozellikleri

Fagaceae familyasindan ol&uercuscinsi tUlkemizde de cok sayida tiur ile temsil
edilmektedir. Mgeleri; Ak maeler, kirmizi mgeler ve daimi ygl meseler olmak tzere
U¢ grupta toplamak muamkundir. Kereste ve parke €tndinde daha ¢ok Ak mgeler
kullaniimaktadir. Ak mgelerin en 6nemli turlerinde@Quercus roburve Q. Petraea’da
agac boyu 20-40 m (50 m), gévde orta ¢capi 1,0 m1{2,9e kadar), kullanilabilir gévde
uzunlysu 10-20 m’dir (Bozkurt ve Erdin, 2000).

Makroskopik Yapi: Diri odun ¢gunlukla dar, 2-5 cm geglikte, sarimsi beyaz renkte,
0z odun acik kahverengi ile sarimsi kahverengik@sjmden sonra koywa. Taze
halde yegme vyeri ile ilgili olarak bazen kirmizimsi bir remle s6z konusudur. Yillik



115

halka sinirlar belirgindirilkbahar odunu traheleri ¢ok biiyik, ciplak gozleidgnilir
ve 1-5 adet gesiikte bir halka olgturur. Sapli mgede 6zellikle geniyillik halkalarda
ilkbahar odunu traheleri 4-5 siralidilkbahar odunundan yaz odununa getiha yava
ve traheler elipseklindedir. Sapsiz igede ilkbahar odunu traheleri 1-2 sirali, traheler
yuvarlak enine kesitte ve gegilaha hizlidir. Radyal kesitte traheler kapaei gizikli,
tul tesekkulati ile doludur. Yaz odunu traheleri cok sayillictk, doku icerisinde alev
seklinde yayilmglardir. Sadece lup altinda gortlebilirler. @alar tek sirali ve cok
sirali olmak Uzere iki gdtir. Kalin olanlar 1 mm’den daha gatir. Kalin 6z sinlarinin
arasi 2-6 mm, ince 6zinlarinin arasi ise 0,1 mm kadardir. Kalin §mlari radyal
kesitte kaba aynalageklinde, tget kesitte g seklinde gorilurler. Boyuna pargimler
enine kesitte lup altinda ince, kisgee cizgiler halinde tespit edilebilir. Tekstir kaba
igne cizikli, genellikle dizgin bazen dizensiz lifarlak dekoratif, sert vega bir
odunu vardir. (Bozkurt ve Erdin, 2000).

Mikroskopik Yapi: Traheler halkali dizilte, ilkbahar odunu traheleri cok blyukgee
cap! 400um kadar, tek tek veya c¢oklu kiimeler gluwrurlar. Yaz odunu traheleri kiiguk,
30-140 um kadar, ¢cok sayida ve yillik halka sinirinagmdo caplar azalmaktadir.
Perforasyon tablalari basit tiptediicleri fazla miktarda tillerle doludur. Boyuna
paragimler cok sayidadir. Apotraheal glaik ve apotraheal get (tek ve cok sirali)
seritli dizendedirler. Ayrica paratraheal pagiamer, vasisentrik traheidler, ilkbahar
odunu traheleri, 6zsinlari ve yaz odunu traheleri arasinda duzensiz sbkilde
bulunmaktadir. Ozsinlari homojen yapida ve iki ayri geliktedir. Tek siralilar 25
hiicre yiksekfiinde ve aralarindaki mesafe duzensiz, getanlar 20 hicreden daha
genk (0,5-1,0 mm) ve birka¢c cm yuksekliktedir. Esas uléklin ¢eperli (Iimen ¢apinin
1/3'G kadar ) libriform lifleri, lif traheleri ve &sisentrik traheidlerden alur (Bozkurt
ve Erdin, 2000).

Fiziksel ve Mekanik Ozellikleri: Yogunluk D,=0,73 g/cni, D:1=0,77 g/ cm, daralma
yiizdesip,- % 4,4B= % 6,9B,= % 11,4, E-Modiil E-Mod.=11000 N/nfinesilme direnci
oe=147 N/mni, cekme direncibc 7/ = 145 N/mr, basing direncbg/ = 72 N/mnd,

dinamik gilme direnci a = 1,27 kN/cm (Bozkurt ve Erdin, 2000
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Kurutma ve Islenme Ozellikleri: Kurutmadasekil desismeleri ve catlama meydana
gelebilecgi icin cok yava bir program uygulanmalidiislenme 6zellikleri yillik halka
gengligine gore dgisir. Orta ile siddetli derecede kordirme etkisi vardir.
Yapsstiriimasi  iyidir.  Metallerle temasta mavi renklenmeolur. Kolay
cilalanabilmektedir. Civilenme kabiliyeti iyidir. &matitis ve astima neden olabilir
(Bozkurt ve Erdin, 2000).

Dayaniklilik ve Emprenye Edilebilme Ozellgi: Diri odun az dayanikh, 6z odun
dayaniklidir. Diri odun Lyctus ve Anobium’lara kahassastir. Odunu su altinda da ¢ok
dayanikhdir. Oz odun cok giig, diri odun kolay eemye edilir (Bozkurt ve Erdin,
2000).

Kullanili s Yerleri: Mesenin ¢ok geni kullanim alani vardir. Yap! ve konstriiksiyon
malzemesi, koprl, vagon yapimi, merdiven bagamparke, masif mobilya, kutu,
sandik, palet, kicik gemi yapimi, tarim aletlergba tekerlgi, alet saplari, alkolli
madde ficilar ve travers olarak kullanilir. DaHil halkalilar mobilya, tornacilik ve

cok deserli kesme kaplama levha yapiminda kullaniimakté8ozkurt ve Erdin, 2000).

3.4.1.2.Dgu Kayini (Fagus orientalis Lipsky.) Odununun Okéslii
Fagaceae familyasi turlerinden olup, tlkemizdgal@larak yegmektedir. Asa¢ boyu
30-40 m, govde orta ¢api 1,0-1,5 m, kullanilalgbivde uzunlgu 15-20 m kadardir.

Makroskopik Yapi: Diri odun ile 6z odun arasinda renk farki yokturdudu
kirmizimsi beyaz renktedir. Olgun odun o6zelliklerisahiptir. 80 ygn Uzerindeki
agaclarda kirmizimsi kahverenginde duzengekilli, ic kisimda dalgaliseritli ve
kirmizi yarek olgumu adi verilen bir 6z odun bulunur. aik trahelidir, yillik halka
sinirlari yaz odunu tabakasinda trahelerin az saybinasi nedeniyle belirgindir.
Traheler kicuk caphdir. Genoz sinlari ¢iplak gozle dahi gorilebilmekte, 0,5-0,1 mm
aralikla uzanmakta ve kalin 6ginlari yilik halka sinirinda geglemektedir. Radyal
yuzeylerde koyu renkli gepiaynaciklar, tget kesitte kirmizimsigi seklinde lekeler
halindedir. Odunu sert veggadir (Bozkurt ve Erdin, 2000).

Mikroskopik Yapi: Daginik traheli, traheler yaz odununaglo gidildikce sayilari
azalmakta, caplari kuiclilmektedir. Trahe sayisiafa#lp mni'de 80-180 adet, fet
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caplarl 60-80 (100um, sekilleri yuvarlak, oval ya da kelidir. Perforasyon tablalari
basit ve yaz odunundaki kucik capli trahelerde 8bnbye kadar merdivenimsidir.
Traheler arasi gegitler horizontal sirali veya paneerdivenimsidir. Oz odununda icleri
yabanci maddelerle dolu traheler bulunalgildgibi tiller de mevcuttur. Boyuna
paragimler cok sayida, apotraheal@aik ve te&et siralidir. Ozginlari iki tipte, gerg
0z sinlarl 15-25 hiicre gegliginde homojen yapidadir. Cok nadir olarak heterdjen
Isinlarina  rastlanmaktadir, trahelerle «kgma yerlerinde buyidk gecitler
gorulmektedir. Dar 6zsinlari 1-5 hiicre gesliginde, yukseklikleri 50Qum kadardir.
Geng 0z sminlari ise birkag mm yuUksekliktedir. Esas doku dkikle kalin ceperli
libriform liflerinden olusmakta ve az miktarda da lif traheidleri bulunmalktg8ozkurt
ve Erdin, 2000).

Fiziksel ve Mekanik Ozellikleri: Yogunluk D,=0,68 g/cni, D;=0,72 g/ cm, daralma
yiizdesif= % 5,8 = % 11,8 Bv= % 17,9, E-Modiill E-Mod.=15700 N/nfmegiime
direnci 6e=120 N/mnf, cekme direncisc # = 132 N/mm, basing direncbg 7/ = 60
N/mmn?, dinamik &ilme direnci a = 0,98 kN/cm (Bozkurt ve Erdin, 2000

Islenme ve Kurutma Ozellikleri: islenmesi kolaydir. Korlgirme etkisi orta
derecededir. Soyulabilir, kesilebilir, ¢cok iyi t@anabilir. Yapgtirma ve yluzey
islemlerinde giicluk yoktur. Boyanmasi iyiglelir. Iyi renk verilebilir ve iyi cila kabul
eder. Tozlarl dermatitis ve astima neden olab{iatlamaya ve donuk@e esilimi
oldugundan dikkatli kurutulmahdir (Bozkurt ve Erdin, D).

Dayaniklilik ve Emprenye Edilebilme Ozellgi: Bocek ve mantarlara kargok hassas
olup dayaniksizdir. Cabuk ardaklanir. Diri odunagoemprenye edilir. Oz odun kismi

varsa ¢cok guc emprenye edilir (Bozkurt ve ErdimQ@0

Kullanili s Yerleri: Genk bir kullanim alanina sahiptir. Masif mobilya, bi&mmobilya,
spor aletleri, alet saplari, tornacilikta, kontkpl&aplama levha, parke, figi sanayiinde,
karoser yapimi, yonga levha, lif levha vegkadunu olarak, emprenye edgdiakdirde
travers yapiminda kullanilir. Ayrica odun kdmiripyainda da dgerlendiriimektedir.
(Bozkurt ve Erdin, 2000).
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3.4.1.3.Sapelli ( Entandropragma cylindricum Sprag Odununun Ozellikleri
Liberya’dan Angola’'ya kadar butin Bati Afrika’dayandir. D@uya d@ru Kongo
iclerine kadar uzanir ve Uganda’da da rastlanirild®0 metreye kadar boy yapar.
Duzgin ve silindigeklindeki gévde kismi 70 ila 120 cm capta ve eksefl5 m kadar
(maksimum 38 m) uzunluktadir (Kuglu, 1996).

Makroskopik Yapi: Diri odun 3-8 cm geslikte, beyazimsi ile sarimsi renkte, 6z odun
oldukca koyu kirmizimsi kahverengi ile morumsu kedewngidir. Tekstiuri oldukga ince,
lif yapisi girift bazen dalgaligne cizikli, radyal ylzeylerde yeknesak daritli kticik

0z sIn1 aynaciklari belirgin, parlak ve ¢ok dekoratifttillik halka sinirlari, traheler ve
boyuna paragimler ciplak gozle, 6zsinlari ise lup altinda gorulebilir (Bozkurt ve
Erdin, 1998).

Mikroskopik Yapi: Traheler; dainik tek tek, ikisi bir arada, nadiren gruplar hde,
trahe capi 65-23Qum, mnf'de 4-36 adet, bazi trahelerde koyu renkli 6z odunu
maddeleri bulunur. Boyuna pasgmler; apotraheal danik, teset sirali, paratraheal
kuimeli, halkali, bilgik seritlidir. Oz sinlari; kismen heterojen, kismen homojen ve
ekseriyetle tabakall yapidadir. 7-35 hicre yukgeidie, 2-7 hiicre gegliginde, mm’de
3-7 adettir. Boyuna pargimlerde ve 0z ginlarinda ¢ok sayida kalsiyum oksalat
kristalleri mevcuttur. Lifler; libriform liflerinde olusur. Uzunluklari 690-200%m’dir
(Bozkurt ve Erdin, 1998).

Fiziksel ve Mekanik Ozellikler:

Yogunluk D,=0,62 g/cni, D1,=0,65 g/ cm, daralma ylizdegi- % 4,6 = % 7,4B.- %
14,0, E-Mod.=10000 N/mfn esilme direncicg=114 N/mnf, cekme direncbc/ = 88
N/mn?, basing direncsg/ = 56 N/mn7 (Bozkurt ve Erdin, 1998).

Islenme ve Kurutma Ozellikleri: El aletleri ve makinalarla giicliik cikarmadan
islenebilir. Ancak, girift liflilik makinalarla lemede etkili olmaktadir. Bu nedenle kesi
acisi 15 derece olarak alinmalidir. Civileme, \adah ve yagtirma ozellikleri iyidir.
Demiri korozyona gratir. Cok iyi cila kabul eder. Deri takime neden olabilir.

Carpilma Ozelline dikkat edilerek oldukgca cabuk kurutulabilir. Buedenle d§iik
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sicaklik ve d&uk nisbi rutubetlerde kurutulmahdir. Kullanim ysde orta derecede
stabildir (Bozkurt ve Erdin, 1998).

Dayaniklilik ve Emprenye Edilebilme Ozellikleri: Diri odun bdceklere kar hassas,
0z odun boceklere karorta derecede dayanikli, deniz hayvanlarinai ldayaniksizdir.
Diri odun orta derecede gu¢, 6z odun gu¢ empredye @Bozkurt ve Erdin, 1998).

Kullanilis  Yerleri:  Ozellikle ust vyiizeylerde kesme kaplama levha &lara
mobilyacilikta, lambri, parke ve kapilarda, bindiaric ve dy kisimlarda, ucak, vagon,

kicuk gemi, keman yapiminda, markiteri, tornacue& oymacilikta kullaniimaktadir

(Bozkurt ve Erdin, 1998).

3.4.1.4.Iroko (Chlorophora excelsa Benth. & HobkOdununun Ozellikleri

Moraceae familyasi turlerinden olup, yayélanlari Bati, Orta ve B Afrika; Sierre
Leone, Liberya, Fildi Sahili, Gana, Togo, Benin, Nijerya, Kamerun, Kongaire,
Angola, Mozambik, Tanzanya ve Uganda'dirgak boyu 45 m, kullanilabilir govde
uzunlysu 20-28 m, gbvde orta ¢api 0,6-2,0 m, gowdkli silindirik, 1 m yuksekige
kadar kok cikintilidir (Bozkurt ve Erdin, 1998).

Makroskopik Yapi: Diri odun 5-10 cm geglikte, sarimsi beyaz ile gri renkte, 6z odun
baslangicta gri sari ile acik kahverengi olup daharaaoaltin sarisi ile kahverengine
donigur. Tekstir; orta ile kaba fakat yeknesak yapiddakine cizikli, lif yapisi girift,
bazen duzensiz, yer yer kalsiyum karbonat birikimlenevcut olup dekoratif
Ozelliktedir. Yilhk halka sinirlari, traheler veoyuna paragimler ciplak gozle, 6z

Isinlari ise lup altinda gorulebilir (Bozkurt ve Engil998).

Mikroskopik Yapi: Traheler; dainik, ¢gzunlukla tek tek veya ikisi bir arada, nadiren
radyal sirali, trahe capi 65-320m, mnf'de 1-10 adettir. Boyuna pargmler;
paratraheal bikgk seritli, kanatli, tek yanli ve bikék halkalidir. Ozginlari; heterojen, 6-
26 hicre yuksekginde, 1-5 hiicre gegliginde, tget kesitte mm’de 3-9 adettir. Boyuna
paragimlerde ve 6z sini kenar hicrelerinde kristaller mevcuttur. Lifldibriform
liflerinden oluur. Uzunluklari 590-203@m’dir (Bozkurt ve Erdin, 1998).
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Fiziksel ve Mekanik Ozellikler: Yogunluk D,=0,48-0,67 g/cm, D;1,=0,50-0,69 g/ cr
daralma yiizdes,- % 3,5B«= % 5,2B.- % 11,0, E-Modill E-Mod.=9700-13500 N/mim
egilme direncice=70-150 N/mrA, gekme direncicZ = 55-140 N/mm basing direnci
os/ = 58-81 N/mni, dinamik eilme direnci a = 0,15-0,60 kN/cm (Bozkurt ve Erdin,
1998).

Islenme ve Kurutma Ozellikleri: El aletleri ve makinalarla oldukca kolayldnir.

Ancak, girift liflilik nedeniyle dizgun yuzeyler @ edilemez; kalsiyum karbonat
birikimleri kesici kisimlarin korlgmesine neden olur. @G&is acisi,serit ve daire

testerelerde 15-20 derece olmalidir. Civileme veéalinmada ©6n delmeslemi

uygulanir. Tuller ve kalsiyum karbonat birikimleredeniyle yagtirma gucttr, sentetik
tutkallar kullaniimalidir. Tornalanabilir, Ust yOgeislemlerinde guclik cikarir.
Yuzeylerde doldurma ve temizleme yapiidiakdirde mikemmel bir cilalama mimkin
olmaktadir. Odun rutubeti % 12'den fazla qidada metaller Gzerinde korozyon
meydana getirmektedir. Ayrica, yuksek rutubet maltee testere tozlari dermatitis ve
astima neden olabilir. Kolay kurutulur. Fakat cetdgave carpiimaya dikkat edilmelidir.

Kullanim yerinde stabilitesi iyidir (Bozkurt ve Erg 1998).

Dayaniklilik ve Emprenye Edilebilme Ozellikleri: Diri odun mantar ve boceklere
karsl hassas, 6z odun mantar, termit ve deniz hayvaal&agl dayaniklidir. Diri odun

kolay, 6z odun son derece gi¢ emprenye edilir (Bdzake Erdin, 1998).

Kullanili s Yerleri: Dekoratif tst ylizey kaplamalarinda kesme kaplambdeolarak,
mobilya, parke yapiminda, binalarda i¢ ve kisimlarda, kapi, pencere imalinde, kicuk
gemi, vagon, kopri yapiminda, travers, kimyasal aeakhplari, laboratuvar masalari,

bahce mobilyasi, tornacilik ve oymacilikta kullanjBozkurt ve Erdin, 1998).

3.4.1.5.Goruntm Ozellikleri

Fabrikanin teslim e@i parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)’'de belirtilenrigdim
Ozelliklerine uygun olarak siniflandiriima durumuankontrol edilmesi amaciyla;
fabrikalardan alinan parke orneklerinin yizi velgineyen bolumleri gézle muayene
edilmistir. Boylelikle fabrikanin teslim et#i farkl agac turlerinden retilngi parkelerin
kalite siniflandirmasinin TS 73 EN 13226 (2004)ygun olarak yapilma durumu
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belirlenmgtir. TS 73 EN 13226 (2004)'da parkelerin Uretildikl agga¢ turlerine gore
yuzi ve gorinmeyen bolumlerinde izin verilen kuéaelliklerine gore siniflandirma

esaslari belirtilmytir.

Arastirma materyali olarak fabrikalardan teslim alirfarsinif mge ve kayin parkelerin
TS 73 EN 13226 (2004)’ya uygurgu standartta nye turleri Quercus spp.ve Avrupa

kayini Fagus silvatica icin verilen gorinim kurallarina ait tablolar pla 2.3 ve

Tablo 2.4) , sapelli ve iroko parkelerin TS 73 ER226 (2004)'ya uygunku ise

standartta gier yaprakli (sert) gac¢ turleri igin verilen gorinum kurallarina ait lkab
(Tablo 2.5) esas alinarak belirlergtim.

Sinif itibariyle &ac tlrlerine gore tablodaki sinif 6zelliklerine uayan parkelerin
gorunum  Ozellikleri bakimindan TS 73 EN 13226 (2084 uygun olarak
siniflandinimadgl; yani gorunuam o6zellikleri bakimindan standardagwy olmadgi

g06zle muayene yontemi ile belirlergtii (Sekil 3.2).

Sekil 3.2:Masif parkelerin gorinim &zellikleri bakmdan TS 73 EN 13226 (2004)'e
uygunlygunun gdzle muayenesi (Foto: Kantay).
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Bu tespit sonrasi genel olarak Turkiye'de uretil@asif parkelerin ilgili standarda
uygunlysunun denetiminde uygulanan istatistik yontem “Masé Cok Tabakali
Parkelerde Gorinum Ozelliklerinin Tespiti ve Bu @ikkerin llgili Standartlara
Uygunlusunun Belirlenmesicin Uygulananistatistik Degerlendirme Yontemi” bgi gi
altinda aciklanngtir.

3.4.1.6. Rutubelzerigi

Masif parkelerde rutubet icgiiile ilgili TS 73 EN 13226 ( 2004) numarall stanidesas
% 11 arasinda bir rutubet muhtevasina, kestanahiegamindan yapilmiparkeler ise
% 7 ile % 13 arasinda bir rutubet muhtevasina sammldir. Standarda gore g&
kayin, sapelli ve iroko parkelerin rutubetgdderin % 7 ile % 11 arasinda olmasi

gerekmektedir.

Oncelikle TS 73 EN 13226 (2004)te belirtigdligibi; 38 mae, 38 kayin, 37 sapelli, 37
Iroko turlerinden olmak Gzere toplam 150 parke gima rutubet icerki TS EN 13183-

2 (2002)’'ye uygun olarak bir elektrikli rutubet élcile dlcilimigtir. TS 73 EN 13226
(2004)'da sadece rutubet muhtevasi icin gmkzlik durumunda, rutubetin TS EN
13183-1 (2002)'e uygun olarak firin kurusu metodulgklirlenmesinin uygun olgu
belirtiimistir. Boyle bir durum olmagindan 6rneklerin TS EN 13183-2 (2002)'ye

uygun olarak ol¢tlmesi yeterli olrgiwr.

Rutubetin o6lgtlmesinde “Gann Hydromette HT 85 Tarka direnc tipi bir rutubet
Olcer kullaniimgtir. Bu rutubet Olcer gac tlrl ve sicaklik farklari sebebiyle gdn
rutubet farklarini dengeleyerek oOlcim sirasindakaldiga ve olcllen gac turine
uygun rutubeti dijital olarak gostermektedir. Farkunluktaki elektrotlari iceren ve
elektrotlarin gakilan deririni gosteren cekigli elektrotlara sahiptir. Bu roét dlgerin

kullanim kilavuzunda elektrotlarin liflere dik yomg@akilmasi gerekii belirtilmistir.

Bu rutubet dlgerle rutubet dlgcmeyestzanadan 6nce pilin yeterli olup olm&dikontrol
edilmis; pilin yeterliligi belirlendikten sonra sicaklik, sicakhk ayar gaiesinden

Olcimun yapildil yerin sicaklgina uygun sicakia ve @ac turt digmesinden rutubeti
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Olcilen &ac¢ turine uygun olarak ayarlagtm. Bundan sonra TS EN 13183-2
(2002)'de belirtilen ve ggida agiklanan esaslara gore rutubet dlgiimleri gagt.

Dogru 6lcim yapilmasi icin elektrodlarigac malzeme Uzerine cakilyoni ve yeri ile
O0lcme miktar cok dnemlidir. TS EN 13183-2 (2002)'gore; elektrotlarigekil 3.2’de
goruldigu gibi, bir ylz tzerine malzemenin uzugluboyunda bir ugtan en az 300 mm
iceriden, geniliginde malzeme gegliginin 0,3 kat icerisinden ve malzeme kalgnhin
0,3 kati deriniginden malzemeye cakilmasi uygundurgeE 6rnek uzunlgu 600
mm’den kaguk ise, ©Olcumlerin 6Orneklerin orta noktalsn yapilmasi uygundur.

Elektrotlarin cakilmasinda bu hususlar dikkateralgtir (Sekil 3.3.)

1.Cakma Elektrodu

2.Rutubeti Olglilecek gac Malzeme Yiizeyi
3.Agac Malzeme Kenari

4.t: Agac malzemenin Kalirgi

5.W: Aga¢ malzemenin Gegligi

Sekil 3.3: Direng tipi rutubet 6lcerin malzemeye gala yeri ve ¢akilma derirddi (TS EN
13183-2, 2002).

TS EN 13183-2 (2002)’'ye gore rutubet 6lcimi yamkagerde kabuk, budak ve recine
keseleri bulunmamalidir. g&r 6lgum yerinde bu kusurlar bulunuyorsa, rutubet
Olcllecek gac malzemenin ortasina ga olan en yakin alanda dlgiimlerin yapiimasi

uygun bulunmaktadir. Olgmelerde bu hususlara dieadlié&dilmistir.
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TS EN 13183-2 (2002)'de bir partinin ortalama hetimiktarinin hesaplanmasinda,
kullanilan Ornek sayisina gbre her Ornekte Olguimgsreken oOlgim sayilari
belirtiimistir. Calismada ortalama rutubeti bulunacak parke 6rneklergagisi 5’'den
blyik old@gundan TS EN 13183-2 (2002)’ye gore her bir parkesgirizerinde sadece

1’er 6lcim yapilmasi yeterli bulunrgtur.

Standartta masif parkeler icin belirtilen % 7- % ldutubet arafii dezerlerinden

yararlanilarak 6lcim sonuclarinin  standartlara wyggunun istatistiksel olarak
degerlendirme metodu “Masif Ve Cok Tabakali ParkeleRutubet Ve Boyutsal
Ozelliklerinin TS 73 EN 13226 (2004) ve TS 73 ER489 (2004)’e Uyguniunun

Belirlenmesiicin Uygulananistatistik D&erlendirme Yontemi” bgigl altinda, “Cok

Tabakali Parkelerin TS EN 13489 (2004)’'e Uyggnuloun Belirlenmesi” bgigindan

sonra aciklanntir.

3.4.1.7.Geometrik Ozellikler

TS 73 EN 13226 (2004) numarali standartta, maskgbarin geometrik 6zellikler ile
ilgili olarak; belirtilen boyutlar ve misaade edilsapmalar dahilinde olmaartiyla,
batin parke tiplerinin standarda uygun @dubelirtiimektedir. Ayrica % 10 referans
rutubet muhtevasinda boyutlari verilen kestane arél £ami dgindaki butun tarlerin
boyutlarinin % 9 referans rutubet muhtevasindalmaesi gerek@i aciklanmaktadir.
Ornek parkeler me, kayin, sapelli ve rokogac tirlerinden tretilngi oldugundan

boyutlarin % 9 referans rutubet muhtevasinda leelmesi gerekmektedir.

TS 73 EN 13226 (2004)'ya gore referans rutubet endginda parkelerin boyutlarinin
bulunmasinda; parkenin kaliglive gengliginin referans rutubet muhtevasi tGzerindeki
her % 21'lik rutubet muhtevasi i¢cin % 0,25 oranirat#igl, anma rutubet muhtevasi
altindaki her % 21’lik rutubet muhtevasi igin % 0,@&ninda azaldl esas alinmaktadir.
Bu bilgiler iiginda parkelerin standartta belirtilen geometrik liidderinin
Olcilmesinden sonra, rutubeti bilinen bu 6rnekléwn9 referans rutubetteki boyutlar

hesaplannstir.

Geometrik ozelliklerin 6lcilmesi; TS EN 13647, Nisa004, “Alyap ve Parke Yer

Dosemesille ic ve Dy Ahsap Kaplamalar-Geometrik Ozelliklerin Belirlenmesitili
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standarda gore yapilgtir. Olgmeler icin kullanilacak clgme aletleri vecielerin
yapilisi ile ilgili bilgiler asagida aciklanmytir.

Boyutlari dlgmek icin £0,05 mm sapma sinirgdene sahip, derinlik cuktw iceren,
parke gerligini Olcebilecek gesniikte kullanilabilir bir dlgme uzunlguna sahip bir
dijital verniyeli kumpas kullaniimtir. Parke uzunlgunun ol¢gtilmesinde 1 m uzunlukta,

1 mm’lik sapma siniri derine sahip olan cetvel kullanilgtir.

Parkelerde geslik (b), kalinlik (t), lamba deringii (b;), zivana gesnligi (bz), lamba
gensgligi (t2), zivana kalinfii (t3), lamba Gzerindeki kalinlik { gibi boyutsal 6zellikler
verniyeli kumpas ile §ekil 3.3), parke uzunluklarn (L) ise cetvel ile dlqUstlr.
Parkelerde olukkama, gilme, kilicina gilme ve gonyelilik ise TS EN 13647 (2004)'de
belirtilen Olcu aletleri ile ayni dgulugu s&layabilen, benzer olarak tasarlagraletler

yardimiyla olgulmétar.

Parkelerin geometrik 6zelliklerinin  dlciimesinde gujanan metotlar sagida

aciklanmgtir.

Elemanin uzunlugu (L) ve gensligi (b): Eleman birlgtirildigi zaman goruldgi
sekliyle yanlara paralel iki hat boyunca uzunlule wuclara paralel iki hat boyunca
genilik 6lculmustir. Olgme hatlarinin kenarlardan olan mesafesinif® mm arasinda
olmasina dikkat edilngtir. Elemanin uzunlgu bir serit metre ile o6lgtlmgi ve iki
O0lcmenin ortalamasi alingmive  Olgimler en yakin mm’ye veya 0,1 mm'ye
yuvarlanmgtir.  Ayni islem genglik icin de uygulanmgtir. Ancak geniligin
Olcilmesinde dijital kumpas kullanilgtir (Sekil 3.4).
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Sekil 3.4:Masif parkelerin gesgliklerinin TS EN 13647 (2004)’e goére dijital kumpie
Olctlmesi (Foto: Kantay).

Elemanin kalinligi (t):Elemanin kalinggl verniyeli kumpas ile o6l¢tlmgitr. 500
mm’den uzun olmayan elemanlarin kalgnli uzunlgunun olcildiglu o6lcme hatti
boyunca (uzunlamasina 6lgme hatti boyunca) heudar 5 mm-10 mm’lik mesafede
Olcilmisttr. Elemanin uzunigunun 500 mm’den fazla olmasi durumunda, elemanin
ortasinda dcuncu bir 6lgme yapihtm. Daha sonra iki veya u¢ 6lcimun ortalamasi

alinarak en yakin 0,1 mm’ye yuvarlargbm.

Lamba Uzerindeki kalinlik (t1):Kontrol edilecek elemanin enine kesitinde dlgiimler
yapiimstir. Elemanin uzunigunun 500 mm’den kicik olmasi durumunda iki enine
kesitte, elemanin uzurgunun 500 mm’den blyuk olmasi durumunda ise U¢ enine
kesitte Olctimler yapilngtir. Olgtimler her enine kesitte iki noktada olmakeie ve
geng elemanlar igin kenarlardan 10-20 mm uzaklikta ldhgigtir. DOrt veya alti

Olcimun ortalamasi alinarak, en yakin 0,1 mm’'yeaylanmstir.

Lambanin derinligi (b1): Verniyeli kumpasin derinlik culu kullanilarak olgtimler
yapiimstir. Uzunlggu 500 mm’yi @mayan elemanlarin uclarina yakin noktalarda iki
derinlik 6lgmesi, 500 mm’yi g@an elemanlarda bu 6lgmelerin yaninda orta yerdecigi
bir 6lgme daha yapilmstir. Olgcme noktalarinin kabaca simetrik olmasinkali
edilmistir. Olgclimlerde bulunan gerlerin ortalamasi alinarak en yakin 0,1 mm'ye

yuvarlanmgtir (Sekil 3.5)
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Zivananin gensligi  (by):Yukarida agiklanan lambanin dergihi  6lgmek igin
tanimlanan glemin aynisi zivana gegtiginin 6lcimu icin de uygulanrstir. Ancak
Olcmelerde U¢ veya doért olcumin ortalamasi alinaek yakin 0,1 mm'ye

yuvarlanmgtir.

Zivananin kalinhgi (t3): Zivana kalinlg verniyeli kumpas yardimi ile Kkigin
tabaninda olculmgitr. Eleman 500 mm’den uzun @keise; uzunluk dlgme hatlar
boyunca her biri eleman uglarina 10-20 mm uzakligtacak sekilde iki dlgme
yapiimstir. Eleman 500 mm’den uzun ise, elemanin ortasiigact bir 6lcme daha
yapiimstir. Elde edilen dgerlerin ortalamasi alinarak en yakin 0,1 mm'ye

yuvarlanmgtir (Sekil 3.5)

Lambanin gensligi (t2): Lamba gendigi, verniyeli kumpasin sirt capraz kollari
yardimi ile kiniin en dar oldgu bolimde 6lgulmgtir. Olglimde zivananin kaliginin

Olctlmesi gleminin aynisi uygulanmgiir (Sekil 3.5).
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Distan 6lgme

Icten 6lcme

Derinlik dlgme

Sekil 3.5: Zivana kalinfii (t3), lambanin gesligi (t,), lambanin derinfii (b;)'nin verniyeli
kumpas ile 6lctiimesi (Remmert vezdi2001).

TS EN 13647 (2004)'te belirtilen parke boyutlardgicme donaniminin ganamadgl
durumlarda, en az ayni gwluk derecesiyle ayni sonuclarigiayan dger donanimlarin
da kullanilabilecgi belirtiimistir. Calsmada &agida belirtilen gonyelilik ve
oluklasmayi 6lcme donanimi standartta belirtilen dlgmeatominin aynisi olmayip, en
az ayni dg@ruluk derecesiyle ayni sonuclari gksyacak sekilde digunulmis olgcme

donanimlaridir.

Gonyelilik: TS EN 13647 (2004)'de gonyelilik o6lcimiu igin kulllan deney
duzenginin olusturulmasi uygurgekilde gercekligtirilemediginden 6lgiimlerde; laminat
parkelerde gonyeden sapmanin belirlenmesi ama@§l&N 13329 (2003) “Laminat
Yer Kaplamalari- Ozellikler ve Deney Metotlari” aditandardin “A.4.5.Gonyeden
Sapmanin (q) Belirlenmesi” yan ¢yg1 altinda verilen 6lgme metoduna uygun olarak
olusturulan ve TS 73 EN 13226 (2004)te belirtilen géhijk 6lcim donanimi ile ayni
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dogrulukta Olcim yapabileceksekilde olwturulmus bir dizenek yardimiyla

OlcUlmustar.

Oluklasma: TS EN 13647 (2004)de belirtilen oluklmayr ©6lcme donanimi
olusturulamadgindan i¢ bukey olukkana dlgme noktalari arasina konan referans levha
ile parke yuzeyi arasindaki ackkin en derin yerinde kumpasin sirt capraz kollayave
derinlik 6lgme cubgu ile dlciimigtir. Disbikey oluklamanin tespiti icin ise parke
ucundan 50 mm iceride kesilip elde edilen enindtkg&eyinde, 2 nokta arasindaki
cizgi ile parke yuzeyinin en yiuksek noktasi araakndgciklik kumpasin derinlik 6lgme
cubuygu veya sirt capraz kollari ile dlgulstir. Her bir elemanda 2 6lgme yapiisni.
Kumpasta gorilen oluk§ma dgbikey oluklama icin (+) dger olarak, icbikey
oluklasma icin ise (-) dger olarak kayit edilngtir. Olgtimlerin ortalamasi en yakin 0,05

mm’ye yuvarlanarak belirlenmtir.

Boyuna Egilme: Her dlcim icin oncelikle eleman iki ucu cetvel (kemastar) ile
temasta olacakekilde icbikey yuzl Gzerine (icbikey boyurglree iceren elemanlar
icin yuz, dgbukey boyuna @lme iceren elemanlar icin alt yiz) yeiieilmistir. Sonra
elemanin gercek yuzu ile cetvel arasindaki en biagiklik (genellikle elemanin orta
kisminda) verniyeli kumpasin sirt capraz kollag dlgulmtir. Disbikey boyuna
egilme (+) deser, icblikey boyunagiime ise (-) dger olarak kayit edilngtir. Olgtimler

en yakin 1 mm’ye yuvarlanarak belirtilgtir.

Kilicina Egilme: Her bir dlgiim igin eleman, kavisli kenari iki uciandcetvel ile temas
edecek sekilde vyerlgtiriimisti. Elemanin kavisli kenarinda zivana bulunmasi
durumunda cetvel bunun Uzerinden ygitémis olarak olcimlerin yapilngiolmasina
dikkat edilmgtir. Elemanin yerlgtirilen kenari ile cetvel arasindaki en buyuk adkl
(genellikle elemanin orta kisminda) verniyeli kuswpasirt capraz kollari yardimi ile

olculmistar. Olguimler en yakin 0,25 mm’ye yuvarlanarak i stir.



130

3.4.1.8 Masif Parkelerin Geometrik Ozellikler Bakian TS 73 EN 13226 (2004)e
Uygunlyunun Denetimi

Yukarida aciklandgn gibi TS EN 13647 (2004)’e gore olculerek eldeledisonuclar
masif parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)'e uyg@uoun denetlenmesinde
degerlendirilmistir. Denetlemede kullanilan masif parkelerin annogyutlari ve sinir
sapma dgerleri genel bilgiler béliminde Tablo 2.8 ve Tal®®’da verilmitir.
Geometrik 6zelliklerden gonyelilik, olulkdena, boyuna @lme ve kilicina gilme ile

ilgili sinir degerler ise gagida belirtilmitir.

Gonyelilik; genglik yoninde olculdginde genligin % 0,2’sini gmamalidir.

Oluklasma; Grtindn ilk teslim tarihindeki gegliginin % 0,7’sini gmamalidir.

Boyuna eilme; kalinlik, uzunluk, gac tarleri ve parkelerin géme metodu dikkate
alinarak dgerlendiriimektedir. Ornekler tutkallanarak sinecek parke tipinde

oldugundan gilme trtnun ilk teslim tarihindeki uzungunun % 0,5’ini gamamalidir.

Kilicina egilme; 1 m’yi asmayan uzunluklar icin Grintn ilk teslim tarihindeki
uzunlyggunun % 0,05’ini amamalidir. 1m’yi @&an uzunluklar i¢in, Grindn ilk teslim

tarihindeki uzunlgunun % 0,01'ini amamahdir.

Yukarida belirtilen bu sinir sapma ve Ust limitgedderinden yararlanilarak; 6lgiim
sonuclarinin  standarda uygu@liun denetlenmesinde kullanilan istatistiksel
degerlendirme metodu, “Masif Ve Cok Tabakali ParkeleRutubet Ve Boyutsal
Ozelliklerinin TS 73 EN 13226 (2004) ve TS EN $£94(2004)e Uygunlgunun
Belirlenmesiicin Uygulananistatistik Deerlendirme Yontemi” bgigl altinda, “Cok
Tabakali Parkelerin TS EN 13489 (2004)’'e Uyggnuloun Belirlenmesi” bgigindan

sonra aciklanngtir.



131

3.4.2. Cok Tabakall Parkelerin TS EN 13489 (2004)eUygunlugunun

Belirlenmesinde Malzeme ve Yo6ntem

TS EN 13489 (2004) numarali standart piyasaya arz edjl@n tabakall parkelerin
gorinam, rutubet ve boyutsal 6zellikler bakimindaygun olmasi icin gerekli olan
sartlari, Olculeri ve toleranslari belirtmektedirorzinlu olmayan bu standarda uygun
dretim tuketicinin Urdn hakkinda guveninigtama ve tuketiciyi koruma bakimindan

onemlidir.

Kalite testleri icin kullanilacak oOrnekler TS EN 48D, Nisan 2004, “Afap Yer
Dosemesi- Cok Tabakali Parke Elemanlar” adli stamaarbelirtiien esaslar
dogrultusunda alinngtir. Ornekler, halen faaliyette olan 4 fabrikanmeék alinmasina
olumlu yaklgan 2’sinden alinngtir. Her fabrikadan 15 giin icerisinde farkli glaler

uretilen parkelerden toplam 30’ar 6rnek aliginn

Agac tirl olarak TS EN 13489 (2004) numarall statalacpk tabakali parke Uretimi
icin uygun oldgu belirtilen &ac turlerine ait tablolarin incelenmesi ve ayrica
gunimuzde Turkiye'de cok tabakall parke Uretimiydggin olarak kullanilan me,
kayin, 1roko ve sapelli secilgtir. Parke tipi olarak standardizasyon bdoliminde
aciklanan parke tiplerinden Turkiye'de en ¢ok tmetyapilan Tip 4 parke tipi Gzerinde

calisiimistir.

3.4.2.1.Gorunim Ozellikleri

Standardizasyon bolumunde belirtddgibi, Tip 4 parke icin serbest siniflandirma s6z
konusudurimalatci ile miteri arasindaki angma standartta serbest sinif igin verilen
esaslar dahilinde hazirlanmaktadir. Wi talebi olmadii zaman dretici kendi
belirledigi toleranslar dahilinde siniflandirma yapmakta web belgelendirmektedir.
Orneklerin alindt fabrikalarda miteri talebinin olmady durumlarda Tip 4 parkenin
gorinam ozelliklerinin siniflandiriilmasinda TS EB4B9 (2004)'de Tip 1, Tip 2 ve Tip
3 icin verilen siniflandirma kurallarinin uygulagdiespit edilmgtir. Bu nedenle alinan
Tip 4 parke 6rneklerinin TS EN 13489 (2004)'de tigéin gorinim oOzelliklerine uygun
olarak siniflandiriima durumunun kontrol edilmesnagxiyla; cok tabakali parke

orneklerinin yizi ve gorinmeyen bolumleri gozle gare (kontrol) edilmitir.



132

Bu kontrollerde fabrikalardan teslim alinan 2. Sifst tabakasi nge ve kayin
turlerinden uretilen parkelerin TS EN 13489 (20@4)ygunlgu standartta nye turleri
(Quercus spp ve Avrupa kayiniKagus silvatica icin verilen gorinim kurallarina ait
tablolar (Tablo 2.10 ve Tablo 2.11), Ust tabakespefli ve irokodan Uretilen ¢ok
tabakall parkelerin TS EN 13489 (2004)'e uyg@uluse standartta “I[ger yaprakh
(sert) gac turleri icin verilen gérinim kurallarina ait kakesas alinarak belirlengtir
(Tablo 2.12). Sinif itibariyle Ust tabaka&es tlrleri ve tiplerine goére tablodaki sinif
Ozelliklerine uymayan parkelerin gorinim 6zellikldsakimindan TS EN 13489
(2004)’e uygun olarak siniflandiriimadibelirlenmitir.

TS EN 13489 (2004)’'e gore genel olarak st tabgka kullanilacak ga¢c malzeme
curuk, mantar, kif veya bécek zarari icermeyen v@&zsglam yaprakli (sert) veya&mne
yaprakli (yumgak) gac¢ odunlarindan secilgniolmalidir. Parkelerin gorusleri
arasinda farklilik olabilir, ancak g¥menin genel olarak birakgti izlenim her bir
siniflandirmanin homojen karakterini goéstermeliditacinilmaz olan siniflandirma
farkhliklarina misaade etmek icin, bir parti icakd Ust tabakalarin % 3’0 gkr
siniflardan olabilir. Dger siniflardan herhangi bir ilave Ust tabakayagedienin
biraktgl genel izlenimi bozmadl sirece misaade edilir. G6zle muayenede bu
hususlara uygunluk da kontrol ediktii (Sekil 3.6).

Sekil 3.6: Cok tabakal parkelerin gorinim ozellikleakimindan TS EN 13489 (2004)’e
uygunlygunun gozle muayenesi (Foto: Kantay).
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Bu tespit sonrasi genel olarak Turkiye'de uretilgok tabakali parkelerin gérinim
Ozellikleri bakimindan ilgili standarda uyguglinun denetiminde uygulanan istatistik
yontem “Masif ve Cok Tabakali Parkelerde Gorunumeliikterinin Tespiti ve Bu
Ozelliklerin lgili Standartlara Uygunlgunun Belirlenmesiicin Uygulananistatistik

Degerlendirme Yontemi” bghi g1 altinda agiklanngtir.

3.4.2.2. Rutubelgeriginin Belirlenmesi
TS EN 13489 (2004)’e gore, Ust tabakanin rutubeigpin, drindn ilk teslim tarihinde
% 5 ile % 9 arasinda olmasi ve firin kurusu megpata belirlenmesi gerekmektedir.

Cok tabakali parkelerin rutubet icgni o6lcmek icin, TS EN 13183-1 (2002) (Firin
kurusu metot) kullaniingtir. Firin kurusu metot igin parkelerden rutubenegr
kesilmesi gerekginden oOncelikle geometrik 6zellikler 6lculgiidaha sonra rutubet

ornekleri alinarak firin kurusu metoda goére rutubehtevalari belirlenngtir.

Firin kurusu metoda gore rutubet muhtevasinin lbahlnesinde oncelikle drneklerden
parca (rutubet 6rig) kesilmistir. Ornek Uzerinden parca kesiminde, parcanin kirne
boyunca bir ugtan en az 300 mm iceriden, liflegiaiaydnde, en az 20 mm gelnginde
alinmasina dikkat edilrgtir. 600 mm’den kisa uzunga sahip érneklerde ise parcanin
ornesin tam ortasindan alingiolmasi sglanmstir. Parcanin uzunfiu 6rnesin

gensligi kadar olup, parcanin kalighile 6rnegin kalinhgr aynidir Sekil 3.7).

— (¢ ¥

Sekil 3.7: Firin kurusu metoda goére rutubet @nin alinmasi ( 1) Aac malzeme (parke)
ornesi (2) Rutubet 6rngi (TS EN 13183-1, 2002).
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Ornekten parcga kesiminde parcalarin recineli ottabuk, budak ve recine keseleri gibi
kusurlarl icermemesi gerekmektedir. Ornekten pargddesi icin 6rnek Uzerinde
parcanin alinaga yer belirlenirken 6rnek Gzerinde belirtilen buskwlar bulunuyor ise,
parcalar ortaya yakin bir yerden alinarak teminineelidir. Parca kesilmesinde bu
hususlara dikkat edilrgtir.

Ornekten parca kesilmesinden sonra parca 0,01 gasigstteki dijital terazide
tartilmistir. Sonra parcalar 103£Z'de, ard arda iki saat siire ara ile dlculgmlelari

arasindaki fark % 0,1’den az olana kadar kurutmatdonda kurutulmgtur.

Kurutma sonrasi firindan cikan parcalar onceliklesikator icerisinde bir stre

bekletilmis, daha sonra tartilaralg@i g1 bulunmutur.
Rutubet miktarinin hesaplanmasindagadaki formul kullaniimgtir.
W=((my-mo)/mg) X100 (3.1).

m=Kurutma 6ncesi test orgmin(parcanin) airligi
mo=FIrin kurusu (tam kuru) parcanipidi g

W=Rutubet ylzdesi

Olcum sonuglari kayit ediltir. Standartta cok tabakali parke igin verilen %89-
rutubet araf deserlerinden yararlanilarak dlgcim sonuclarinin  stattaia
uygunlysunun istatistiksel olarak derlendirme metodu “Masif Ve Cok Tabakall
Parkelerin Rutubet Ve Boyutsal Ozelliklerinin TS EB8l 13226 (2004) ve TS 73 EN
13489 (2004)'e Uyguniunun Belirlenmesiicin Uygulananistatistik Degerlendirme
Yontemi” bagligi altinda, “ Cok Tabakali Parkelerin TS EN 13489002)e

Uygunlugunun Belirlenmesi” bdigindan sonra aciklanstir.

3.4.2.3.Geometrik Ozelliklerin Belirlenmesi
Geometrik 6zelliklerin dlgilmesinde daha 6nce ayinolarak aciklanan TS EN 13647,
Nisan 2004, “Akap ve Parke Yer B&mesi ilei¢c ve Dy Ahsap Kaplamalar-Geometrik

Ozelliklerin Belirlenmesi” adli standart esas aligimn.
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TS EN 13489 (2004)'ya gore geometrik dzelliklerekmyutlarin % 7 referans rutubet
muhtevasinda incelenmesi gerekmektedir. Bu sebeptkelerin referans rutubetteki
boyutlarinin  bulunmasinda; parkenin kalnlive gengliginin referans rutubet
muhtevasi Uzerindeki her % 1’lik rutubet muhtevias1 % 0,25 oraninda ar#fi, anma
rutubet muhtevasi altindaki her % 1’lik rutubet rrevasi icin % 0,25 oraninda azgdi
esas alinarak, % 7 referans rutubetteki boyutlaesaplanmasi geanmstir.

TS EN 13489 (2004)e gore orneklerin uzunluk, gini Ust tabaka kalingi
,dudaklanma, kilicinagdme, gonyeden sapma ve oluiiaa 6zellikleri 6lgulmitur.

Parkelerde gonyeden sapma ve olgia goralmemtir.

Bu boyutsal 6zellikler daha 6nce de belirigidgibi TS EN 13647 (2004)’'de aciklanan
metotlara gore Olculmttir. Bu metotlar dudaklanma sthdaki Ozellikler icin daha
once aciklanmgtir.

Dudaklanmanin tespiti: ki eleman birlgtiriimis ve olwturulan birlgtirme duz bir
masa Uzerine yeggrilerek, kalinlik kumpasi ile elemanlarin yliz sgteri arasindaki
yiikseklik farki verniyeli dijital kumpas ile 6l¢ilistiir. Olgiimlerin ortalamasi en yakin
0,1 mm’ye yuvarlanarak belirlengtir. Dudaklanmanin o6lgtlmesi igin 6ncgekil
3.8'de goruldigu gibi birlestirilen parkelerin ylzeyleri arasindaki yuksekli&rii elle

muayene edilngtir.
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Sekil 3.8: Cok tabakal parkelerde dudaklanmanifeahuayenesi (Foto: Kantay).

TUm o6lcumlere ait sonuclar her 6lgme sonrasi kayahegtir. Sinirlar dgina ¢ikan bir
sonug veya deer hakkindsgtiphe olgtugu zaman, ilk 6lgmenin yapilgh noktanin her
iki tarafinda 5 mm’lik uzaklikta iki 6lcme daha yapistir. Ug 6lgmenin ortalamasi

alinarak, 6lctimlere ait sonuclar kaydedgtmi

Olcum sonuclarinin derlendiriimesinde kullanilacak olan boyutsal kaeistikler ve
arindn ilk teslim tarihinde elemanin butiin noktaddaki boyutlarinda musaade edilen
sapmalar (sinir sapma gleri) Tip 4 cok tabakall parke icin Tablo 2.E3't
gosterilmitir.
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3.4.3. Masif Ve Cok Tabakali Parkelerin Standartlam Uygunlugunun istatistiksel
Olarak Degerlendiriimesi

3.4.3.1.Masif Ve Cok Tabakali Parkelerin Gorinim eliideri Bakimindan
Standartlara Uygunlgunun Belirlenmesi/cin Uygulanan /statistik Deerlendirme
Yontemi

Daha oOnce de belirtildi gibi masif parkelerin nitel 6zellikleri ile ilgil kalite
kontrollerinde TS 73 EN 13226 (2004) sayili stahdar cok tabakali parkelerin nitel
Ozellikleri ile ilgili kalite kontrollerinde ise TEN 13489 (2004) sayili standart esas

alinmstir.

Ornek parkelerin gorinim o6zellikleri bakimindamsi@rtlara uygunlgunun tespitinde
agac turlerine gore ayri ayri belirlengnolan goring o6zellikleri dikkate alinmytir.
Daha 6nce genel bilgiler boliminde bu 6zelliklenatyll olarak aciklanngtir.

Uzerinde cakilan parke sinifi standartfa sembolii ile gosterilngiolup, bu simge ile
belirtilen sinif 2. sinif olarak kabul edilgtir. Bu sinifa ait nitel 6zellikler masif ve ¢ok
tabakall parkelerin yuzi icin diri odun, budakiaGe catlaklar, kabuk keseleri, yildirim
catlagl, lif egimi, renk deisimi, 0zisini ve biyolojik bozunmadir. Ayrica standartlarda
masif ve ¢ok tabakali parkelerin gériinmeyen béliindan belirtilmis olan kusurlar da
bulunmaktadir. Her bir parke ayri ayri inceleneoekozellikler bakimindan toleranslara
uygun olup olmadiklari tespit edilgtir. Uygun olanlar kusursuz, olmayanlar kusurlu
olarak belirlenmgtir. Standartlarda her bir parkede bulunabileceksuku sayisi
belirtiimediginden herhangi bir kusur bulunan parkeler kusuaylsistir. Boylece ana
toplumdan alinan 6rnek icerisinde her kiaa tlrl icin ayri olmak tzere kusurlu parke

sayisi saptanmgtir. Saptanan kusurlu parke sayisi  her hiaca tirinin 6rnek

.....

Toplumdan alinan n birimlik bir 6rigéen kusurlu orani gagida belirtilen formul ile

hesaplanmaktadir (Kalipsiz, 1994).

Kusurlu orani (p')= Kusurlu parke sayisi (c)/ OrélytkIisi (n) (3.2).
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Kusurlu orani (p'hin standart sapmasinin bulunmasinggdaki ssitlik kullaniimistir.

Kusurlu orani standart sapmassg=+/p'@d—- p')/n (3.3).

Yukarida belirtildgi gibi bulunan kusurlu oraninin gerlendiriimesinde gerekli
kargilastirmalari yapmak icin, kabul edilen bir standanskrlu orani dgerine gerek
duyulmaktadir. Esas agimiz TS 73 EN 13226 (2004) ve TS EN 13489 (2004y)Is
standartlarda kusurlu orani ile ilgili belirtilgni bir kusurlu orani dgeri
bulunmamaktadir. Bu durumda ogne alindgl ana toplumun kusurlu oraninin p=0

oldugu kabul edilir. Bu kabule dayanarak hipotez testimdrsayimlagoyledir;
Ho; p=0 ; standarda uygun
Ha p#0; standarda uygungle

Bu varsayimi denetlemek iciny tlegerinin bulunmasina ihtiya¢ vardity deseri ana
kitleden alinan orrige ait kusurlu orani (p'), 6rnekten hesaplanan p"isiandart

sapmasi () ve ana toplumun kusurlu orani (p=0)’dan fayddéaak,
ty = (p'-p) / ¢ formald ile bulunur. (3.4).

Sifir hipotezinin kabul ya da reddi icin ana topllan alinan Ornek icin hesapla
bulunan t deseri 0=0,05 glven dizeyine ait tablogdei ( t n.1. ) ile kasilastirilir.
Ornek icin bulunany dezeri tablo dgerinden bulyiik ise khipotezi reddedilir. Kiigiik
ve ait ise kabul edilir. istatistik olarak K hipotezinin reddi; érngn standarda
uygunluk icin esas alinan kusurlu orani sifir olama toplumdana=0,05 glven
dizeyinde alinmamgioldugunu gostermektedir. Hhipotezinin kabulu ise; orge
kusurlu orani sifir olan ana toplumdan aligroldugunu gostermektedir. Bir bka
deyisle H, hipotezinin kabull; parkelerin gérinim 06zellikldsakimdan standartta

belirtilen 6zelliklere 0,05 anlam diizeyinde uygudugunu gostermektedir.
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Ornek olarak 2. sinif e masif parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)'e gorinim
Ozellikleri bakimindan uygunfiunu istatistik olarak dgerlendirilmesini ele alirsak,
alinan 35 birimli 6érnekte 2 kusurlu bulungtwr. Bu durumda kusurlu orani p'=
2/35=0,057'dir. Kusurlu oraninin standart sapmgsr 0,039 bulunur.#=1,461'dir. t

34: 0,025 degeri ise 2,032'dir. 1,461<2,032 olgundan sifir hipotezi kabul edilir. Bu
kargilastirma sonuclarina gore; 6rgia kusurlu orani p=0 olan ana toplumdan algndi
kabul edilir. Bu durumda Turkiye'de Uretilen gee2. sinif masif parkelerin TS 73 EN
13226 (2004)te belirtilen gérinum 6zellikleri bakndan istatistik agidan standarda

uygun oldgu sonucuna variimaktadir.

3.4.3.2.Masif Ve Cok Tabakali Parkelerin Rutubet Beyutsal Ozelliklerinin
Standartlara Uygunlgunun Belirlenmesilcin Uygulanan /statistik Deerlendirme
Yontemi

Masif ve cok tabakall parkelerde TS 73 EN 1322680Q0/e TS EN 13489 (2004)'de
belirtilen nicel Ozelliklere ait olcim derleri SPSS ortaminda istatistik olarak
deserlendirilmistir. Oncelikle ana toplumdan alinan 6rnek parketaittilen dzelliklere
ait dezerler SPSS ortamina aktarigtw. SPSS programi ara@iiile “One-Sample
Kolmogorov-Smirnov testi” yapilarak; standartta d&n Ozelliklere ait 0Ornek
toplumlarin normal dalim gosterip gostermegii belirlenmitir. Bu test herhangi bir
frekans dgiliminin  belirli  bir kuramsal dalima uygunl@gunu sinamak igin

guvenilir sonug vermektir (Kalipsiz, 1994).

Ornek olarak; masif parkelerde rutubegeeerine ait 6rngin normal d&ilim gosterip
gostermediini, bir bagka deysle toplumun frekans gaiminin belirli bir kuramsal
dagihma uygunlgunu sinamak amaciyla oOnce Olclilengelber SPSS ortamina
aktariims, sonra One-Sample Kolmogorov-Smirnov testi yapthm Bu test sonucuna

ait dezerler gagida verilmitir.
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Tablo 3.1: Masif parkelerde rutubetggelerinin “One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test” ile
normallik denetimi

One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test

Masif Parke

Rutubet

Miktari
N 150
Normal Parameters&P  Mean 9,9853
Std. Deviation 1,09308
Most Extreme Absolute ,113
Differences Positive ,047
Negative -,113
Kolmogorov-Smirnov Z 1,380
Asymp. Sig. (2-tailed) ,044

a. Test distribution is Normal.

b. Calculated from data.

Tablo 3.1'de gorulen “Asymp. Sig. (2-tailed)” gkxi 0,044 olup; 0,01-0,05 arasindadir.
Bu nedenle 0,01 anlam duzeyinde ornek norm@llsa gostermektedir. 0,01 anlam
dizeyinde normal dgalim gosterdgi belirlenen masif parke orneklerinin TS 73 EN
13226 (2004)'da belirtilen ortalama ya da sinirrsapdeerleri verilen boyutsal
Ozellikler (rutubet miktari, kalinlk, geglik, uzunluk, lamba deringi, zivana gesii gi,
lamba geniligi-zivana kalinlgr bakimindan standarda uygu@luile ilgili varsayimlar
denetlenmitir. Bu denetlemelerde, orgim aritmetik ortalamasi ile bu 6rg@ alindgl
toplumun aritmetik ortalamalari arasindaki farkinnlamnli  olup olmadii
arggtinimaktadir. Bu Ozelliklerden rutubet miktarinistandartlara uygunfiunun
denetimi 6rnek olaraksagida agiklanmstir.

TS 73 EN 13226 (2004)'da masif parkelerinin rutldgragtin % 7-% 11 arasinda
degisebilecei belirtiimekte ancak ortalama bir ger verilmemektedir. Bu durumda ana
toplumun rutubeti ortalama= % 9 kabul edilebilir. Argtirmada tespit edilen boyutsal
Ozelliklerin ¢c@unda ortalamalar ve toleranslar biligoiden hipotez testinin

uygulanmasinin uygun olagiadsunulmistir.

Hipotez testinde varsayimlgdyledir;
Ho, u=9 (Standarda uygun)
Ha; n # 9 (Standarda uygun gli§
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Bu varsayimi denetlemek icify tlegerinin bulunmasina ihtiya¢ vardii,; tlegeri ana
toplumdan alinan Orgn ortalamasi { ), ortalamanin standart hatasiy(y ve ana

toplumun ortalamasindap)(faydalanilarak

th=(x -w/sx (3.5)

formdll ile bulunurBurada ortalamanin standart hatasi ise;

~=s/+/n  formiilt ile bulunur (3.6).

Sifir hipotezinin kabul ya da reddi i¢cin ana toptlan alinan 6érnek icin hesapla bulunan
t deserine ait tablo dgeri ( n ve belirlia giiven diizeyi icin) ile kadastirilir. Ornek
icin bulunan & deseri tablo dgerinden buylk ise Hhipotezi reddedilir. Kuguk ise
kabul edilir.

Yukarida aciklanan Kolmogorov- Smirnov testi ilermallik denetimi yapilan verilere
ait istatistik dgerler SPSS ortaminda hesaplapme sonuclar ggidaki tabloda

verilmistir.

Tablo 3.2: Masif parke rutubet glerlerine ait istatistik deerler

Statistics

Masif Parke Rutubet Miktari

N Valid 150

Missing 0
Mean 9,9853
Std. Error of Mean ,08925
Median 10,2000
Mode 10,50
Std. Deviation 1,09308
Variance 1,19482
Skewness -,633
Std. Error of Skewness ,198
Kurtosis ,009
Std. Error of Kurtosis ,394
Range 5,20
Minimum 7,00
Maximum 12,20
Sum 1497,80
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Tablo 3.2’de gorildgl gibi 6rnegin istatistik dgerleri aritmetik ortalamay()=9,985;
ortalamanin standart hatasr($=0,0892 ve 0rnek buyukgii (n)=150’dir. t; degeri ise;

ty = (x - ) / Sy =(9,9853-9,00)/0,08925= 11,039'dur.

Bu deser tablo dgeri t 149 00251,960’dan blUyuk oldgu icin ortalamalarin tli gi
varsayimi ( hipotezi) reddedilir. Bu durumda Tuege Uretilen masif parkelerin

rutubet bakimindan standarda uygun olgaslonucuna variimaktadir.

Standartlarda ortalama ve sinir sapmgederi belirtiimeyen sadece st ya da alt sinir
degerleri verilen boyutsal Ozellikler (lamba Uzerindedalinlik, oluklasma, eilme,
kilicina gilme, gonyelilik) yer almaktadir. Bu 6zelliklerintadartlara uygunigunun
denetiminde kurulan varsayimlar birbirine bengedien bunlardan olukima ile ilgili

varsayimin kurulmasi ve denetlenmesigada aciklanmtir.

Standartta olukkama icin “ gengligin % 0,7'sini gegcemez%arti bulunmaktadir. Bu
sartin denetimi i¢cin ©6ncelikle drnekte ggik esas alinarak belirlenen ana topluma ait
ortalama oluklema st sinir dgerinin X(genklik*0,007)/n (standart tarafindan esas
alinan dger) hesaplanmasi gerekmektedir. Bugate rnge ait her bir parkenin
gensgliklerinin % 0,7  (genilik*0,007)’'sinin bulunmasindan sonra bu gaelerin
toplanarak o6rnek buyukgiine bolinmesi X(genklik*0,007)/n) ile hesaplanngir.
Oluklasma icin bu dger 0,628 bulunmgiur. Ana topluma ait bu ortalama oluktaa

degeri Gzerine gagidaki varsayimlar kurulmgur.
Ho, 1==0,628 (Standarda uygungil®
Ha p< 0,628 (Standarda uygun)

Bu varsayimi denetlemek igin 4 tegerinin bulunmasina ihtiyag vardiry teseri

belirtilen 6zellik (oluklgma) icin ana toplumdan alinan Ognme ortalamasi ()7) ,

ortalamanin standart hatasr($ve ana toplumun ortalamasindan (u) faydalanilarak
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tu=(x -n)/ Sy formalt ile bulunur. Burada ortalamanin standatabaS; =s/+/n"dir.
Oluklasma i¢in ;= (0,101-0,628 )/0,011=47,909 bulunur.

Sifir hipotezinin kabulu ya da reddi icip degeri tek yonli tgo. 0025 1,671dgeri ile
karsilastirihr. Orngge ait t; degeri yukarida aciklanan tablo gerinden buyuk
oldugundanHo hipotezi reddedilir. Karsit varsayim olarH, varsayimi kabul edilir.
Yani ornek istatistiksel olarak oluklma degerleri bakimindan standarda uygundur.

3.4.4. Masif Parkelerde Yuzey Puruzltligunun Belirlenmesi

3.4.4.1 Malzeme Ve Yo6ntem

Parkelerin ylzey purizligi, TS 73 EN 13226 (2004)'te fabrikadan teslim aiina
parkelerin taamasi gereken urtn Ozelliklerinden geometrik Okl bglhg altinda
belirtiimistir. Standartta parkelerin ganasi gereken urin Ozelliklerine ait; “Batln
parcalar uygunekilde makina ileslenmeli ve ylizeysiemi yapmadan parkelerin yiizu
pilruzsuz olarak tamamlanmalidir. Ancak hafif lKigtisi veya benzer kusurlara,sap

yer dgemesinin cilalanmak icin génmesinden sonra bu kusurlar normal zimparalama
ile giderilebilecek ise misaade ediligéklinde ifade yer almaktadir. Ancak standartta
parkelerin sahip olmasi gereken yuzey purdgiilideserlerine ilskin agiklama

yapilmamstir.

Calismanin bu boliuminde amaclanan Tirkiye’'de Uretilesifrgarkelerin genel olarak
yuzey purazlalgt hakkinda bilgi edinmektir. Bunun icin masif parkadustrisini
temsil edebilecek ¢ fabrikadan alinan ilgae tirl Gzerinde calimistir. Agac tirl
olarak piyasada en c¢ok talep edilen ve Gzerindegilgal gzac tirlerinden mg ve iroko
secilmgtir. Boylece fabrikalar icin genel ortalama yuzayriwliligt deserleri yaninda
fabrikalar arasindagagc ttrt bazinda farkliliklarin olup olm&dbelirlenmitir.

Yuzey purazlaligh ornekleri, rutubet miktari ve geometrik 6zelikl ile ilgili
Olcumlerin yapildgl 6rneklerden secilnglir. Agac turinun yuzey purizltga Gzerine
etkisi bilindiginden 3 fabrikadan alinan 10’ar geeve 10’ar iroko olmak tzere toplam
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60 parke 6rng@ alinmstir. Bunlar hava almayacajekilde paketlenerek ve dlgiimlerin
yapilacg “Duzce Universitesi, Orman Fakiltesi, g&¢ Malzeme Mekagi

Laboratuvari”na nakledilngtir.

Yuzey puruzlulgl olculecek parkelerin alinmasinda lif bozukluklagekme odunu,
budak, cok gerive cok dar yillik halka yapisi gibi kusurlarin bamamasina dikkat
edilmistir. Bu calsma tamamen pratikte Uretilen parkelerin ylzey plittagina
tespitine yonelik oldgundan Uretimsartlar Gzerinde durulmagyiancak gerekginde
degerlendirilmek Uzere, belirlenip kayda gecirikini. Deneme materyali bu parkeler
laboratuvara tandiktan sonra klima odasinda rutubetleri % 12 ohya kadar

bekletilmistir.

Yuzey purizlalgd olcimlerinde “Mitutoya SJ-301” marka dokunmalgn@li) yizey
paruzltlik olcim aleti kullaniingtir (Sekil 3.9). Alet 6lgcme hizi 10 mm/dakgne ¢api
4 um ve gne ucu 98 olarak secilmitir. Degerlendirme uzunlgu (tarama uzunigu )
Lt=15 mm, 6rnekleme uzuntu (sinir dalga boyu)= 2.5 mm secilerek purizltluk
degeri 0,5um duyarlikla belirlenmitir. Cihaz, partzltlik 6lgiminde,4m capli elmas
ucunu Ornek ylzeyindesaglya- yukariya hareket ettirerek ylzeydeki girinte v

cikintilarin profilini ¢cikararak élcim yapmaktadir.

Sekil 3.9 :Ylzey purazlilik élcim aleti (Mitutoyo -801) (Foto:Korkut).
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Bu calsmada TS 971 (1988), TS 930 (1989) ve TS 6956 (1882)ygulandg sekliyle
mese ve 1roko parkeler icin Ra, Rz, Ry géeleri belirlenmg ve 1ISO 4287 (1997)
esaslarina uyularak, oOlcumler her diime bes ayri noktasinda liflere dik yonde

yapiimstir.

Olcmelerde taramamnesinin 6rnek yiizeylerinde kusurlara (cizik vb.) gomamasi igin
alet tarama kolu yuki 10 gramdarsdk tutulmy; taramagnesi ucu hiicre tuklarina
takildiginda olgmeler tekrarlangtir. Ortam gurdlti kaynaklarindan uzak tutulnu
aletin yerlatirildi gi masa; titrgimleri dnleyici mgamba ile kaplanngtir. Ayrica ortam
sicaklginin yaklaik 18-22°C arasinda olmasina ézen gostestini

Olguimler sadece parke st yizinde alinarak her nadeibg 6lgiim yapilarak toplam
300 olcum gercekigiriimi s ve aritmetik ortalamalari ger olarak kaydedilngtir. Alet
Olcme oOncesi kalibre edilwtir.

3.4.4.2.Yizey Purizligi Igin Istatistik Degserlendirme Metodu

Tarkiye'yi temsilen 3 fabrikadan alingnimese ve 1roko parke ornekleri Gzerinde
yapilan yuzey puruzlufiti 6lgmeleri ile ortalama purizlaluk (Ra), on noktgksekligi
(Rz) ve maksimum piruzlilik geri (Ry) belirlenmitir. Istatistik kagilastirmalarda
Ra degeri kullaniimstir. Olgme sonucu her parametreye ait aritmetiklarha, standart
sapma, varyans, varyasyon Kkatsayisi vegisdta gengligi SPSS ortaminda
hesaplanngtir. Ayrica mee ve Iroko parkelerin ortalama yizey purizgili(Ra)
degerleri bakimindan fabrikalar arasinda farklihk douwp  bulunmaginin
karsilastirilmasi icin SPSS ortaminda One-way Anova Tegfulanmstir. Her gac
turd parkeleri icin ortalama ylzey puruziglii(Ra) dgerleri bakimindan fabrikalar
arasinda farkhlik ¢ikmasi durumunda farlgih hangi fabrikalardan kaynaklaghi
belirlemek icin Tukey ve Duncan testi yapigm.
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4. BULGULAR

4.1. MASIF PARKE ENDUSTRISINDE DURUM TESPITINE iLiSKIN
BULGULAR

Turkiye’de masif parke endustrisinin durumunu betrek amaciyla sletmelere
uygulanan anketlerin @erlendiriimesi sonucunda elde edilen bulgulagageda
belirtilen bagliklar altinda aciklanngtir.

1.Masif parke gletmelerinin tanitimi ve yapisal 6zellikleri

2.Masif parke fabrikalarinda hammadde durumu

3.Masif parkegletmelerinde Uretim ve pazarlama

4.Masif parkegletmelerinde Uretim teknolojisi

5.Masif parke endustrisinde randiman

6.Masif parke endustrisinde kalite

7.Masif parke endustrisinin gelecekteki durumu

4.1.1.Masif Parkelsletmelerinin Tanitimi Ve Yapisal Ozellikleri

Turkiye’de faaliyet gosteren masif parke tesisleritanitimi ve yapisal ozelliklerini
belirlemeye yonelik Bilgi Toplama Formu I'de yeralilk 10 soruya verilen yanitlar ile
ilgili bulgular asagida 6zetlennstir.

4.1.1.1.Turkiye'de Masif Parkigletmelerininillere Gére Dailimi

Tirkiye'de faaliyet gosteren masif parléetmelerinin illere gére dalimina ait frekans

ve yuzde dgerleri Tablo 4.1'de; frekans histograSekil 4.1'de verilmitir.
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Tablo 4.1:Masif parkesietmelerinin illere gére dahmi

isletme Kiimdilatif

Sikhgi Yizdesi Yizde
Istanbul 6 21,4 21,4
Sakarya 3 10,7 32,1
Diizce 4 14,3 46,4
Bursa 2 7,1 53,6
Antalya 2 7,1 60,7
Kirklareli 2 7.1 67,9
Manisa 2 7,1 75,0
isparta 1 3,6 78,6
Konya 2 7,1 85,7
Bolu 1 3,6 89,3
izmir 2 7.1 96,4
Gaziantep 1 3,6 100,0
Toplam 28 100,0

Tablo 4.1'den gorilege Gzere bu sektdrde ylidabilen toplam 28sletmenin 6's1 (%
21,4) Istanbul'da, 4’0 (% 14,3) Dlzce'de, 3'U (%10,7) Sawida, 2'si (% 7,1)
Bursa'da, 2'si (% 7,1) Antalya’da, 2'si (% 7,1) Kiareli'nde, 2'si (% 7,1) Manisa’'da,
2'si (% 7,1) Konya'da, 2'si (% 7,1)izmirde, l'er tanesi de Isparta, Bolu ve

Gaziantep’te yer almaktadir.

Frekans

0—
Istanbul ~ Sakarya ~ Antalya  Manisa Izmir Bolu
Duizce Bursa Kirklareli Konya Isparta  Gaziantep

Kurulu s Yeri
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Sekil 4.1:Masif parkesletmelerinin illere gore dalimi

Sekil 4.1'de gosterilen masif parkglatmelerinin illere gore dalimin tepe dgerleri
incelendginde, Tirkiye’'deki masif parkesletmelerinin t¢ ilde ygunlasmis oldugu
goriilmektedir. Bu illeristanbul, Diizce ve Sakarya'digletmelerin en ¢ok bu illerde
yogunlasmasinin nedeninin, bu illerin deniz yollarina yalksimasi ve hammadde

tedarikine uygun bir konumda bulunmasindan kaymakga distiniimektedir.

Ancak daha once yapilan bir giitamada parke fabrikalarinin % 40’a yakininin Blu
sinirlari igerisinde bulungw (Diizce ilgedir.), bunu Sakarya ilinin % 9,6 i&kip ettgi
belirtilmistir. Istanbul’da ise ¢ok az parke fabrikasi @due bunlarin Turkiye'nin
sadece % 2,4’Unu kil ettigi vurgulanmstir. Parke fabrikalarinin illere gore glasinda
hegeyden Once hammaddeye, ikinci olarak tuketim mdekee yakinlgin etken
oldugu belirtilmistir (Kantay ve Ekizglu, 1989).

Daha sonra yapilmiolan baka bir aratirmada parke fabrikalarinin blyuk bir
cogunlugunun Bolu ili simnirlart igerisinde (Duzce ilgedir.pzellikle Dizce'de
bulundwgu, bu ilimizde 1987 yilinda 31 olan parke fabrikaayisinin 1998'de 60’a
ulasarak 10 yilda iki katina cikti belirtiimistir. Ayni argtirmada parke fabrikalarinin
illere gore dailisinda dikkati ceken @er bir ilimizin Sakarya oldgu, bu ilimizde 1987
yilinda 8 olan parke fabrikasi sayisinin 1998'deéal9ukseldgi ifade edilmitir

(Kantay, 1998b).

4.1.1.2.Turkiye'de Masif Parkigletmelerinin Hukuki Yapisi
Masif parke gletmelerinin hukuki yapilari bakimindan glami Tablo 4.2'de, frekans
histogramiSekil 4.2'de gosterilmtir.

Tablo 4.2: Masif parkesietmelerinin hukuki yapilar

isletme Kimiilatif

Sikhgi Yuzdesi Yizde
Anonim Sirketi 8 28,6 28,6
Limited Sirketi 14 50,0 78,6
Sahis isletmesi 6 21,4 100,0
Toplam 28 100,0
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Tablo 4.2 incelendinde masif parke endistrisinde anongirket oraninin % 28,6;
limited sirket oraninin % 50 vesahis gletmeleri oraninin ise % 21,4 olglu
goriulmektedir. Sektordeki genel ortaklik durumuediértleri ve 5 kgiden az ortakl

oldugundan limitedsirket sayisi daha fazladir.

Sekil 4.2’de kletmelerin  hukuki yapilarini gosteren verilerin ¢epdeserleri
incelendginde, en fazla ygunlasmanin limited sirkette oldgu gorulmektedir. Bu
durum daha 6nce GoOzluklglo, Erdinler (2005) tarafindan yapilan giremada tespit
edilen buyuk olgekli mobilyssietmelerinin hukuki yapilarina benzerlik gosternesht.

Frekans

Anonim Sirketi Limited Sirketi Sahis isletmesi

Hukuki Yapi

Sekil 4.2: Masif parkesietmelerinin hukuki yapilar

4.1.1.3.Jsletmelerin Entegre Durumu

Ankete katilangletmelerden 25’i ankette yer alan entegre durumulgili soruya cevap

vermis olup, buna gore ofturulan entegre durumu Tablo 4.3'de gOstegtmi
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Tablo 4.3: Masif parkesietmelerinin entegre durumu

isletme Kumdilatif

Sikhig Yiuzdesi Yiuzde
Kereste 21 84,0 84,0
Diger 4 16,0 100,0
Toplam 25 100,0

kereste fabrikalarina entegre ofdudistiniimektedir.

4.1.1.4. Masif Parkésletmelerin Kuruly Tarihleri

Tablo 4.3'den goruldgii gibi isletmelerin 21'i (% 84) kereste fabrikalarina emestir.

Diger 4 tanesinin ne ile entegre ofgubelirtiimemitir. Muhtemelen bu fabrikalarin da

Masif parke gletmelerinin kuruly tarihleri Tablo 4.4’de verilngtir.

Tablo 4.4:Masif parkesietmelerinin kuruly tarihleri

isletme Kiimdilatif

Sikhgi Yiuzde Yizde
1950-1960 4 14,3 14,3
1971-1980 5 17,9 32,1
1981-1990 10 35,7 67,9
1991-2000 9 32,1 100,0
Toplam 28 100,0
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Tablo 4.4’Un incelenmesiyle gorulegegibi isletmelerin % 35,7’si 1981-1990 vyillan
arasinda, % 32,1'i 1991-2000 yillar arasinda, ¥9'171971-1980 yillari arasinda ve %
14,30 1950-1960 yillari arasinda kurulgtur.

Frekans

1950-1960 1971-1980 1981-1990 1991-2000

Fabrika Kurulu s Yili

Sekil 4.3:Masif parkesletmelerinin kuruly tarihleri

Sekil 4.3'te goruldigu gibi isletmelerin buyuk ¢gunlugu 1981-1990 yillar arasinda
kurulmustur. Nitekim, Kantay ve Ekizglu (1989) ve Kantay (1998b)'de 6zel sektor
parke endistrisinde en hizli gefienin 1980’li yillarda oldgu belirtilmistir. Bu artgin
sebebi olarak da toplu konut kanunun gegirdinkénlar nedeniyle igaat sektériinde

gorilen canlanma gdosterilgtir.

Tablo 4.4'de veSekil 4.3'te de goruldgl gibi 2001 yilindan sonra yeni masif parke
fabrikasi kurulmanstir. Bunun nedeni 1999 yilindaki depremler, 2000bngaki TL-
doviz dengesizfii ve 2001 yilindaki ekonomik krizin tim endustrilldanda oldgu
gibi parke endustrisinde de ¢ok farklh sorunlaraylrasi (Kantay, 2002) ve ayrica PVC,
linolyum ve 06zellikle laminat gibi alternatif ucuger ddeme malzemelerine olan

talebin artmasidir.



152

4.1.1.5. Masif Parkésletmelerinde Calanlarin Durumu

Masif parke gletmelerinde cagan personel ile ilgili olaraks¢i ve teknik elemanlar igin
2 ayri soru sorulmgtur. Bu sorulardan biri vasifli ve vasifsiz gah k¢i sayisinin
belirlenmesi; dieri ise teknik elemanlarin nitglnin (tekniker, mihendis ve ger) ve

sayllarinin belirlenmesi amaciyla soruktur.

Is¢i durumunu tespit etmek lizere sorulan soruyas@8meden 23’0 cevap vergti.
Verilen cevaplara gore ¢cghn vasifli §ci sayisi 174 ve vasifsizgl sayisi 435 olmak
Uzere toplam sci sayisi 609'dur. Ancak verilen cevaplarin irdetesi ile anketi
dolduranlarin vasifli ve vasifsiz kavramini ¢ok ignlamadiklari sonucu cikarilgtr.
Cunku bazi anketlerde tim galnlar vasifli olarak, bazi anketlerde ise timsealiar
vasifsiz olarak gosterilgtir. Yine bazi anketlerde vasifli olarak gosteriliggi sayisi

vasifsiz olanlardan fazladir.

DIE (Devletistatistik Enstitiisti) yeni adi T (Turkiye Istatistik Kurumu) (1997)'ye
gore, cakan kci sayisi esas alinarak yapilan 6lceks@llda soyledir; cok kucuk (1-
9), kiigtik (10-49),orta (50-149) ve 150'den fazlggi calstiran gletmeler iseblyuk
isletmeler grubunda yer almaktadir. Bu bilgi esasaahk masif parkesletmelerinin
calisan kci sayilarina gore gaimi Tablo 4.5'te ve bu dalima ait frekans histogrami

Sekil 4.4'te verilmitir.

Tablo 4.5: Turkiye'deki masif parkglétmelerinin §¢i sayisina gore 6lgcekselgami

isletme Kiimdilatif

Sikhgi Yuzde Yuzde
1-9isci 2 8,7 8,7
10-49 isci 20 87,0 95,7
50-149 isci 1 4,3 100,0
Toplam 23 100,0
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Tablo 4.5'te goruldgu gibi masif parke sietmelerinin ¢ok biyuk gaunlugu kicuk
isletme sinifina girmektedirisletmelerin 2 adedi yani % 8,7'si ¢ok kugiik (mikro)
isletme, sadece 1 adedi yani % 4,3l ise orta 6lgeldime sinifina girmektedir. Daha
once belirtildgi gibi parke Uniteleri kereste fabrikalarina eneslir. Bu entegrasyon
nedeniyle kicuk sietme sinifinin ¢gunlukta oldgu gortlmektedir. Sadece parke
unitesi ile ilgili is¢ci durumu sorulmasina gmen verilen cevaplarda buna dikkat
edilmedii ve tum kereste Unitesi ile birlikte glintlerek cevap verildi
anlagiimaktadir. Cunkl, kereste fabrikasina entegre gémaadece taslakleyen parke
Unitelerinde cakan kci sayisi 9'u gecmemekte ve bu da c¢ok kicuk (mikgBtme

sinifina girmektedir.

20"

15+

10+

Frekans

1-9 isci 10-49 isci 50-149 isci

isci Sayisi

Sekil 4.4: Masif parkesletmelerinin ¢calan ki sayisina gore olgekselgami

Teknik eleman nitefii ve sayisini tespit etmeye yonelik sorulan sorB8asletmeden
sadece teknik eleman gdiran 12’si cevap verrgiir. Buna goregletmelerde 6 tekniker
(bunlardan sadece birgac kleri teknikeridir.), 5 orman endustri mihendisip@nan
muhendisi, 2 igaat muhendisi ve 2 makina muhendisi olmak Uzeréatod7 teknik
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eleman caftigl ve ayrica 4 kinin Iktisadi veidari Bilimler Fakultelerininisletme,
iktisat, Maliye Bolimlerinden mezun olglu tespit edilmitir.

4.1.1.6.Teorik Kurulg Kapasitesi
Isletmenin genel tanitimi ve yapisal ézellikleriilgili sorulan sorulardan biri de teorik
kapasite ile ilgilidir.

Genel olarak kapasite bir tUretim orani veya bebiti zaman igindeki Gretim miktar

olarak tanimlanmaktadir.

Makinalar icin kapasite, s6z konusu makinanin birmaman icerisinde sledigi
hammadde veya son Urun olarak belirlenmektedira@&arzaman birimi olarak saat,
vardiya (8 saat), guin veya yil alinabilmektedir. Kih@larda birbirine hi¢ uymayan iki
sartin yerine getirilmesi halinde ygldabilen maksimum kapasiteveyateorik kapasite

ve makinanin ¢caimasi sirasinda géi faktorlerin etkisi altinda dgsen gercek veya
filli kapasite veya gerceklesen kapasitedir. Bu iki kapasite arasinda bir de zaman
zaman gercekiebilen bir kapasite vardir ki buna “normal (pratikypasite” veya

“olmasi lazim gelen kapasite” adi verilmektedir (iay ve Ekizglu, 1989).

Parke endustrisinde teorik kapasitenin anketlereleve cevaplarla dgru olarak
belirlenmesi mumkin olamagtir. Burada anketi dolduran ddierin kapasite anlayi
yukaridaki paragrafta aciklanan kapasite tanimiamrfarklidir. Ayrica anketi dolduran
Kisilerin bir fabrika icin teorik kapasitenin parke ryamakinasina kg olarak

belirlenebilecgi konusunda bilgi sahibi olmadiklari agillanaktadir.

Bir parke fabrikasinin teorik kapasitesinin hesaplasinda parke yan makinasi esas
alinabilir. Burada makinanin palet hareket hiziseahnmaktadir. Ulkemizde parke

makinasi imalatc¢isi bir firmanin imal gftiparke yan makinalarinda palet hizlari en
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distk 10 m/dak, en yiksek 26 (30) m/dak olarak veritadir. Pratikte katalogda
belirtilen bu talyici palet hizlari ile gagmak veya bu tayici palet hizini tam olarak
degserlendirmek mumkin d@dir. Palet hareket hizini tam olarak ggelendirmek

makinaya taslak akhizina bghdir. Taslaklar makinaya araliksiz verilmelidir.

Taslaklarin makinaya araliksiz verilmesi ise tdslak onceden iyi bigekilde tasnif
edilmesine, taslaklari makinaya veregtinin dikkat, yetenek ve el akanligina,
taslain boyutlarina bgidir. Son yillarda imal edilen parke yan makinaida otomatik
besleme garjor) kullanilarak gciden kaynaklanan sakincalar ortadan kaldigtmi
Buna rgmen istisnalar gdinda, 20 m/dak’dan daha yiksek palet hareket hezi i
calismak mumkin olamamaktadir. Nitekim ankette yer dlaormal sartlarda parke
yan makinasi tayici palet hareket hizi ne kadardirg8brusuna verilen cevaplardan en
yuksek palet hareket hizinin 26 m/dak ve egulipalet hareket hizinin 3 m/dak ogdu

belirlenmitir.

Batin bu nedenlerle, pratikteki uygulamalar icinlgpahareket hizinin 20 m/dak’in
altinda kalacg ve 8 m/dak’'nin tstinde olabileggen digik 10 m/dak, en yiksek 16
m/dak alinmasinda bir sakinca olmayadaabul edilebilir. Nitekim Kantay ve Ekiztu
(1989)'da da bu duruma gieilmis ve 10 m/dak’lik palet hareket hizi i¢cin 1 parkenya
makinasinin kapasitesinin 52.006/yl; 16 m/dak’lik palet hareket hizi icin ise 8804
m?/yil olabilecesi kabul edilmitir. Bu deserler 40 mm parke geligi, 275 & guni ve
bir vardiya icin gecerlidir. Anketlere verilen celarin deerlendiriimesinde bu

degerler kullaniimgtir.

Ornezin bir fabrika ile ilgili ankette 2 parke yan mak bulundgu ve teorik
kapasitenin 12.000 ftyil oldugu belirtilmistir. Ancak 2 parke yan makinasi bulunan bir
fabrikada teorik kapasite, 10 m/dak palet hareketite en az 104.000 #yll, en fazla
168.800 ryyil olacaktir. Verilen cevap bu gerlere uymamaktadir. Biea bir ankette
fabrikada 1 adet parke yan makinasi bulungueorik kapasitenin ise 130.00G /sl
oldugu belirtilmistir. Oysa 1 adet parke yan makinasi olan bir faufé teorik kapasite
en fazla 84.000 Ayl olabilmektedir.
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4.1.1.7. Kapasite Artirma ve Mevcut Faaliyetldei/igili Yeni Yatirim Durumu
Isletmelere kapasite artirma ve mevcut faaliyetlée ilgili yeni yatinm yapma
planlarinin olup olmag sorulmy % 37’si evet, % 63’0 hayir cevabini vestmi
Burada vyatirim planlar olaglétmelerin az sayida olmasi dikkat cekmektedir. abev
“evet” olan bu az sayidakiletmeye yeni yatirrm yapma planlari ile ilgili Gecgnek
sunulmytur. Isletmeler bu seceneklerden birden ¢ok olabilegekilde durumlarina
uygun olanlari garetlemglerdir. Bu seceneklere verilen cevaplarin gkliablo 4.6'da

gosterilmitir.

Tablo 4.6: Masif parkssietmelerinde yatirim plani secenekleri

isletme Kuimdilatif
Sikhgl Yizde Yizde
Teknoloji Gelistirme lle llgili Yatirimlar 14 50,0 50,0
Calisma Yerini Blyiitme ile ilgili Yatirnimlar 7 25,0 75,0
Uretim Hacmini Artiracak Diizenlemelere
iliskin Yatinmlar ’ 250 1000
Toplam 28 100,0

Tablo 4.6'nin incelenmesindeglaétmelerin % 50 ile biylk @unlugunun teknolojiyi
gelistirme ile ilgili yatirrm planlarinin bulundiu, bunu takiben % 25’inin ¢ama
yerini bliylutme ve yine % 25’'inin Uretim hacmini 1eatak dizenlemelere gkin

yatirrm yapma planlarinin bulungu gortlmektedir.

Yatirim planlar bulunansietmelere planlarini gercekklemek icin hedefledikleri sire
sorulmuy; bu soruya verilen cevaplardagetmelerin % 42,1'inin kisa vadede (1 yil), %
47,4'0n0n orta vadede (1 ila 5 yil), % 10,5’ ininumzvadede planlarini gercekiiemek

istedikleri belirlenmgtir.

Kapasite artirma ve mevcut faaliyetleri ile ilgieni yatirrm yapma planlari olmayan %
63 oranindaki sletmelere; yatirrm yapma planlarinin bulunmamasinedeni de
sorulmutur. Isletmeler neden olarak; PVC, linolyum ve ozellikeminat gibi ucuz
alternatif yer déeme malzemelerinin tercih edilmesini goOsteterdir. Ayrica
piyasadaki ygun rekabetin yanisira masif parke Uretimi gidenieriyiksek olmasinin

da yatirirm yapma planlarini olumsuz etkifgdi belirtmislerdir.
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4.1.1.8.Kapasite Kullanim Orani ve Kapasite Kullami Sinirlayan Faktorler
Isletmelerin ortalama kapasite kullanim oranlarinlirleenek amaciyla sorulan soruya
20 isletme cevap verngiir. Verilen cevaplara gore bulunan kapasite kuttamrani %
49,75 olup dguktur. Sorunun devaminda kapasitesiddigiiniin nedenlerini tespit
etmek amaciyla &a bir soru sorulmuve sletmelere (1) hammadde yetersizli(2)
enerji yetersizili, (3) personel sorunlari, (4) finansman vyetergizli(5) talep
yetersizlgi, (7) teknolojik yetersizlik ve (7) der olmak Uzere 7 segcenek sunugton
Isletmeler kendileri icin uygun olan secgneeya secenekleriaretlemglerdir. Verilen

cevaplara gore elde edilen sonuclar Tablo 4.7’dgekél 4.5'te gorilmektedir.

Tablo 4.7:Masif parkesietmelerinde kapasite kullanim oraninini@kiGigiiniin nedenleri

isletme Kuimdilatif

Sikhgi Yiuzde Yizde
Hammadde Yetersizligi 6 13,6 13,6
Personel Sorunlari 4 9,1 22,7
Finansman Yetersizligi 4 9,1 31,8
Talep Yetersizligi 22 50,0 81,8
Teknolojik Yetersizlik 4 9,1 90,9
Diger 4 9,1 100,0
Toplam 44 100,0

20=

15+

Frekans

0 -
Hammadde Yetersizligi Talep Yetersizligi
Personel Sorunlari Teknolojik Yetersizlik
Finansman Yetersizligi Diger

Kapasite Kullanimi D gukli ginun Nedenleri
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Sekil 4.5: Kapasite kullanim oraniningdikligtiniin nedenleri

Tablo 4.7'de goruldgl gibi kapasite kullanim oranini etkileyen en onefaktor % 50
ile talep yetersizfiidir. Bunu takiben hammadde yetersizo 13,6 ile ikinci sirada yer
almaktadir. Bunun dindaki personel sorunlari, finansman yetergizliteknolojik
yetersizlik, dger gibi faktorlerin % 10'un altinda kalgly bu faktdrlerin kullanim
oraninin dgukltgl Gzerinde 6nemli bir etkisinin bulunmgdigdrulmektedir. Burada
diger secenginde laminat yer dg&mesi ile rekabet, alternatif Grlinleringgdmasi, ucuz

ithal parke miktarinin artmasi gibi nedenler yenaktadir.

Bu kapasiteyi etkileyen faktorler ile ilgili olara#tikkati ceken 6nemli bir husus da
ankette ikinci sirada yer alan “Enerji yetersgiZlisecenginin hicbir isletme tarafindan
isaretlenmedii icin Tablo 4.7 veSekil 4.5'te yer almamiolmasidir. Buradan daha 6nce
Kantay ve Ekiz@lu (1989) ve Kantay (1998b) tarafindan yapgralan argtirmalarda
isletmeler icin dnemli bir sorun olan “elektrik keslarinin” sorun olmaktan ¢ikgi

kanisina varmak yaglolmayacaktir.

4.1.1.9.[sletmelerin Calsma Alanlari/le fgili Bir Mesleki Orgiite Uyelikleri Durumu
Masif parke endistrisinde faaliyet goOsteretetmelerin cakma alanlari ile ilgili
herhangi bir mesleki drgute Uyelikleri gaha alanlari ile ilgili sorunlarinsimasinda
glc s@&lanmasi bakimindan énemlidir. Bu sebeptdetinelerin bir mesleki 6rgite Uye
olup olmadiklarinin belirlenmesi amaciyla anketitesoru bulunmaktadir. Ankette bu
soruya verilen cevaplardaglatmelerin mesleki 6rgut kavramini anlayamguolduklari

ve tum sektorlerde faaliyet gosterafeimelerin kayit olduklari sanayi odalari, ticaret
odalar gibi cevaplar verdikleri goérilmektedir. Blad, Keresteciler Dergie Ahsap

Birli gi gibi gercek mesleki 6rgutlere Gye olanlarin sayrs cok az oldgu gorulmigtar.
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Sonuc¢ olarak masif parkeletmelerinin mesleki 6rgutlenmeye 6nem vermedikleri

anlggiimaktadir.

4.1.1.10. Entegre Fabrikalardagilikli Olarak Uretilen Uriin Cgidi

Kereste fabrikalarina entegre parkietmelerinde girlikli olarak tretilen trin gadinin
durumunun belirlenmesi amaciylgletmelere 4 secenekli bir soru yoneltism.
Verilen cevaplarin dgerlendiriimesi sonucu ofturulan Tablo 4.8 gagida

gosterilmitir.

Tablo 4.8: Kereste fabrikalarina entegre pagletmelerinde girlikh olarak tretilen triin gedi

isletme Kumdlatif

Sikhigi Yizde Yiuzde
Kereste Uretimine Agirlik Veriyoruz. 7 28,0 28,0
Parke Uretimine Agirlik Veriyoruz 6 24,0 52,0
Kereste Ve Parke Uretimi Egit Agirhktadir. 3 12,0 64,0
Uretimi Piyasa Isteklerine Gére Ayarliyoruz 9 36,0 100,0
Toplam 25 100,0

Tablo 4.8'in incelenmesiyle kereste fabrikalarinategre parke sletmelerinin %
36’sinin kereste ve parke dretimini piyasa istekkergore ayarladiklar, % 28’inin
kereste uretimine, % 24’Unun parke Uretimigelek verdikleri, % 12'sinde ise parke ve
kereste Uretiminin g agirhkta olduzu gorulmektedir. Sonug olaraksletmelerin
agirhkh olarak urettikleri Grtin ¢gdini belirlemelerinde en etkili faktérlerden bimm

piyasa istekleri oldgu anlgilmaktadir.

4.1.2.Masif Parke Fabrikalarinda Hammadde Durumu

Masif parke fabrikalarinda kullanilan hammadderiiriit miktari, nasil temin edilgii,

temininde kagilagilan guglukleri belirlemek amaciyla Bilgi Toplamarmu I'de 11-15
arasinda yer alan 5 adet soru sorykou Bu sorulara verilen yanitlar ile ilgili bulgad
asagida ayri ayri dgerlendirilmistir.

4.1.2.1. Uretimde Kullanilangag Trleri
Hammadde olarak kullanilargac turleri ile ilgili sorulan soruya 28letmenin tamami

cevap vermgtir. Soruda gletmelerin gledikleri ggac turlerinden yerli ve ithalgac tirler
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icin ayri ayri olmak uzere; en ¢ok kullandiklarindan az kullandiklarina gou 5
tanesinin adlarini yazmalari istertim. Boylelikle masif parke dretiminde siklikla

kullanilan yerli ve ithal gac tarlerinin belirlenmesi amaclargtr.

Verilen cevaplarin incelenmesiyle masif parke im@ide yerli gaclardan ygun olarak
mese, kayin, kizilgam, ceviz, ghudak, kestane, goOknar, sedir, akaa ve ladin
turlerinin kullanildgl anlailmaktadir. Bunlardan birinci sirada yaygin olakalanilan
mese, ceviz, kayin, kizilgam, kestanenin ilk siradaajena sikliklari ve yizdeleri Tablo

4.9'da gosterilmytir.

Tablo 4.9: Masif parke Uretiminde yaygin olarakl&nilan yerli gac turlerinin birinci sirada
kullaniima sikliklar

isletme Kimdlatif

Sikhgi Yuzdesi Yizde
mege 14 50,0 50,0
kayin 6 21,4 71,4
kizilgam 6 21,4 92,9
kestane 1 3,6 96,4
ceviz 1 3,6 100,0
Toplam 28 100,0

Tablo 4.9 incelenginde gorilecgi gibi masif parke fabrikalarinda ilk sirada kuliem
yerli agac tiri mee olup, kullanim orani % 50, bu tirt sirasiyla %421e kayin ve

kizilgam takip etmektedir.

Ayrica fabrikalarda ilk sirada kullaniigl tespit edilen yerli gac turlerinin orani gorsel
olarakSekil 4.6’da gosterilmtir.
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12=

Frekans

mese kestane ceviz

kayin

kizilgam

Yerli A gac Trleri

Sekil 4.6: Masif parke Uretiminde yaygin olarak lamlilan yerli gac turlerinin birinci sirada
kullaniima sikhklari

Ithal ggaclar icin verilen cevaplarin incelenmesiyle anketgap veren 28letmeden
12’sinde ithal gag turleri kullanilmadii, 16 sletmede ise kullanildi tespit edilmgtir.
Isletmelerde ithal gaclardan iroko, sapelli, cam, gee kayin, dibudak, bubinga,
doussie, sipo, akaju, frake, ladin kullangidanlgiimaktadir. Bunlardan birinci sirada
yaygin olarak kullanilangac tirleri sapelli, cam ve 1roko olup, birinci sieayer alma
sikhiklarr Tablo 4.10°'da, bu sikliklara gore eldgilen frekans histogranfiekil 4.7°'de
goOrulmektedir.

Tablo 4.10: Masif parke tretiminde kullanilan itlaghg turlerinin birinci sirada kullaniima

sikhklar

isletme Kimdlatif

Siklig Yiuzdesi Yizde
Sapelli 6 37,5 37,5
Cam 4 25,0 62,5
Iroko 2 12,5 75,0
Mese 2 12,5 87,5
Disbudak 1 6,3 93,8
Ladin 1 6,3 100,0
Toplam 16 100,0
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Tablo 4.10’dan birinci sirada kullanilan ithalag tlrleri icerisinde yer alan sapellinin
% 37,5 oraninda kullanilgh, bu tird takiben % 25 oraninda ithal cam turierifo 12,5
oraninda iroko ve mge’nin kullanildgl anlaiimaktadir.ilk sirada kullanildg belirtilen
disbudak ve ladinin kullanilma orani ise sapelli, caroko ve megeye gore ¢ok daha

distktir.

Frekans

Sapelli Cam Iroko Mese Disbudak Ladin

ithal A gac Turleri

Sekil 4.7: Masif parke tretiminde sikhkla kullamlghal &ag turlerinin dgilimi

4.1.2.2. Masif Parke Endustrisinde Yilik Hammadue/aci

Masif parke fabrikalarinda hammadde olarak tomrlkreste ve parke tagia
kullaniimaktadir. Keresteye entegre parke fabrikatte hammadde olarak yuvarlak
odunlar kullaniimaktadir. Ancak, kereste Uretim téisii olmayan bamsiz parke
fabrikalarinda keresteden taslak, taslaktan mamarkep veya dgrudan dgruya
disaridan hazir alinan parke taslaklarindan mamul godnletiimektedir.Isletmelere
yoneltilen soruda bu durum dikkate alinarak hamreaddiyacinin tomruk, kereste

veya parke tasfa olarak belirlenmesi amaclangtir.
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Parke endustrisinin hammadde ihtiyacini anketlesglen cevaplardan g¢ou olarak
belirlemek mumkin olmargtir. Daha 6nce de belirtilgi gibi genellikle kereste
fabrikalarina entegre olan parke unitelerinin hamdeaihtiyaci ile ilgili cevaplarda
cogunlukla parke Unitesi yerine tim fabrikanin hamneadatiyaci belirtiimitir. Bazi
fabrikalarda ise Uretim miktari ile hammadde intiyarasinda igki kurulamamgtir.
Ornesin; tretim miktari 15.000 Ayl parke olarak belirtilen bir fabrikada hammadde
ihtiyacini 12.000 rholarak veriimesi, cevabi verenin tiim fabrikaniriyiatini dikkate

aldigi anlamina gelmektedir.

Hammadde ihtiyacinin denetlenmesinde parke Ureti@rasinda yaygin olarak bilinen;
Kantay ve Ekizglu (1989)'de de belirtilen “1 fhtomruktan 16 mm kalirfinda 17 M
mamul parke elde edilmektedir.” gerlendirmesi uygulanmstir. Agac turd ve tomruk
kalitesine gore bu miktarin @gebilecei bilinmektedir. Ancak, bu tip teorik
hesaplamalar igin cikinoktasi olarak bu gerin kullanilmasinda bir sakinca yoktur.
Buradan hareketle yukaridaki ornekte belirtilen tibme miktarina gére hammadde
ihtiyaci 882 ni tomruk olacaktir. Ornekte belirtilen 12006 ik hammadde ihtiyacinin
parke entegreli kereste fabrikasinin yillik hamneddiyaci oldgu, fabrikada girlikh
olarak kereste uretilgh, kereste olmayan kisimlardan parke elde eglildinlamini
ctkarmak olasidir.

4.1.2.3.Hammadde Temini Yontemleri ve HammaddenTrehei Kagilagilan Guglukler
Masif parke endustrisinde hammadde temini yontamker hammadde temininde
karsilasilan guclukler ile ilgili soruya verilen cevaplaml elde edilen bulgular Tablo
4.11 ve Tablo 4.12'de 6zetlengtir.

Tablo 4.11: Masif parke endustrisinde odun hammsiddetemin yontemleri

isletme Kimdlatif

Sikligi Yuzdesi Yizde
é;l);gigiinel Mudurlaga Piyasa 20 435 435
2.Tuccardan Yerli 5 10,9 54,3
3.Tiiccardan ithal 9 19,6 73,9
4 Kendim Ithal Ediyorum 9 19,6 93,5
5.Kdyluden Aliyorum 3 6,5 100,0
Toplam 46 100,0
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Tablo 4.11’de masif parke endustrisinde odun hangdesidin temin yontemlerinin
hangi siklikla kullanildii gorulmektedir. Bu tablonun incelenmesiyle parke
endustrisinde odun hammaddesinin % 43,5’inin Orn@enel Mudarlga Piyasa
Satglarindan temin edil@ gorilmektedir. Tablo 4.11'in incelenmesiyle itagloluyla
temin edilen hammadde miktarinin da yuksek glddikkati cekmektedir. “Tlccardan
ithal” secengini isaretleyen dletme orani % 19,6, “Kendim ithal ediyorum” secgine

isaretleyenlerin orani ise % 19,6'dIr.

Tablo 4.12:Masif parke endistrisinde hammadde teankasilagilan guclikler

isletme Kimiilatif

Sikhgi Yuzdesi Yiuzde
1.Hammadde Fiyatlarinin Yiksek Olmasi 15 24,2 24,2
2.Kaliteli Hammadde Temininin Zorlugu 21 33,9 58,1
3.Yeterli Hammadde Temininin Zorlugu 7 11,3 69,4
i rmashia Tasme | omal e
5.GuUmrik Vergilerinin Yiksek Olmasi 3 4.8 85,5
6.Diger 9 14,5 100,0
Toplam 62 100,0

Tablo 4.12'nin incelenmesiyle hammadde teminindgikailan en 6nemli glckiin %
33,9 ile kaliteli hammadde temininin zoglw oldusu anlgiimaktadir. Bunu takip eden
guclukler ise % 24,2 ile hammadde fiyatlarinin yglksolmasi, % 11,3 ile yeterli
hammadde temininin zogu ve yine % 11,3 ile petrol fiyatlarinin artmasiyé&ima
masraflarinin artmasidir. Hammadde teminindesilagrlan gucliklerden gimrik
vergilerinin yiksek olmasi ise % 4,8 orani ilgatierinden daha az 6neme sahiptir. Bu
soruda yer alan “der” secengini isaretleyen gletmelerin orani ise % 14,5tur. Bu
secengini isaretleyen gletmeler tonaj ve kira yukseEl ceviz &acinin kesimindeki

yasal zorluklar, hammaddenin siniflandiriilmasindangizlik, ithalatta nakil stresinin
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uzun olmasindan kaynaklanan hammadde bozulmalaamntadde fiyatlarinda
istikrarsizlik, yeterli capta tomruk temininin zolmasi, ormansietmelerinde hasat ve
sats islerinin uzun strmesi nedeniyle hammaddedeki boziamagimrik glerinde

birokratik guclikler gibi énemli nedenler 6ne sughardir.

Daha once yapilan atamalarda da ayni sorunlar tespit eddmyeterli miktarda ve
kalitede ucuz tomruk temin edilemgdibelirtilmistir (Kantay, 1998b). Daha 6nce
belirtildigi gibi hammaddenin biyuk bir bolimi Orman Genel Biiligst satglarindan
temin edilmektedir. Ulkemizde odun hammaddesi owmtaanyilin belirli aylarinda
cikarilabilmekte ve sati depolarinda satiaki burokratik nedenlerle uzun sire
bekletiimektedir. Bu bekletme sirasinda ozelliklayk, dsbudak, akcagac gibi
yaprakli gaclar kalite kaybina gramaktadir. Buna Igh olarak kaliteli hammadde

bulunmasinda gugclukler ortaya ¢ikmaktadir.

4.1.2.4. Uretimde Kullanilan Odun ve Tomruk Sinifi

Isletmelerde parke taslaklari genellikle tomruktartilmektedir. Tomruklar soyma
kaplamalik, kesme kaplamalik, kerestelik gibi odsiniflarina ayrilmaktadir. Odun
sinifinl olgturan tomruklar da kendi iginde siniflara ayriinsakt. Ulkemizde parkelik
tomruk standardi bulunmagl icin parke uUretiminde daha cok kerestelik I[lIni§i

tomruklarin kullanildgl bilinmektedir. Bu argtirmada Uretimde kullanilan odun ve

tomruk siniflarinin tespit edilmesine gaimis ve sonuglar Tablo 4.13’te 6zetlerytm.

Tablo 4.13: Masif parke Uretiminde kullanilan oduniflari

isletme Kimulatif

Sikhgi Yiuzde Yizde
Kesme Kaplamalik 3 9,7 9,7
Soymalik 2 6,5 16,1
Kerestelik 24 77,4 93,5
Diger 2 6,5 100,0
Toplam 31 100,0

Tablo 4.13'te goruldgi gibi parke Uretiminde % 77,4 oraninda kerestédifnruk
kullaniimaktadir. Tablo 4.13'te gier seceng ile belirtilen odun sinifi; sanayi odunu ve
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benzer odunlar olarak belirtilgtir. Uretimde ygun olarak kullanildii tespit edilen
kerestelik tomruk siniflarinin sigh ise Tablo 4.14'te goOsterilstir.

Tablo 4.14: Masif parke Uretiminde kullanilan keéedék tomruk sinifi

isletme Kumdilatif
Sikhgi Yizde Yiuzde
1. Sinif 10 26,3 26,3
2. Sinif 10 26,3 52,6
3. Sinif 18 47,4 100,0
Toplam 38 100,0

Tablo 4.14’te gorildgi gibi Gretimde % 47,4 oranla kerestelik 3. siorhtuk, % 26,3

oranla ise 1. sinif ve 2. sinif kerestelik tomrulld&nilmaktadir.

4.1.3. Masif Parkeisletmelerinde Uretim ve Pazarlama

Isletmelerin 2001-2006 yillari arasindaki retim raikari, Griinlerini pazarlama yollari,
pazarlama konusunda problemsgwp yaamadiklarl, ygayan gletmelerin satta
karsilastiklari problemler, ihracat durumlari, ihracat nailtari, fabrikalarinda en cok
urettikleri parke kalinliklari ve Uretimde gadiklari temel sorunlarin belirlenmesi
amaciyla Bilgi Toplama Formu I'de 16-21 arasinda glan 6 adet soru sorulgtur.

Bu sorulara verilen yanitlar ile ilgili bulgulagagida ayri ayri dgerlendirilmistir.

4.1.3.1. 2001-2006 Yillari Arasindaki Uretim Mikeamn
2001-2006 yillar arasindaki Gretim miktar ileiligoruya ankete katilan 2§létmeden
24’0 cevap vermtir. Verilen cevaplardan yillara gore tespit edil@metim miktariSekil

4.8'de gosterilmtir.
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Sekil 4.8:Masif parke endustrisinde 2001-2006 yilimasinda tretim miktarlari

Sekil 4.8’in incelenmesiyle en diik tretim miktarinin 2001 ve 2002 yillarinda gidu
gorulmektedir. Bu durum, 2001 ve 2002 yillar1 Uretmiktarlarina ait soruya cevap
veren gletmelerin az sayida olmasindan kaynaklanmaktBdisoruya 2001 yili igin 16
isletme, 2002 yili icin ise 18letme cevap verrgiir. 2004, 2005, 2006 yillari icin ise 24
isletmenin tamami Uretim miktarlarini belirtgtit. Sekilde 2004-2006 yillar arasinda
en yiiksek Uretim miktarinin 2004 yilinda aigy bunun 1.000.000 #min altinda
kaldigi gorilmektedir. Ankete katillan 2dletmenin tretim miktarina ankete katilmayan
ve ayrica anket gonderilemeyatetmelerin toplaminin ayni miktarda dretim yapaca
distnulerek, buna eklenirse Turkiye’'de parke Uretimigaklgik ortalama 2.000.000
m? olacal tahmin edilebilir. 2004 yili icin tespit edilerratim miktari 9. Be yillik
Plan’da ayni yil icin verilen Uretim miktari gerine yakindir. Bu dger 3.500.000
m®nin Ustiinde Gretim yapilan 1980'li ve 1990'h wiHaki iretim miktarlar ile
karsilastirildiginda ¢ok diguktar (DPT, 1995, DPT, 2006). Bunun kapasite kultanin
distk olmasindan kaynaklarigidistintlmektedir.

4.1.3.2. Pazarlama Yontemleri
Masif parkelerin pazarlanma yontemleri ile ilgilis&€cenekli soruya verilen cevaplarin
dagihmi Tablo 4.15'te verilmtir.
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Tablo 4.15: Masif parkelerin pazarlanma yontemleri

isletme Kumaltif

Siklig Yizde Yizde
Dogrudan Fabrikadan 18 50,0 50,0
Satis Subeleri Vasitasi Ile 8 22,2 72,2
Araci Pazarlama
Kuruluslari ile 4 L1 83,3
Bu Yollardan Birkagi ile 6 16,7 100,0
Toplam 36 100,0

Tablo 4.15 incelendinde masif parkesietmelerinin trlnlerini % 50’sinin dwudan
fabrikadan, % 22,2’sinin satisubeleri vasitasiyla, % 11,1'inin araci pazarlama

kuruluslari ile , % 16,7’sinin bu yollardan birkac! ilezeladg! anlagiimaktadir.

15=

Frekans

o=

Dogrudan Fabrikadan

Araci Pazarlama Kuruluglari lle
Bu Yollardan Birkagi lle

Satis Subeleri Vasitasi lle

Pazarlama Yoéntemleri

Sekil 4.9:Masif parkegletmelerinin pazarlama yontemleri

Sekil 4.9'un incelenmesiyleslietmelerin en ¢ok uyguladiklar pazarlama ydntemini

dogrudan fabrikadan satyontemi oldgu gorilmektedir.

4.1.3.3.Pazarlamada Kailasilan Problemler
Isletmelerin pazarlamada problemlerle ssma durumu Tablo 4.16'da, sgia hangi
konularda problemlerle katastiklari ise Tablo 4.17’de 6zetlengtir.
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Tablo 4.161sletmelerin pazarlama konusunda problemlerlgikama durumu

isletme Kiimdilatif

Sikhgi Yiuzde Yuzde
Evet Yaslyoruz 14 53,8 53,8
Hayir Yasamiyoruz 2 7,7 61,5
Zaman Zaman Yaslyoruz 10 38,5 100,0
Toplam 26 100,0

Masif parke gletmelerinin % 53,8'i UrUnlerinin pazarlanmasi keuonda problem
yasadiklarini, % 7,7'si problemle katasmadiklarini, % 38,5’i ise zaman zaman

problem yaadiklarini belirtmglerdir.

Uriiniin  pazarlanmasi konusunda problenyagl&ni ve zaman zaman gadgini
belirten kletmelerin, 7 secenek halinde sunulan probleml&deilasma durumlari
Tablo 4.17’de goriimektedir.

Tablo 4.17: Uriiniin pazarlanmasi konusundayan problemler

isletme Kuimilatif

Sikhigi Yiuzde Yizde
Nakit Sikintisi 14 21,2 21,2
Dis Pazar Olanaklarinin Kisitliligi 3 4,5 25,8
1 as| s
Piyasadaki Durgunluk 15 22,7 50,0
Vadeli Satis Diizeni 8 12,1 62,1
Rekabet Kosullari 16 24,2 86,4
Diger 9 13,6 100,0
Total 66 100,0

Tablo 4.17 incelend@inde Urinidn pazarlanmasi konusunda en sganan problemin %
24,2 ile alternatif ucuz yer démeleri ile rekabet kaollar oldusu, bunu % 22,7 ile
piyasadaki durguniun takip ettgi gorilmektedir. Ayrica talep yetersigii olarak
Ozetlenebilecek bu sikintilara bir de % 21,2 il&inhaikintisinin eklenmgi oldugu da
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belirtiimektedir. Nakit sikintisi talep yetersighin asilmasinda 6énemli bir engeldir.
Nakit sikintisi olmayansietmelerin talep yetersigini asmada dg satim olanaklarini
yaratma sanslari bulunmaktadir. Fakat ankette seceneklesirata yer alan “Bi
Alhmcilarin Uyguladiklari Etkin Pazarlama Tekniklesecenginin sadece birsletme
tarafindan garetlenmg olmasi, gletmelerin ihracati djiinmedikleri ya da diiinmek
istemedikleri anlamina gelmektediSekil 4.10’daki masif parke endustrisinde ihracat
durumunu gosteren grafik incelepaide ihracat miktarinin son derece az olmasi da

bunu kanitlamaktadir.

4.1.3.4. Masif Parkésletmelerinin/hracat Durumu
Masif parke gletmelerinin % 37,51 ihracat yaptiklarini, % 63,5ise ihracat
yapmadiklarini belirtnglerdir. Thracat yapanlara 2001-2006 vyillari arasindaki #irac

miktarlari sorulmg ve yillara gore ihracat miktarlagekil 4.10'da gosterilngtir.
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Sekil 4.10: Masif parkesletmelerinde 2001-2006 yillari arasinda ihracatidur

Sekil 4.10’un incelenmesiyle 2001-2006 yillar arsk, 2004 yilinda 103.204 %l
olarak en yiuksek ihracatin gercefieldigi gorilmistir. Daha 6nce 2004 yilinda
toplam Uretimin 919.100 ftyil olarak gercekigigi de belirtilmistir. Buradan dretimin
% 8,9'unun ihra¢ edil@i anlasiimaktadir. Bu ihracat miktari tUlkemiz masif parke
endustrisi icin ¢ok djuiktur. ic pazar yetersiztinden sikayet eden sektorin ihracata
yonelmesi gerekmektedir. 2005 ve 2006 yillarirsgaihracatin 61.750 Tyil ve 60.000
m?/yil ile daha diiik olarak gerceklgirildi gi goriilmektedir.
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4.1.3.5.Fabrikalarda En Cok Uretilen Parke Kalinak

TSE tarafindan Tirk Standardi olarak kabul edil& 783 EN 13226 (2004)’te parke
kalinhginin en az 14 mm olmasi gergktbelirtiimis; ancak Ust sinir ger hakkinda
bilgi verilmemitir. Bu nedenle sietmelerde en cok Uretilen parke kalinhklari téspi

edilmis ve sonuclar Tablo 4.18de verilgtir.

Tablo 4.18isletmelerde en cok uretilen parke kalinliklari

isletme Kumdlatif

Sikhgi Yiuzde Yiuzde
14 mm 1 3,6 3,6
15 mm 1 3,6 7,1
16 mm 17 60,7 67,9
18 mm 28,6 96,4
19 mm 1 3,6 100,0
Toplam 28 100,0

Tablo 4.18'den goruldiii gibi en c¢ok uretilen masif parke kalghl6 mm (%
60,7)dir. Isletmelerde 19 mm’nin (zerinde ve 14 mm’nin altindaetim
yapilimamaktadir. Béylece kalinlik bakimindan TSERB 13226 (2004)’e uygun Uretim
yapildgi anlagiimaktadir.

4.1.3.6Isletmelerin Uretimde Ysadigi Temel Sorunlar

Yukarida aciklanan dretim ile ilgili bu tespitlerdesonra gletmelerin genel olarak
Uretimde yaadgl sorunlar tespit edilmeye calmistir. Bunun icin gletmelere 7
secenekli bir soru yoneltilmi ve uygun olan en c¢ok 3 sec¢gnhdsaretlemeleri
istenmitir. Elde edilen sonuglar Tablo 4.19'da gdsteriitni Bu sonuclara gore elde

edilen frekans histogrami i§ekil 4.11’de verilmgtir.

Tablo 4.19isletmelerin tretimde yadg temel sorunlar

isletme Kimilatif

Sikhgi Yiuzde Yiuzde
Hammadde Sorunlar 14 23,3 23,3
Finansal Sorunlar 13 21,7 45,0
Pazar Sinirlilig 21 35,0 80,0
Eleman Yetersizligi 7 11,7 91,7
Teknolojik Yetersizlik 5 8,3 100,0
Toplam 60 100,0
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Tablo 4.19 veSekil 4.12'in incelenmesiyle gorulege gibi isletmelerin Uretimde
yasadgl sorunlardan en dnemlisi pazar singhlolup, sletmelerin % 35’i tarafindan
o6nemli bulunmstur. Isletmelerin tretimde yadg1 sorunlardan gierleri ise % 23,3 ile
hammadde sorunlar, % 21,7 ile finansal sorunlar,1%7 ile nitelikli eleman
yetersizlgi, % 8,3 ile teknolojik yetersizliktir. Uretimde yanan temel sorunlar
icerisinde teknolojik yetersizlik ve nitelikli elean yetersizginin en diguk oranlar ile
yer almasi, masif parkglétmelerin Uretimde kullanilan makinalar ve nitélé&eman

yetersizlgi konularinda sikintilarinin az miktarda ofguanlamina gelmektedir.

20=

15=

10=

Frekans

0—
Hammadde Sorunlar Pazar Sinirlihg Teknolojik Yetersizlik
Finansal Sorunlar Eleman Yetersizligi

Uretimde Ya sanan Temel Sorunlar

Sekil 4.11: Masif parkesletmelerinin Gretimde y@adg1 temel sorunlar
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4.1.4. Masif Parkeisletmelerinde Uretim Teknolojisi

Bilgi Toplama Formu I'de 22-28 arasinda yer alans@ru kletmelerin Uretim
teknolojilerinin tespitine yoneliktir. Bunlar parkiasla Uretim yontemleri ve parke
taslgz dretiminde kullanilan makinalar, parkelik kerdste veya parke taslaklarini
kurutmada uyguladiklari metodlar, kullandiklari &uma ve buharlama firinlarinin
Ozellikleri, buharlama sirasinda kereste ve padadaklarindasekil dezismeleri ve
catlama gorulip gorulmegli mamul parke Uretiminde kullanilan parke yan \& b
makinalarinin sayisi ve tipi, pensiz ya da bir arada bulunup bulunngade parke yan
makinasi bant hareket hizi ile ilgili sorulardimiéete katilangletmelerin ilgili soruya

verdikleri cevaplara goére belirlenen bulgulgag@ada aciklannstir.

4.1.4.1. Isletmelerde Taslak Uretim Yontemleri ve Taslak Wmatde Kullanilan
Makinalar

Isletmelerin parke taslaklarini temin yontemleri farlolabilmektedir. isletmeler
taslaklar1 kendi fabrikalarinda Uretmekte ya danieyip, yurt icinden satin almaktadir.
Bazl kletmeler ise taslaklari ithal etmektedigletmelerin bu yontemleri kullanma
sikliklar1 Tablo 4.20’de verilngtir.

Tablo 4.201sletmelerin taslak temin yontemleri

isletme Kumdilatif
Sikhgl Yizde Yizde
Taslaklari Kendi Fabrikamizda Uretiyoruz 25 75,8 75,8
Taslaklar Uretmiyoruz. Yurt iginden Satin
Aliyoruz 4 12,1 87,9
Taslaklari ithal Ediyoruz 4 12,1 100,0
Toplam 33 100,0

Tablo 4.20 incelenginde kletmelerin % 75,8'inin taslaklari kendi fabrikaladia
urettikleri, % 12,1’erinin ise taslaklari yurt iglan satin aldiklar ya da ithal ettikleri

gorilmektedir.
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Calismanin genel bilgiler béliminde daha 6nce acik@ndibi parke taslaklar
tomruktan ya dasletmelerin satin aldiklari keresteden (uretilebilteelkr. Taslaklar
kendi fabrikalarinda Uretenslétmelerin taslaklari tomruktan ve satin aldiklari

keresteden elde etme sikliklari ise Tablo 4.21edmistir.

Tablo 4.21:Taslaklar kendi fabrikalarinda Uretdetmelerin taslak elde yéntemleri

isletme Kumdilatif
Sikhgi Yiuzde Yizde
Taslaklari Tomruktan Uretiyoruz 25 89,3 89,3
Taslaklari Satin Aldigimiz Keresteden
Uretiyoruz 3 10,7 100,0
Toplam 28 100,0

Tablo 4.21 incelendinde gorulecg gibi taslaklar kendi fabrikalarinda Ureten
isletmelerden % 89,3’U taslaklar tomruktan GretmgRie 10,7'si ise taslaklari satin

aldiklar1 keresteden tUretmektedirler.

4.1.4.2 Isletmelerin Taslak Uretiminde Kullandiklari Makiral

Tomruktan parke tasga Uretilen fabrikalarda bir kereste fabrikasindalubmasi
gereken butiin makinalarin bulunmasi gerekir. Bualer bicme makinasi olarak katrak,
tomruk serit testere makinasi ve tomruk daire testere naekiolup, bunlara yardimci
olarak yarma makinalari eklenmektedir. Yan bigmeimelari olarak ise, yan alma ve
bas (u¢) kesme makinalari kullaniimaktadir. Ayrica yaimada dilme makinasi da

kullanilabilmektedir.

Arastirmada taslak Uretiminde kullanilan makinalarinldum oranlari Tablo 4.22'de

belirtilmistir.

Tablo 4.22: Parke taslaklari tretiminde kullanmaakinalarin kullaniima sikliklari

isletme Kumdlatif

Sikhig Yizde Yizde
Tomruk Katragi 4 4,0 4,0
Tomruk Serit Testere Makinasi 25 24,8 28,7
Yarma Serit Testere Makinasi 19 18,8 47,5
Tomruk Daire Testere Makinasi 8 7,9 55,4
Kalinhk Makinasi 11 10,9 66,3
Dilme Makinasi 16 15,8 82,2
Uc (Bas) Kesme Makinasi 18 17,8 100,0
Toplam 101 100,0
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Tablo 4.22 incelendinde tomruk bicmede, tomrugerit testere makinasinin % 24,8;
tomruk daire testere makinasinin % 7,9; tomrukdgatin % 4 oraninda kullaniigh
gorulmektedir. Kapak tahtalarinin ve kalin keresial bicilmesinde yarmeerit testere
makinasinin % 18,8 gibi yuksek oranda kullagidila anlailmaktadir. Kerestelerin
islenmesinde uc (B kesme makinasinin % 17,8 ve dilme makinasinirb% arani ile
yuksek oranda kullanilgh dikkati cekmektedir. Kalinlik makinasi da % 1@&ninda

kullanim bulmaktadir.

Makinalarin yerli veya ithal olup olmadiklarini bédmek amaciyla ayni soru icerisinde
markalari sorulmgive bunun yaninda da eski ve yeni olup olmadikiarbelirlenmesi
amaciyla modelleri sorulmtur. Bu soruya “iletme sirr1” kapsaminda baytk bir kismi
cevap vermengtir. Cevap verenlerden makinalaringgmun yerli yapim ve eski model
oldugu tespit edilmytir.

Ulkemiz kereste endustrisinde kiicuk ve ilkel tekgiokullanan tesislerle, modern
teknoloji ve ybnetim anlayr uygulayan tesisleri yan yana gormek mumkundurkéa
entegreli kereste fabrikalarinda da durum aynilullanilan makinalarin marka ve
modelleri ile ilgili soruya verilen cevaplardan banucu c¢ikarmak miamkundur. Meslek
sirrt kapsaminda cevap vermeyaftetmelerde daha modern makinalarin kullargldi
bilinmektedir. Bu gletmelerde tomruk bicmede arabali tam otomaggkit testere
makinalar1 kullaniimaktadir. Bu makinalarda dijitalz ve kalinhik ayar dniteleri

bulunmakta, lazer ile bicme hatlari gosteriimektedi

4.1.4.3[sletmelerde Uygulanan Kurutma Teknolojisi
Masif parke enduastrisinde uygulanan kurutma teljision tespiti amaciyla,

isletmelere Bilgi Toplama Formu I'de parkelik kerdste veya parke taslaklarini
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kurutma metotlari, kurutma firininda kurutrgertlarinin kontrol edilebilme durumlari,
firnlarinin  kontrol sistemleri, kurutma firni yap yillant  hakkinda sorular

yoneltilmistir.

Isletmelerin parkelik keresteleri veya parke taslakla kurutmada; (a) dgudan
dogruya firinda kurutma, (b) Once acikta bekletme agorfirinda kurutma
yontemlerinden hangisini uyguladiklari sorusunaileer cevaplar Tablo 4.23'te

gorulmektedir.

Tablo 4.231sletmelerin uyguladiklar kurutmgekilleri

isletme Kimulatif
Siklig Yiizde Yizde
Dogrudan Dogruya
Firinda 5 19.2 19.2
Once Acikta bekletiyor.
Sonra Firinda Kurutuyoruz 21 808 1000
Toplam 26 100,0
Tablo 4.23'te

goruldigl gibi anketi cevaplandiran 26Gletmeden 21'inin (% 80,8) kurutmada
dogrudan d@ruya firinda kurutma yerine, 6nce acikta bekletsmra firinda kurutma
seklini uyguladiklari tespit edilngtir.

Daha oOnceki bolumlerde belirtilgli gibi Kantay (1986)'de bircok gc¢ tlrinin
dogrudan dgruya ya olarak firrnda kurutulmasinin gugclikleri belirtignve parkelik
kerestelerin lif doygunlgu rutubet derecesine kadar acikta bigalokurutma ya da
kondensasyonlu kurutma firinlarinda acik hava ikkogullarinda bir 6n kurutma ile
kurutulmasi tavsiye edilrglir. Kantay (1978) tarafindan npe kereste ve parke
taslaklar1 Uzerinde yapilan atamalarda 6n kurutmanin kurutma kalitesini yukisgilt

ve kurutma suresini kisalg belirlenmitir.

Isletmelerin hangi teknik kurutma metodunu uygulaahiii belirlemek amaciyla 4
secenekli (klasik kurutma, vakumlu kurutma, kona@deysnlu kurutma, mikrodalga-
yuksek frekansla kurutma) bir soru sorultuw. Alinan cevaplardan sletmelerde
mikrodalga-ylksek frekansla kurutma metodu ile waku kurutma metodunun
uygulanmadii, hemen hemen tamamina yakininda (% 96,2) klasietkna metodunun

uygulandgi tespit edilmgtir.
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Bunlardan bgka isletmelerde bulunan kurutma firinlarinin teknoloypisini tespit
etmek amaciyla; kurutmgartlarinin kontrol edilip edilemegii edilebiliyorsa hangi
kontrol sistemini uyguladiklari sorulmgtwr. Soruya cevap veren 2detmeden 23’0 (%
85,2) kurutmasartlarini kontrol edebilgini, 4’0 (% 14,8) ise kontrol edemeini

belirtmigtir.

Kurutma sartlarini kontrol edebilg@ini belirten gletmelere hangi kontrol sistemini
kullandiklari ayrica kontrol sisteminin yerli yapimeya ithal olup olmaginin
belirtiimesi istenmytir. Ankete cevap veren 23letmeye ait dgerlendirme sonuclari
Tablo 4.24’te 6zetlennglir. Ayni isletmede birden fazla kontrol sisteminin bulunmasi
nedeniyle toplam 23sletme anketin bu sorusuna cevap vgrdialde Tablo 4.24'te

toplam 26 adet kontrol sistemi bulurgdugorulmektedir.

Tablo 4.24: Kurutmada uygulanan kontrol sistemleri

isletme Kimulatif

Sikhgi Yizde Yizde
Otomatik Kontrol Yerli 8 30,8 30,8
Otomatik Kontrol ithal 2 7,7 38,5
Yari Otomatik Kontrol Yerli 4 15,4 53,8
Yari Otomatik Kontrol ithal 1 3,8 57,7
Elle Kontrol Yerli 11 42,3 100,0
Toplam 26 100,0

Tablo 4.24°Un incelenmesiylglétmelerin % 42,3’Gnde elle kontrol yerli, % 30/&le
otomatik kontrol yerli, % 15,4’inde yari otomatilorkrol yerli olmak tzere farkl
kontrol sistemlerinin bulundiu gérilmektedir.isletmelerin sadece % 7,7’sinde ithal

otomatik kontrol sistemi kullaniimaktadir.
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Goruldigu gibi masif parke Uretiminin en 6nemk safhalarindan birini okturan
kurutma gleminde gunidmuzde elle kontrol sistemini uygulajamlarin ygsun olarak
kullaniimasi olumsuz bir durumdur. Ancak, yerli yagle kontrol sistemi kullanilan
finnlarin kicuk gletmelerde bulunmasi ve kapasitelerinin coksidil olmasi parke
endustrisi Uzerindeki olumsuz etkiyi azaltmakta@tomatik kontrol sistemi kapasitesi
blayuk sletmelerde bulunmaktadir.

Uygulanan kurutma teknolojisini belirlemek ama@& #on olarak kurutma firinlarinin
yapim sekli (yerli yapi kargir, yerli yapi metal, ithal na ve dger) sorulmugtur.
Sorulan soruya verilen cevaplarla ilgiligelendirme Tablo 4.25'da verilgtir.

Tablo 4.25: Kurutma firinlarinin yapigekli

isletme Birikimli

Siklig Yizde Yizde
Yerli Yapi Kargir 19 73,1 73,1
Yerli Yapi Metal 4 15,4 88,5
ithal Metal 2 7,7 96,2
Diger 1 3,8 100,0
Toplam 26 100,0

Tablo 4.25 incelendinde gorilecgi gibi isletmelerde bulunan kurutma firinlarinin
yapimsekli cok buyidk bir cgunlukla ( % 73,1) yerli yapi kargir olup, bunu yerapi

metal (% 15,4) takip etmektedir. Bu sonuglar yuttarkullanilan kontrol sistemiyle
ilgili tespit edilen sonuclara uyum goéstermekteddiontrol sisteminde yerli yapi elle

kontrollin ¢cgunlukta olmasi burada da kendini gostermektedir.

Kurutma firini yapimsekli ile ilgili soru igerisinde firinlarin yapim lyive markasini
belirlemeye yonelik bélimler de bulunmaktadir. Bandnaksat firinin yapim yilini ve
yerli ya da ithal yapim olup olmagini tespit etmektir. Tablo 4.24 ve Tablo 4.25'te
goruldigt gibi masif parke Uretimi yapilarsléetmelerde yerli kurutma firini yapan
firmalarin  Grdnleri ¢cok bOyldk ¢munluktadir. Firinlar  yapim yili itibariyle
incelendginde; en ¢ok 1990-2000 yillari arasinda Uretilennirin kullaniimakta
oldugu tespit edilmytir.
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Gunumuzde masif parke endustrisinde ilkel ve mo#terntma teknolojilerini bir arada
gormek mumkindir. Ekonomik bakimdan yetersletinelerde “piyasa mal” olarak
ifade edilen firinlar kullaniimaktadir. Bu firimtéa 6zellikle bg&il nem kontrol
edilememektedir. Bu durum daha 6nce Kantay ve Ekiz(1989) ve Kantay (1998b ve
2002)'da da tespit edilrtir.

4.1.4.Alsletmelerde Uygulanan Buharlama Teknolojisi

Parke Uretiminde kayin, ceviz, kiraz gibigag turlerinin kullanilmasi halinde
kurutmadan ©Once kereste veya taslak halinde buharlaygulanmaktadir. Bilgi
Toplama Formu I'de buharlama ile ilgdu sorulara yer verilngtir. Bunlar; buharlama
firninin bulunup bulunma@, buharlama firininin teknolojik yapisini tesptmeye

yonelik firnda sicakhk ve k@ nemin kontrol edilip edilemegi ve buharlama

sirasinda olgan kusurlar ile ilgili sorulardir.
Sorulara verilen cevaplardan ankete katilgfetinelerin 19 adedinde (% 67,9)

buharlama firini bulundiw tespit edilmgtir. Bu isletmelerde buharlama firinlarinin
teknolojik yapisi ile ilgili dgerlendirmeler ise Tablo 4.26’de belirtilgtir.

Tablo 4.26: Buharlama firinlarinda sicaklik veibaemin kontrol edilebilme durumu

isletme Kumdlatif

Sikhgi Yizde Yizde
Sicaklik Kontrolii Evet 16 31,4 31,4
Sicaklk Kontrolt Hayir 1 2,0 33,3
Bagil Nem Kontroll Evet 6 11,8 45,1
Bagil Nem Kontroll Hayir 11 21,6 66,7
Sicaklik Olgiimii Evet 8 15,7 82,4
Sicaklik Olgiimi Hayir 9 17,6 100,0
Toplam 51 100,0

Buharlama firinlarinda sicagln ve b&il nemin kontrol edilmesi ve firin igerisinde

hakim olan sicakin sudrekli 6lgilmesi buharlamanin uygygekilde yapilabilmesi
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bakimindan dnemlidir. Tablo 4.26 incelegidde sicaklik kontrolinin yapilkgiisletme
sikhginin % 31,4 oldgu gorulmektedir. Ancak bu kontrol gaudan dgruya deil,
buhar kazaninin basincinin ayarlanmasi ile yaptiatak Sicakhk o6lcimu firin
icerisindeki sicakfiin bir termometre yardimiyla veya hem sicakiithem de bal
nemin bir psikometre yardimiyla olgtlmesi ile gddestirilebilmektedir. Buharlama
firnlarinda sicaklik dlcimu yapabilen firinlarinaal ¢ok dgik olup % 15,7°dir. Bu
verilere gore buharlama firinlarinin teknolojik yapin yetersiz oldgu gorilmektedir.
Nitekim daha sonra sorulan gka bir soruya verilen cevaplardan; kereste vey&epar
taslaklarindaekil degismeleri ve ¢atlamalarin % 60 gibi yiksek bir oramgdaildizu
belirtilmistir. Sicaklik ve bail nemin kontrol edilebildii firinlarda, sicakgin 100°C'yi
gecmemesi ve [gd nemin her zaman % 100 olmasiglsmabilmektedir. Ancak bu

sartlarda kusurlar ogmamaktadir (Kantay, 1993).

4.1.4.5sletmelerdeki Parke Bave Yan Makinalari Teknolojik Yapisi

Parke fabrikalarinin ikinci boliminiu parke taslakien islendigi  bolim
olusturmaktadir. Bu bolimde bulunan makinalara park&inadari denmektedir. Bu
bolumde parke taslaklarininglenmesinde parke yan ve parke sbanakinasi
kullaniimaktadir. Bilgi Toplama Formu I'de bu makiarin sayisi, markasi ve
modelinin tespitine yonelik soru sorulgyayrica bu iki makinanin birbirinden giansiz

olup olmadginin belirtiimesi istennstir.

Tablo 4.27isletmelerde bulunan yan vesomakina durumu

isletme Yan Makina [Bas Makina |Yanve Bas |Yanve Ba
Numarasi |Sayisi Sayisi Bigik Ayr
1

~N| o g A w| N
N| Wl W | | g =

1
3
1
1 +
1
2
2
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8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

+
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2
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1 +
1
1
1
1
1
3
1
1
2
1

+

(o))
g

Toplam 37 3 25

Tablo 4.27'de goruldgll gibi ankete cevap veren 28eimede toplam 67 parke yan
makinasi, 37 adet parke spanakinasi bulunmakta ve bunlarin 25’'inin (% 89,3)
bagimsiz ayri, 3’Unun (% 10,7) bir siana Unitesi ile birbirine b#i oldugu tespit
edilmistir.

Yan ve ba makinalarinin ayri oldgu isletmelerde makina kombinasyongletmelerin
verimliligi bakimindan ¢cok énemlidir. Cinkd yan makina pasaklarinin yanlarina
profil acarken bgamakina sadece barofilleri agmaktadir. Bu durumda 1 gomakina 2
veya 3 yan makinasinigléyebilecgi parke taslaklarinisieyebilmektedir. Bu nedenle
isletmelerde ¢gunlukla 2 yan makina ile 1 panakina kombinasyonu benimsentiri
Ancak yapilan ardgirmalara gore en uygun kombinasyonun 3 parke yakimasi ile 1
parke ba makinasinin birlikte caimasidir (Kantay ve Ekizipu, 1989; Kantay, 1998b).
Ankete katilangletmelerin bu kombinasyona uygugluaragtiriimis; 6 isletmede 2 yan
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1 ba kombinasyonu, 5sietmede 3 yan 1 kaveya (6 yan 2 B kombinasyonu
bulundgu tespit edilmgtir (Tablo 4.27).

Daha once kapasite bolimlerinde de aciklgndjibi parke Uretiminde parke yan
makinas! Uretim kapasitesini belirleyen makinatiretim kapasitesi ise esas itibariyle
bu makinanin palet hareket hizingllodir. Fakat pratikte makina kataloglarinda verilen
maksimum tayici palet hareket hizi ile catnak mumkin dgldir. Pratikteki
uygulamalarda palet hareket hizinin 15 m/dak’'ygmédgl ve fabrikalarda yapilan
tespitlere gore palet hizinin 10 m/dak olarakidiilmesinin uygun olaga belirtilmistir
(Kantay ve Ekizglu, 1989). Bilgi toplama formlarina verilen cevapplan taiyici palet
hareket hizinin ortalama 13,3 m/dak (15 m/dak’imdéa) oldgu belirlenmitir.

4.1.5. Masif Parke Endustrisinde Randiman

Masif parke endustrisinde randiman hakkinda bitigniénesi amaciyla Bilgi Toplama
Formu I'de 29 ve 32 arasindaki 4 soruyaletmelerin verdikleri cevaplar
deserlendirilmistir. Bu sorular; 100 fhkeresteden frolarak Urettikleri taslak miktari,
ortalama randiman oranlari, randimanlarsitiiise randimani diren faktorlerden
isletmeler icin dnemli bulduklari, Gretimleri sadguarke taslg isleyerek mamul parke
eldesinden olgmakta ise; ortalama randiman oranlari, taslaktamuhairetiminde

randimani dgiiren faktorlerdensletmeler icin 6nemli bulduklari ile ilgilidir.

4.1.5.1. Tomruktan Parke TagiaJretiminde Randiman

Tomruktan parke tasga uUretiminde odun sinifi ve tomruk sinifi etkilinohktadir.
Tomruk kalitesi détiikge randiman da azalmaktadir. Bungmean daha once belirtilgii
gibi tomruktan taslak Uretiminde en ¢ok kerest&iksinif tomruklar kullanilmaktadir.
Cunku 1. ve 2. sinif kerestelik tomruklardan ekoitofmakimdan daha gerli olan

kereste Uretilmektedir.



183

Bu argtirmada tomruktan taslak Uretiminde tomruk sinifgire randimanin tespit
edilmesine cafilmistir. Bu amacla 100 mtomruktan tomruk sinifina gére ka¢®m
taslak Uretilebilec@ sorulmutur. Bunun icin 40 rhve alti, 41-50 ) 51-60 ni,61-70
m> ve 71 ni ve Uizeri olmak lizere 5 randiman se@esanulmutur. Verilen cevaplarda
3. sinif tomruk icin40 nT ve alti secengni 4 isletme, 51-60 msecengini 5 isletme,
61-70 ni secengini 4 isletme karetlemitir. 2. sinif tomruk icin; 40 nt ve alt
secengini 1 isletme, 41-50 msecengini 5 isletme, 51-60 Msecengini 2 isletme, 61-
70 nT secengini 1 isletme, 71 M ve Ustl sece@i 3 isletme karetlemitir. 1. sinif
tomruk icin; 40 n? ve alti seceri#ni 2 isletme, 41-50 Msegengini 1 isletme, 51-60
secengini 2 isletme, 61-70 msecengini 1 isletme, 71 mve lizeri secergni 1 isletme

isaretlemgtir.

Bu sonuglara gore her t¢ tomruk sinifinda da heyihlain randiman secepelzerinde
blaylk bir ygunlasma gorilmemektedir. Buna gamen 3. sinif tomruklarda secenek
dazilimi daha homojendir. 3. sinif tomruklarda 48 we alti secen@ni 4, 51-60 ni
secengini 5, 61-70 nisecengini 4 isletme karetlemitir. Buradan genel olarak, 100°m
3. sinif tomruktan 51-60 nparke taslg uretilebilecg sonucunu cikarmak
mimkindir. Bu sonug, bu atama kapsaminda Endustriyel Uygulama Qiné
isletmesinde elde edilen randimana uygundur. Bletmede 3. sinif me

tomruklarindan taslak tretiminde randiman % 58 morustur.

Yukaridaki soruyu takibensletmelere Bilgi Toplama Formu I'de tomruktan taslak
Uretiminde ortalama randimanin ne ddusorulmgtur. Soruya verilen cevaplarin
degerlendiriimesi ile, gletmelerde randimanin % 30 ile % 75 arasindgistgi ve
ortalama % 61,7 oldiu belirlenmitir. Bu oran Endustriyel Uygulama Orgiel’de
ulasilan orana yakkak dezerdedir.

Ayni soruda gletmelere randimani diren etkenleri iceren 5 secenekli bir soru
sorulmy ve uygun olan seceneklersaretlemeleri istenmgiir. Bu bilgileri iceren
sonuclar Tablo 4.28'de vgekil 4.12’de verilmstir.

Tablo 4.281sletmelerde randimani giiiren faktorler
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isletme Kumdlatif
Slkllgl Yizde Yizde
Yonetim Politikalari 1 3,7 3,7
Tomrugun Nicel ve
Nitel Ozellikleri 16 59.3 63,0
Kullanilan Makinalar 1 3,7 66,7
Calisanlarin Bilgi ve
Becerisi 6 22,2 88,9
Yiksek Kalite Talebi 3 11,1 100,0
Toplam 27 100,0

Tablo 4.28'de goruldgili gibi taslak dretiminde randimani gdiien faktorlerden en
onemlisi, tomrgun nicel ve nitel 6zellikleri olup,sietmelerin bu faktori belirtme

sikligi % 59,3’tur. Bunu caganlarin bilgi ve becerisi % 22,2 ile, yuksek katiédebi ise

% 11,1 ile takip etmektedir.

15=

10=

Frekans

O -
Yodnetim Politikalar

Caliganlarin Bilgi ve Becerisi

Tomrugun Nicel ve Nitel Ozellikleri
Kullanilan Makinalar

Randimani Du suren Faktorler

Yiksek Kalite Talebi

Sekil 4.12: Taslak uretiminde randimanisdien faktorler
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Randimani dgiiren faktorlerden Uretimde kullanilan makinalar wgnetim
politikalarinin  etkisinin ise 6nemsenmeyecek kadar oldgu Sekil 4.12'de

gorulmektedir.

4.1.5.2.Taslaktan Mamul Uretiminde Randiman

Bazi kletmelerde tomruktan parke tagla Uretiimeyip, hazir taslak alinarak
islenmektedir. Bu gsletmelerde taslaktan mamul Uretiminde randiman didemBu
nedenle Bilgi Toplama Formu I'de taslaktan mamutiiminde randimani belirlemeye
yonelik soru da sorulngtur. Ancak sadece 5letmede taslaktan mamul Uretigdiespit
edilmistir. Isletme sayisinin azgina rggmen cevaplar deerlendirilmistir.

Bu amacla sorulan sorulara verilen cevaplardamkésh mamul Uretiminde randimanin
% 50 ile % 92 arasinda gletigi ve ortalama % 70,4 ol@u belirlenmstir. Taslaktan
mamul Uretiminde randimani tespit etmek amaciylaulan soru igerisinde ayrica,
randimani etkileyen faktorlerin de tespit edilmesircalsiimistir.  Cevaplarin

degerlendirilmesi ile ilgili sonuclar Tablo 4.29 \&ekil 4.13'te verilmitir.

Tablo 4.29:Taslaktan mamul parke tretiminde randiratkileyen faktorler

isletme Kimilatif

Sikhgi Yizde Yiuzde
Taslak Kalitesi 8 53,3 53,3
Taslaktaki Kurutma Kusurlari 2 13,3 66,7
Kullanilan Makinalar 1 6,7 73,3
Birakilan Paylar 2 13,3 86,7
Calisanin Bilgi ve Becerisi 2 13,3 100,0
Toplam 15 100,0

Tablo 4.29'dan gorulege gibi taslaktan mamul parke Uretiminde randimakil@yen
en onemli faktor % 53,3 orani ile taslak kalitesidDiger fakttrlerden taslaktaki
kurutma kusurlari, birakilan paylar ve gahin bilgi ve becerisi % 13,3 gibi ayni oran
ile bunu takip etmektedir. Kullanilan makinalariramul parke tretiminde randiman

Uzerindeki etkisi ise sadece % 6,7'dir.
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Frekans

Taslak Kalitesi Birakilan Paylar
Taslaktaki Kurutma Kusurlari Calisanin Bilgi ve Becerisi
Kullanilan Makinalar

Taslaktan mamul parke Uretiminde randimani etkileye  n faktérler

Sekil 4.13: Taslaktan mamul parke Uretiminde ranchnegkileyen faktorler

Sekil 4.13’lUn incelenmesiyle taslaktan mamul parketithinde randimani etkileyen en

onemli faktoriin taslak kalitesi olgu gorilmektedir.

Bilgi Toplama Formu I'de yer alan taslaktan mamaitie Gretiminde randiman ile ilgili
bir baska soru; pratikteki uygulama sonuclarirgrénmek acisindan sorulgolup; “1
m® parke taslgindan 16 mm kaliniinda ka¢ rh mamul parke Uretiliyor?éeklindedir.
Soruya verilen cevaplardan elde edilen sonuclara §6 nf ile 35 nf arasinda d#stigi
ve ortalama 28 foldugu tespit edilmitir.

4.1.6. Masif Parke Endistrisinde Kalite

Bu kapsamda Bilgi Toplama Formu I'de yer alan sar83-36 arasinda bulunmakta
olup; 4 adettir. Bu sorularsletmelerin Grinlerini siniflandirmada  kullandiklari
standartlari, kalite glvencesinigiamaya yonelik ¢cajmalarini, sahip olduklar kalite

guvence sistemlerini, Avrupa Bigiiile rekabet duzeylerini tespit etmeye yoneliktir.
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4.1.6.1.Parkelerin Siniflandiriimasinda TS 73 EN22Z& (2004)'nin  Uygulanma
Durumu

Daha 6nce de belirtildi gibi Glkemizde Uretilen masif parkelerin sinifthnimasinda
2004 yilindan itibaren TS 73 EN 13226 (2004) statidaygulanmaktadirisletmelere
bu standardin uygulanip uygulanmadsorulmytur. Soruya verilen cevaplara gore
isletmelerin % 59,3’UnUn bu standardi uygufad®o 40,7’sinin uygulamag tespit
edilmistir. Bu standardi uygulamayagletmelere neye goére siniflandirma yaptiklari
sorulmytur. Verilen cevaplardan “kendilerine goére 0zel” yae “piyasa talepleri
dogrultusunda” siniflandirma yaptiklari sonucu cikargtir. Ancak, doldurulms bilgi
toplama formlarinda buekildeki siniflandirmalarin esaslarn ile ilgili Hemgibir
aciklama bulunmagindan standartta belirtilen serbest siniflandirmmask&rina uyup

uyulmadg! da belirlenemensiir.

Bu sorular takiben fabrikalarda en ¢ok Uretileritkasinifi sorulmyg ve tek sinifin
isaretlenmesi istenmgtir. Bu soruya verilen cevaplarla ilgili istatiskgx Tablo 4.30’da

gorulmektedir.

Tablo 4.30: Masif parke siniflarinin Gretim sgkli

isletme Kiimdilatif
Sikhgi Yuzde Yiuzde
1. Sinif 9 32,1 32,1
2. Sinif 11 39,3 71,4
3. Sinif 8 28,6 100,0
Toplam 28 100,0

Tablo 4.30 incelenginde masif parkesletmelerinde en ¢ok uretilen parke sinifinin %
39,3 ile 2. sinif oldgu, bunu takiben % 32,1 ile 1. sinifin ve % 28,6 3lesinifin
uretildigi gérilmektedir. Daha 6nce yapilan granalarda masif parke Uretiminde daha
cok 3. ve 4. sinif parke Uretifgdj 1. sinifin ise ¢ok az uretilgii tespit edilmstir. Bunun
nedeni olarak hammaddenin kalitegizlgdsterilmitir (Kantay ve Ekizglu, 1989;
Kantay, 1998b). Bugin ise 3. sinif parke Uretingeyazalmg, 1. sinif Gretimi artngtir.
Kalitenin yikselmesi parke endustrisi icin olumlir belismedir. Alternatif dgeme
malzemeleri ile rekabet edebilmek icin masif pakaditesinin ytkseltimesi gepe

anlasiimistir. Ancak genellikle ucuz alternatif ggme malzemeleri yerine yuksek
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kalitede masif parkeyi tercih edenler alternatiélnemelerin olumsuzluklarini bilen
gelir duzeyi yiuksek kesimdir.

4.1.6.2[sletmelerin Kalite Giivencesi Sistemleri

Uretim kalitesi ile ilgili olarak §letmelerin tiretimde kalite giivencesgkamaya yonelik
ne tir cakmalar yaptiklari sorulmu ve cevap olarak 4 secgenek sunujtou
Isletmelerin birden fazla secefieisaretleyebildikleri cevaplara gore; Tablo 4.31'de
belirtilen kalite glvencesi glmaya yonelik cagmalarin ne siklikla kullanild

gorulmektedir.

Tablo 4.31sletmelerin kalite givencesi @amaya yonelik ¢cagmalari

isletme Kumdlatif
Sikhgi Yizde Yizde
Ozel Bir GCalismamiz Yoktur 2 53 53
ilgili Personelimizce Gézle Kontrol
Saglanmaktadir 22 57,9 63,2
Belirli islem Adimlarinda Olgme-Kontrol Féyleri
i miart ¢ yier 11 28,9 92,1
Diger 3 7,9 100,0
Toplam 38 100,0

Tablo 4.31 incelendginde kalite guvencesini gmmaya yonelik cajmalardan;
isletmelerin % 57,9’'unun go6zle kontrol@adigi, % 28,9'unun belirliglem adimlarinda
olcme-kontrol foyleri kullandyi gorilmektedir. isletmelerin % 7,9’'u ise kalite
glvencesi sslamaya yonelik olarak der secengni isaretleyerek, bu secenekte toplam
kalite anlaygini benimsediklerini, ayrica ggimli ve tecrubeli §¢i calstirdiklarini
belirtmislerdir.

Isletmelerin herhangibir kalite giivence sistemineisatup olmadiklari argiriimistir.
Arastirma sonucundasletmelerin hicbirisinde kalite glivence sistemininlunmadgi
tespit edilmgtir. Esasen pazar sikintisi, talep yetergizlrekabet yetersizii gibi
sikintilari olan masif parke endustrisinin bir kalglvence sistemine sahip olmasi bu

sikintilart amasi icin dnemli bir etken olacaktir.
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Isletmelerin urettikleri Grunlerin kalite bakimindakwrupa Birligi (AB) ile rekabet

diuzeylerinin belirlenmesi amaciyla 4 segenekli @altasorulan soruya 2letme cevap

vermistir. Verilen cevaplara gore Tablo 4.32 dizenlegtimi

Tablo 4.321sletmelerin Avrupa Birlgi (AB) ile rekabet diizeyi

isletme Kumdilatif
Sikhigi Yiuzde Yiuzde
Es Diuzeyde Rekabet Edebiliyoruz 1 3,8 3,8
Rekabet Edemiyoruz 7 26,9 30,8
Rekabette Zorlaniyoruz 3 11,5 42,3
Net Bir Dislincemiz Olugsmadi 15 57,7 100,0
Toplam 26 100,0

Tablo 4.32 incelendinde &letmelerin % 57,7'sinin Avrupa Bigi ile rekabet
konusunda net bir dincelerinin olgmadgl belirlenmitir. Ayrica % 26,9’unun
rekabet edemedikleri, % 11,5’inin rekabette zorlklad, sadece % 3,8'inin isese
dizeyde rekabet edebifgitespit edilmgtir. Bu tespitlere gore masif parke ureticilerinin
Avrupa Birligi Ulkelerine parke ihracatina 6nem vermedikleri ga bu konuda
yapilmasi gereken cainalar hakkinda fikir sahibi olmadiklari sonucu céd&tadir. Bu
hususta engeller sdarak rekabetsartlari belirlenmeli ve devlet tarafindan parke

ureticilerine destekler gianmalidir.

4.1.7. Masif Parke Endustrisinin Gelecekteki Durumu

Ulkemizde 2000'li yillarin bandan beri dgisik nedenlerle masif parke uretiminde

azalma gorulmektedir. Bu azalmanin sebebi hakkingaticinin gorglerinin
belirlenmesine calilmistir. Bu amagcla Bilgi Toplama Formu I'in son soruslan
37’inci soru sorulmgtur. Bu soruya verilen cevaplaringglendiriimesiyle elde edilen

sonuclar gagida 6zetlennsir.

1. Masif parkenin son zamanlarda piyasada cokhegdilmemesinin nedeni laminat

parkenin piyasada ¢ok cazip fiyatlarla sasunulmasidir.
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2. Laminat parkenin uygulama kolgylisebebiyle tercihi masif parkenin Uretiminin

azalmasina sebep olgtur.

3. Hammadde maliyetlerinin yiksek olmasi masif paiketiminin azalmasina sebep

olmaktadir.

Bilgi toplama formlarindaki ilgili soruya cevap wr kletmelerin masif parkenin

talebinin artirllmasi icin sunduklari 6neriler s@gida 6zetlenngtir.

1. Alternatif yapay yer d@melerinin kullaniimasinda ortaya c¢ikan olumsuzuki
anlsggiimasi, kullanicilarin dgal yer dgemesi olarak birtakim kullanim Gstanltkleri

bulunan masif parkeyi tercihlerini @ayacaktir.

2. Bilim adamlarinca tiuketicinin yapay yerséielerinin kullanilmasinda ortaya ¢ikan
salik sorunlari gibi olumsuzluklar hakkinda bilinglinlmesi ve masif parke

kullanimini tgvik etmesi tiketicinin masif parkeyi secimi konudaretkili olacaktir.

3. Masif parkenin dgenmesi ve yuzewlemleri konusunda yapilan hatalar kullanimda
birtakim olumsuzluklara neden olglindan, parke d@yicilerinin rekabet yerine
orgutlenmeleri ve @tilmeleri déseme hatalarini azaltggadan masif parkeye olan

talebi artiracaktir.

4. Masif parke Ureticilerinin en az TSE'ce kabdilmis ilgili standarda (TS 73 EN
13226, 2004) uygun kalitede Uretim yapmasl ve d@dh O6din vermemesi

gerekmektedir.

5. insanlarin gelir seviyesinin yikselmesi kaliteli dafiyatli malzemenin kullanimina
olanak sglayac&indan tercihlerin masif parke yoninde kullaniimasionlanak

sglayacaktir.

6. Cok uygun fiyatlarla piyasadaki yerini koruyaraminat parkenin ithalat
kisittamasinin uygulamaya konulmasi ve masif paHa@mmadde maliyetlerinin

diUsUrdlmesi masif parke tretimini canlandirabilir.
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7. Hammadde temini sorunlarinin devletin hammaildal eden firmalara destek

vermesiyle ailmasi masif parke Uretiminin artmasinglsgacaktir.

8. Masif parkenin yuzewlemi uygulamasi yapilmiolarak piyasaya sunulabilmesi ve
uretim maliyetlerinin gag1 ¢ekilebilmesi pazar payinin artmasinglagacaktir.

9. Masif parke Uretimindesgilik sikintisinin giderilmesi ve zamaninda Urislitai

politikasi uygulanmasi talebi artirabilir.

4.2. COK TABAKALI PARKE ENDUSTR iSINDE DURUM TESPITINE
ILiSKiN BULGULAR

Turkiye'de ¢cok tabakall parke endustrisinin durumnioelirlemek amaciylasletmelere
yoneltilen Bilgi Toplama Formu IlI'lerin dgerlendiriimesi sonucunda elde edilen
bulgular gagida belirtilen baliklar altinda aciklanngtir.

[EEN

. Cok tabakali parkgletmelerinin tanitimi ve yapisal 6zellikleri

N

. Cok tabakall parke endustrisinde hammadde durumu

w

. Cok tabakali parkeletmelerinde Uretim ve pazarlama
4. Cok tabakali parkgletmelerinde teknolojik yapi

(62}

. Cok tabakali parke endustrisinde randiman

(o2}

. Cok tabakali parke endustrisinde kalite

\]

. Cok tabakal parke endustrisinin giinimuiz veagieki durumu

Turkiye'de faaliyet gosteren cok tabakall parietmeleri 2006 yil itibariyle 4 adettir.

Bilgi toplama formlari busletmelerin timiine uygulangtir.

4.2.1. Cok Tabakali Parkelsletmelerinin Tanitimi ve Yapisal Ozellikleri

Turkiye'de faaliyet gosteren ¢cok tabakall paritetmelerinin 2'si Duzce, 1'i Adapazari,

1i ise Kocaeli'de bulunmaktadirisletmelerin bu illerde ygunlasmasinin nedeni
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hammadde kaynaklarina ve tiiketim merkezlerine yakmalari yaninda kara ve deniz

yolu ulsgimina uygun konumda bulunmalaridir.

Hukuki yapilari bakimindan incelerg@de sletmelerin 3’0 anonimsirketi, 1'i ise

limited sirket konumundadir.

Isletmelerin 2'si entegre, 2'si entegregddir. Isletmelerden 1'i kereste, 1'i ise masif

parke ile entegredir.

Isletmeler kereste fabrikasi ya da masif parke estedeereste fabrikasi olarak

kurulmustur. Cok tabakall parke tretimi 1998 ve 1999 wifida balamistir.

Cok tabakal parkesletmelerinde cajan personel ile ilgili olaraks¢i ve teknik
elemanlar icin 2 ayri soru sorulgtur. Bu sorulardan biri vasifli ve vasifsiz gah kci
sayisinin belirlenmesi; geri ise teknik elemanlarin nitglnin ve sayilarinin
belirlenmesi amaciyla sorulrstur. Is¢i durumunu belirlemek icin sorulan soruya 4
isletmeden 3'U cevap verstir. Verilen cevaplara gore vasifiai sayisi 25 ve vasifsiz
isci sayisi 316 olmak Uzere toplamgii sayisi 341'dir. Ancak verilen cevaplarin
incelenmesiyle ile anketi dolduranlarin vasifli weasifsiz kavramini ¢ok iyi

bazi anketlerde ise tim ganlar vasifsiz olarak gosterilgtir.

DIiE (Devlet istatistik Enstitiisii) (1997), (yeni adi TK] Turkiye Istatistik Kurumu)
esas alinarak cok tabakall parksletmelerinin cakan &k¢i sayilarina goére
gruplandiriimalari yapilngtir. Buna goresietmelerin 2’sinin orta 6lcekli, 1’inin biyik

Olcekli isletme oldgu belirlenmitir.

Teknik eleman nitefii ve sayisini tespit etmeye yonelik sorulan sordyigletme de
cevap vermitir. Buna goredletmelerde meslek yuksekokullarinin daha ¢cok mabilg
dekorasyon, torna-tesviye boélimleri ilezeli bélimlerinden mezun toplam 17 tekniker
bulunmaktadir. Ayrica lisans mezunu 2’si makinaheridisi ve 7’si dier mihendis

olmak Uzere toplam 9 muhendis galaktadir.
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Isletmelerin kuruly kapasitesi ile ilgili soruya 4letmeden 2’si cevap vergtir. Cevap
veren bu iki §letmenin ortalama kurujkapasitesi 275.000 #yil olarak belirlenmitir.

Daha 6nce belirtildii gibi bir parke fabrikasinin teorik kapasitesiriiasaplanmasinda
parke yan makinasi esas alinabilir. Makinanigiytai palet hizi ve sayisi yaninda
calisilan vardiya sayisi teorik kapasitenin hesaplanngasigereklidir. Ankette teorik
kapasite ile ilgili soruya cevap veregietmelerin her ikisi de anket icerisinde yer alan
parke yan makinasi sayisi vesitaci palet hizi ile ilgili sorulari yanitlamami
olduklarindan; teorik kapasite ile ilgili verilenewaplarinin dgrulugu kontrol
edilememtir. Ancak ortalama 275.000 %yl olarak belirttikleri teorik kuruls

kapasitelerinin uygun oldw distinulmektedir.

Isletmelere kapasite artirma ve mevcut faaliyetlégidi yeni yatirim yapma planlarinin
olup olmadgl sorulmy; 4 isletmeden 3’Undn yatirim planlari olglw belirlenmstir.
Buradan gletmelerin kapasite artirma ve mevcut faaliyetlddéi yenilik ve gelismeye
onem verdikleri gortlmektedir. Yatirirm planlari ol&letmelere yeni yatirrm planlari
ile ilgili ic secenek sunulngtur. Isletmeler bu seceneklerden birden ¢ok olabilecek
sekilde durumlarina uygun olanlargaretlemglerdir. isletmelerin 2’sinin teknolojiyi
gelistirme, 2’sinin calgma yerini buylitme yada iygdrme ile ilgili yatirimlari

planladiklari belirlennsir.

Yatirim planlari bulunansietmelere planlarini gercekklemek icin hedefledikleri sire
sorulmy; isletmelerin 1'i kisa, 1'i orta, 1'i de uzun vadedimarini gerceklgirmek

istediklerini belirtmglerdir.

Kapasite artirma ve mevcut faaliyetler ile ilgileryi yatirnm planlarn olmayan 1

isletmenin yatirim planinin bulunmamasinin nedenilgsaus; yanit alinamangtir.

Isletmelerin ortalama kapasite kullanim oranlaridirleenek amaciyla sorulan soruya 4
isletmeden sadece 1'i cevap vegmive kapasite kullanim oranint % 50 olarak
belirtmistir. Bu soruya gletmelerin buyik bir ¢gunlugu cevap vermegdinden; bu
degerin ¢cok tabakall parke endustrisinde ortalama sié@&ullanim orani dgeri olarak

belirtiimesi mimkin d@ldir. Sorunun devaminda kapasitesdkliginin nedenlerini
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tespit etmek amaciyla iea bir soru sorulmguve sletmelere (1) hammadde yetersizli
(2) enerji yetersizfii, (3) personel sorunlari, (4) finansman yetergizIl(5) talep
yetersizlgi, (6) teknolojik yetersizlik, (7) gier olmak Uzere 7 secenek sunu$tom
Soruyu yanitlayan 2sletme kapasite diikliginin nedenini talep yetersigliolarak

belirtmislerdir.

Gunumuzde laminat parke vegdr alternatif, ucuz yer gémelerinin pazarda yer
almasi, bu urunlere gore daha fiyath olan cok kabaparkenin talebinin azalmasina

sebep olmgtur.

Cok tabakall parkesletmelerinin cakma alanlar ile ilgili herhangi bir mesleki 6rgute
tye olmadiklar belirlenrgiir. Cok tabakali parke sektord ithal Grinlerle 298lindan
beri Ulkemizde faaliyet gostermektedir. Son yileargbk tabakal parke masif parkeye
gore birtakim estetik ve kullanim Ustunlukleri gibebeplerle masif parke talebinin
blayuk bir kismini tzerine ¢ceksnikonumda bir malzeme olgundan yeni tesisler

planlanmaktadir. Henliz az sayida ve teknolojiksgediye acik olan busletmelerin

Kereste fabrikalarina entegre olan ¢ok tabakalkepagletmelerinde girlikli olarak
Uretilen Grdn cgdinin durumunun belirlenmesi amaciylajeitmelere 4 secenekli bir
soru yoneltiimgtir. Soruyu yanitlayan iki sietmeden biri parke dretiminegalik
verdiklerini, digeri ise kereste ve parke uretimleringiteagirhkta surdarduklerini
belirtmislerdir.

Calismanin genel bilgiler boéliminde belirtiffligibi cok tabakal parke @oinlukla 2
veya 3 tabakali olabilmekteditsletmelere irettikleri cok tabakall parkelerin tahak
sayisi sorulmgtur. Soruyagletmelerden 2’si yalniz 2 tabakali;gdr 2'si ise talebe gore
2 veya 3 tabakali Urettiklerini belirtgherdir.

Isletmelere urettikleri cok tabakal parkenin boyutlgalniz Uist tabaka kalig, parke
kalinligl, geniligi ve uzunlgu olarak sorulmgtur. Isletmelerden 3’ bu soruya cevap
vermistir. 2 isletme Ust tabaka kaligni 4 mm; dgeri ise 5,6-4,2 mm olarak

belirtmistir. Isletmelerin rettikleri parke kalinlhklarinin 11-1&m arasinda; parke
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gengliginin 70-195 mm arasinda; parke uzuynloun ise 510-2400 mm arasinda
degistigi belirlenmistir.

4.2.2. Cok Tabakali Parke Endustrisinde Hammadde Dumu

Isletmelere (st tabaka olarak kullandiklari parkelierli ve ithal a@ac tirleri
sorulmytur. Bu soruya 4sletme cevap vermgiir. Verilen cevaplardan Ust tabaka
uretiminde vyerli gaclardan mge, kayin, ceviz, akc&ac, kiraz, dibudak; ithal
agaclardan iroko, sapelli, merbau, doussie, teak,gegerbubinga, akc@&ac, mege
kullanildigi tespit edilmgtir. Ust tabakada kullanilan bu tirlerin genellikéstetik

ustunlikleri nedeniyle kullanildiklar diintlmektedir.

Isletmelere st tabakay! (lamel=papel) temin yonteinsierulmutur. Isletmelerin timu
ust tabakay! kendileri urettiklerini belirtgherdir. Bu sletmelerin 2’si lameli taslaktan
urettigini, 1'i tomruktan Uret@ini; digeri ise hem taslaktan hem de keresteden girtti
belirtmistir. Lameli tomruktan Gretgini belirten 1 gletme ise birinci ve ikinci sinif

tomruk kullandgini belirtmistir.

Isletmelere alt ve ilave tabakalarda kullandiklari lzamelerin tipi ve pac tiri
sorulmutur. Verilen cevaplardarsletmelerin 2’si yalniz kontrplak (Bu ozigo); 1'i
yalniz masif (ladin, goknar); geri ise bazen masif (goknar), bazen kontrplaksXhu

kullandgini belirtmistir.

Cok tabakali parke fabrikalarinda hammadde olaistktabaka malzemesi Uretiminde
tomruk, kereste, taslak; orta ve alt tabaka Ureiilmi masif ise tomruk, kereste veya
diger ggza¢c malzeme; masif d# ise kontrplak, yongalevha veya MDF-HDF v.b. odun
kokenli malzemeler kullaniimaktadifsletmelerin Ust tabaka, orta ve alt tabaka igin
hangi malzemelerden hangi miktarda kullamal belirlemek amaciyla sorulan soruya 4
isletmeden sadece 2’si cevap vegtini Verilen cevaplardansietmelerden 1'inde (st
tabaka Uretiminde 2500 *haslak kullandii; diger isletmede ise (st tabakanin tretimi
icin 6500 nf taslak, orta ve alt tabakanin tretimi icin ise0DD. n? kereste kullangh

belirlenmitir.
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Isletmelere odun hammaddesi temin yontemleri ildiilyisecenekli bir soru sorulngu
isletmelerin birden cok olabilecekekilde kendileri i¢cin uygun olan secenekleri
isaretlemeleri istenmgiir. Soruya verilen cevaplardan; “Orman Genel Mlidigii piyasa
satslarindan” secengni 2 isletme, “tiiccardan yerli” secegiai 2 isletme, “ticcardan
ithal” secengini 2 isletme, “kendim ithal ediyorum” secegiai ise 1 gletme
isaretlemgtir. Buradan gletmelerin secenek olarak sunulan hammadde temin

yontemlerinden timunisagl yukari git olarak uyguladiklari sonucu c¢ikarilgtir.

Cok tabakali parke endustrisinde hammadde teminikédgilagilan gucluklerin
belirlenmesine c¢cajilmistir. Bu amaclasletmelere ¢ok secenekli bir soru sorultuu.
Alinan cevaplardan; “hammadde fiyatlarinin ylksdknas!” secengni 3 isletme,
“kaliteli hammadde temininin zorfiw” secengini 3 isletme, “yeterli hammadde
temininin zorlgu” secengini 1 isletme, “petrol fiyatlarinin artmasiyla stana
masraflarinin artmasi” secemei hicbir isletme, “gumrik vergilerinin yiksek olmasi

secengini’ 2 isletme, “diger” secengini ise hicbir sletme saretlememtir.

Buradan c¢ikarilacak sonug; ¢cok tabakal pagletmelerinin hammadde temininde daha
cok kasilastiklar sorunlarin hammadde fiyatlarinin ytksek atn ve Kkaliteli
hammadde temininin zogu konularinda oldgudur. Bunu takiben gumrik
vergilerinin yiuksek olmasi ve yeterli hammadde t@mn zorlygu gelmektedir.
Hammadde temininde kalasilabilecek gucliklerden dgunilen petrol fiyatlarinin
artmasiyla tama masraflarinin artmasinin hammadde teminindenbnleir guclik

olmadgl sonucuna varilngtir.

Bilindigi gibi Ust tabakada kullanilanga¢ turleri masif parke Uretiminde kullanilan
agac turlerine benzerlik gostermekte ve genellikl&sgk dekoratif 6zelfie sahip daha

cok ithal turler ve bazi yerli tirlerimizdir. Bundalolayr masif parke tretiminde fiyat
ve kalite bakimindan hammadde teminindeaya@an sorunlarin ¢ok tabakali parke

uretiminde de yganilmasi kacinilmazdir.
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4.2.3. Cok Tabakall Parkelsletmelerinde Uretim ve Pazarlama

Isletmelerin son beyillik Uretim miktarlari ile ilgili soruya anketkatilan 4 §letmeden

sadece 1'i cevap vegginden bu hususta genel birggglendirme yapilamartir.

Isletmelerin ihracat durumlari ile ilgili soruya 4létmeden 2’si cevap vergive
aranlerini ihrag ettiklerini belirtngierdir. Bu kletmelerden son Reyillik ihracat
miktarlarini sadece Iletme belirtmgtir. Bu durumda Turkiye’de cok tabakall parke

isletmelerinin yillara gore ihracat miktarlari tespdilememgtir.

Uriin pazarlama yontemleri ile ilgili 4 segeneklista sletmelerin kendileri igin uygun
olan yontemleri garetlemeleri istenngiir. “dogrudan fabrikadan satisecengi’ni
isaretleyen gletme sayisi 1, “satl subeleri (bayiler) vasitasiyla” secea
isaretleyenlerin sayisi 2'dir. “araci pazarlama kuglaln ile” secengini hicbir isletme
isaretlememytir. Fakat “bu yollardan birkac! ile” secefini isaretleyen gletme sayisi
2'dir. Buna gore pazarlama konusunda cok tabalkakepiletmelerinin siklikla tercih

ettikleri yol saty subeleri vasitasi ile pazarlama ve bu yollardanduiréir.

Bilgi Toplama Formu II'de ayricasletmelerin pazarlamada problemlerle s#tsma
durumu ve kanlasma durumunda sata kasllastiklari problemler belirlenmeye
calisiimistir. Isletmelerin 1'i problem ygamadgini, 1'i yasadgini, 2’si ise zaman
zaman problem yadgini belirtmktir. Cevabi evet ve zaman zaman olgletmelere
satsta kasllastiklari problemlerdensletmeleri icin uygun olan secenekleri birden fazla
olabileceksekilde saretlemeleri istenngiir. Boylelikle pazarlamada hangi konularda
hangi siklikta problem ygandgi belirlenmeye cagytimistir. “Piyasadaki durgunluk” ve

“rekabet kagullari”™ secenekleri 3’er defa; “dialimcilarin uygulad etkin pazarlama
teknikleri” secengi 2 defa; “nakit sikintis”; “d4 pazar olanaklarinin kisitigh”, “vadeli

satg duzeni segenekleri” ise 1'er defaietlemstir. “di ger’segengini isaretleyen higbir
isletme bulunmaggndan gletmelerin pazarlama konusunda bilgi toplama fordaun

belirtilen seceneklerden e problem ygamadiklari sonucuna varilgtir.

Cok tabakali parkesletmelerinin Uretimde yadiklari temel sorunlar tespit etmek
amaci ile gletmelere 7 secenekli bir soru yoneltigmie kendileri icin uygun olan

secenekleri saretlemeleri istenmgiir. 4 isletmeden 3’0 bu soruya cevap vegtimi
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Verilen cevaplara gore “hammaddeyeglbasorunlar’ secengni 2 isletme, “pazar
sinirhhgr” secengini 2 isletme garetlemgtir. Soruda yer alan ger seceneklerden
“finansal kaynak kisitli1”, “nitelikli eleman yetersizli”, “makina ve techizata ki

teknolojik yetersizlik” seceneklerininsaretlenmeny olmasi sevindiricidir. Cunku

uretimde bu etkenler cok dnemlidir.

4.2.4. Cok Tabakall Parkeisletmelerinde Uretim Teknolojisi

Ulkemizde son yillarda rekabet halinde olan cokakaih parke ureticileri kullandiklari
teknoloji ile ilgili bilgileri isletme sirr olarak aciklamak istemediklerinden,gibil
toplama formlarinda yer alan teknolojik yapi ilgilil bircok soruyu yanitlamangliardir.
Yanitlanan sorularin gerlendirilmesi yoluna gidilerek; teknolojik yapi g anlamda
ortaya konmaya calimistir. Cok tabakali parke Uretiminin; (1) Ust tabakamel)
aretimi, (2) ham parke tagla tretimi, (3) mamul parke Uretimi olarak 3amada
gerceklgtigi esas alinarak; Turkiye'de cok tabakali parke idireeknolojisi ile ilgili
soruya verilen cevaplagasida 0zetlennsiir.

4.2.4.1. Ust Tabaka (Lamel) Uretim Teknolojlsi/lgili Bulgular
Isletmelerin st tabaka Uretimleri farkli olabilmettte Isletmeler lamel taslaklarini
kendi fabrikalarinda Uretebilmekte ya da hazir akartemin edebilmektedirler.
Lamellerin bu taslaklardan bicilmesi isgetmelerde olmaktadir.

Genel bilgiler bolumunde belirtildi gibi Ust tabakanin Uretiminde masif parke
uretiminde uygulanan yol izlenmektedir. Oncelikbenruktan taslak (lamel bjol) elde
edilmektedir. Tomruktan taslak elde etmek igin bkcyol vardir. Pratikte en ¢ok
uygulanarsekil, tomruktan lamel gesli gine sit kalinlikta kalaslara bicmek veya en az
5 lamel kalinlgina ait kalinlikta olmak Uzere e¢éli kalinliklarda tahta bicmektir.
Lamel gengligine it kalinlkta bicilen kalaslarin kurutulmasi zor waman alici
oldugundan daha ¢ok tahta bigilmesi tercih edilmektetahta veya kalas olarak bicilen
keresteler kayin ise 6nce buharlanmakt@edigzac tirleri ise dgrudan kurutmaya
alinmaktadir. Kurutma evvela bir 6n kurutmglemi ile balamakta; sonra teknik
kurutma yapilimaktadiKurutulduktan sonra kalir@i lamel gengliginde olan kalaslar
en az 5 lamel elde edecgkilde lamel kaliniginin katlar genilikte, tahtalar ise lamel

gensgliginde bicilmektedir. Herhangi bir kalinlikta bicilgniolan keresteler ise lamel
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gengliginde bicilmektedir. Elde edilen parcalar lamel umbktari dikkate alinarak
boylara kesilmektedir. Boylece elde edilen taslakiemel bloklart) uygun iklim
kosullarinda dinlendirildikten sonra Ust tabakaya (@ere) bicilmektedir. Orta

tabakada kullanilabilen masif ¢italar da benedilde Uretiimektedir.

Bu calgmada lamel dretim teknolojisi ile ilgili olarak; nrouktan taslak ve taslaktan
lamel Uretiminde kullanilan makinalar ve modellbalirlenmeye cagtimistir. Ayrica

parkelik keresteleri kurutmaekilleri ve firinda (teknik) kurutmada uyguladiklar
metodlar, kurutma firinlarinin tipi, 6zellikleri veayisi hakkinda bilgi ediniimeye
calisiimistir. Uretimin birinci gamasini olgturan lamel iretim teknolojisi ile ilgili

bulgular aagida verilmitir.

Isletmelerden tomruk bigmede kullandiklari makinalagaretleyip, modellerini
belirtmeleri istenmitir. Bu igletmelerden bazilari yave kuru kereste satin alip, bu
kerestelerden taslak tretmekte bazilari ise hagivegya kuru taslak (lamel bia) satin
almaktadir. Bu soruyu yanitlayan detme tomrukserit testere makinasi ve péuc)

kesme makinasi kullangini belirtmis olup; bu makinalarin yapim yili 1999'dur.

Bilgi Toplama Formu II'de yer alan sorulardan hile kereste ve taslaktan st tabaka
dretiminde kullanilan makinalarin tipi ve modelirbelirlenmesi amaciyla sorulrgtur.
Bilgi toplama formu gonderilen 4sletmeden sadece 2’si bu soruyu yanitkdmi
Isletmelerde kalinlik, dilme, kalibre, u¢ @akesme makinasi ve taslak kara
kullanildigi belirlenmitir.

Yas parkelik kereste ya da ydamel blgu isleyen sletmeler, bunlari dnce acikta
bekletip daha sonra firinda kuruttuklarini beligieidir. isletmelerin firinda kurutmada
uyguladiklari metot sorulmu 4 isletmeden 3’0 klasik kurutma 1'i kondensasyonlu
kurutma metodunu uygulagini ifade etmytir. isletmelere ayrica fabrikalarinda bulunan
kurutma firinlarinda kurutmgartlarini kontrol edip edemedikleri sorulgtur. Verilen
cevaplardangletmelerin timadndn kurutmsartlarini kontrol edebildikleri angdmistir.

4 isletmeden 3’0 otomatik kontrol, 1'i de vyar otomatikontrol sistemini

kullanmaktadir.
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Isletmelerde bulunan kurutma firini tipi ve yapimi yié ilgili soruya 4 §letmeden 3'u
yanit vermg olup; 2 gletme yerli yapi kargir, 1sietme ise ithal metal kurutma firini
kullandgini belirtmitir. Yerli yapim kargir firinlarin yapim yih 199ithal metal firinin
yapim yili ise 1999 olarak belirlengtir. Yerli yapim kargir firin bulunduran 2
isletmeden 1'inde ayrica yapim yili 1998 olan ithahtol tnitesi bulundgu tespit
edilmistir.

Isletmelerde bulunan kurutma firini sayisi ve kagésit de belirlenntir. Bu hususta
sorulan soruya 4sletmeden 3’0l cevap vergtir. Isletmeler kurutma firini sayilarini
sirasiyla 3, 4, 7 olarak belirtgherdir. 3 kurutma firini bulunarnsletmenin kurutma
kapasitesi 300 h 4 kurutma firini bulunansletmenin kurutma kapasitesi 400° n¥

kurutma firini bulunansietmenin kurutma kapasitesi de 908 ofarak verilmitir.

4.2.4.2. Ham Parke TagtaUretim Teknolojisile /gili Bulgular

Ham parke tasfa lamba-zivana aciimagelemandir. Lamel Uretimisamasini ham
parke taslag Uretim gamasi takip etmektedir. Busamada tabakalar yagpirilip,
preslenerek birkgiriimekte ve ylzey slemine hazir ham parke boyutlarina
getiriimektedir.

Bu konu ile ilgili ankette bulunan sorular; tutkatha metodu, tutkallama makinasi,
tutkal tlrd, yapttirmada kullanilan presleme sistemi, presleme naekmn tipi ve

modeli, presleme kaillari, yiizey slemi hatti ile ilgili sorulardir.

Bilgi Toplama Formu II' de yer alan bir sorudgletmelerin ham parke tagain

olusturulmasinda kullandiklari tutkallart belirtmeleristenmitir.  Bilgi  toplama

formlarini cevaplayan 4letmeden 3’U bu soruya cevap vegtimi Verilen cevaplardan
isletmelerin 2’sinin E1 tip Ureformaldehit tutkalinlinin ise kendi imalatlari olan
tutkal kullandiklari belirlenngtir.

Bir baska soruda sletmelere yagtirmada sorun yayip ygamadiklari sorulmgtur.
Isletmelerin 3’0 sorun yamadiklarini, 1'i ise sorun yadgini belirtmitir.
Tutkallamada sorun yayan gletme ise bu sorunun c¢ok yonlu ofglunu ve akap

malzemeden, tutkaldan, makinadan sgeden kaynaklangini belirtmitir.
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Isletmelere kullandiklari tutkal makinasinin adi wetkallama metodu sorulngtur.
Isletmelerden buyik gunlugu tutkallama makinasinin adini ve metodunu Uretim s
olarak saklamak istegierdir. Sadece 1 tanesi tutkallama metodu olarakdare

metodunu (silindirli tutkallama makinasi) kullagd belirtmitir.

Isletmelere yagtirmada kullandiklari presleme sistemleri sortau Bilgi toplama
formlarini cevaplayan 4sletmeden 2’si bu soruya cevap vegnvie sicak presleme
sistemini kullandiklarini belirtngierdir. Sorunun devami olarakletmelere presleme
makinasinin marka ve modeli sorulgnusadece 1 sletme 1999 model makina
kullandgini belirtmk; diger 3 sletme ise bu bilgileri Gretim sirri olarak gorditielen

aciklamak istemerglierdir.

Isletmelere preslemede uyguladiklari basing (kgcsicaklik (€), sire (saniye veya
dakika) sorulmstur. 4 sletmeden 3'U bu bilgiyi GUretim sirri olarak gindiziinden

aciklamstir. Sadece 1sietme soruyu yanitlamy 15 kg/cnf basing, 68C derece

sicaklik, 12 dakika presleme stiresi uygutadibelirtmitir.

Yuzey slemi hatti ile ilgili olarak gletmelerden yiuzeyslemi hattinda kullanilan
makinalarin marka ve modellerini belirtmeleri ist@gtir. Sadece 1sletme ylzey
islemi hattinda kullanilan makinanin modelini aciklgim. Diger 3 sletme Gretim sirri

olarak dgundi{gliinden soruya cevap vermetm

Yuzey slemi hattinda kullanilan vernik ttra ile ilgili seya 4 sletmeden 2’si cevap

vermis ve politiretan vernik kullandiklarini belirtgherdir.

Isletmelerin uyguladiklari yiizeylemi metodu ile ilgili sorulan soruya 4létmeden
2’si cevap vermtir. isletmeler ylizey slemi metodu olarak otomatik vernik siirme

makinasini kullandiklarini belirtgierdir.

Isletmelere ylizeyslemi katman kalinliklari sorulngtur. Isletmelerin sadece 1'i katman
kalinhgini 0,1-0,2 mm olarak belirtrtir.
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Isletmelerde yiizeysiemi hattinda cila katmanlarina uygulanan sgitime metodunu
aciklamalari istenmgiir. 3 isletme ultraviyole (UV) ginlari ile sertlgtirme metodunu

uyguladiklarini belirtrmglerdir.

4.2.4.3. Mamul Parke Uretim Teknolojisi flgili Bulgular

Cilalanmg ham parke taslaklari profil acilmak Uzere yan vas bnakinasina
verilmektedir. Bu gamada kullanilan yan ve panakina sayisi, markasi ve modeli, yan
ve bg makinasinin durumu belirlenmek istestini Bu amacla sorulan sorulara ait

bulgular aagida belirtilmistir.

Isletmelere parke yan ve pamakina sayilarl, marka ve modelleri soruisouw.
Isletmelerin 2’si bu soruyu yanitlagtur. Isletmelerden biri 1999 model yan makinasi
kullandgini belirtmistir. Isletmelerden biri 1 yan, 1 banakinasi oldgunu, dgeri ise 9
yan 7 ba makinasinin bulundiunu belirtmitir. isletmelere yan ve amakinalarinin
birbirinden b&msiz mi birarada mi bulunduklari sorulghur. 3 sletme parke yan ve
bas makinalarinin birarada btk oldugunu belirtmgler; 1 sletme ise soruya yanit
vermemitir. Parke yan makinasinin bant hareket hizi sorastisletmeden sadece 1'i

cevap vermi ve 18 m/dak olarak belirtrtir.

4.2.5. Cok Tabakal Parke Endustrisinde Randiman

Bu hususta sietmelerin gorglerini tespit etmek amaciyla, 6nce Urettikleri ldme
kalinliklarini belirtmeleri istenngj sonra §letmelere Urettikleri bu kalinhkta 1 mn

taslaktan ka¢ mlamel trettikleri sorulmstur.

Bu soruya verilen cevaplardagietmelerin en cok 4 mm kalinhikta lamel Urettik|eti
m® taslaktan (lamel bigu) 4 mm kalinlikta 170- 180 mlamel elde ettikleri tespit
edilmistir. Ayrica keresteden taslak uretilegeimelerin 100 mkeresteden 60 friaslak
Urettikleri, yani keresteden taslak Uretiminde %’liIBOrandiman elde ettikleri

belirlenmitir.
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4.2.6. Cok Tabakal Parke Endustrisinde Kalite

Ulkemizde cok tabakall parkenin kalite 6zelliklénitbelirlenmesinde, ¢caimanin genel
bilgiler kisminda ayrintili olarak aciklanan TS EI8489, Nisan 2004, “Adap Yer
Dosemesi- Cok Tabakall Parke Elemanlari” adli standsats alinmaktadiisletmelere
yoneltilen anketlerde urtnlerini hangi standardasealarak siniflandirdiklari, Gretimde
kalite guivencesini ggdamaya yonelik olarak ne tir ¢cghalar yaptiklari, kalite giivence
belgelerinin bulunup bulunmag) kalite bakimindan Avrupa Bigi (AB) Ulkeleri ile
rekabet duzeyleri, agarma-gelstirme (Ar-Ge) Unitelerinin bulunup bulunmadi

hakkinda 5 soru sorulngtur.

Oncelikle kletmelere drtnlerinin - siniflandirimasinda  esas ikéddi  standart
sorulmwtur. Ankete cevap veren &letmeden 3’0 bu soruya cevap vegmie
aranlerinin  siniflandirimasinda TS EN 13489 (200tandardini uyguladiklarini
belirtmislerdir.

Isletmelere Uretimlerinde kalite giivencesiniglamaya yonelik ne tir camalar
yaptiklari sorulmg, 4 secenekli sorudarsletmelerin kendileri i¢cin uygun olanlarn
birden cok secenek olabilecgkkilde karetlemeleri istenmgiir. isletmelerin timunin
kalite glvencesini ggamaya yonelik olarak farkli ¢amalarda bulunduklar tespit
edilmistir. Bu calsmalardan lgletme ilgili personellerince gozle kontrolgadiklarini,
3 isletme belirli glem adimlarinda o6lcme ve kontrol foyleri uyguladukhi
belirtmislerdir. Isletmelerden hicbiri dier seceng@ altinda baka bir metot

belirtmemitir.

Isletmelere sahip olduklari bir kalite giivence sistémunup bulunmads sorulmus;
sahip iseler adini yazmalar! istentiri isletmelerden 1'i TS-ISO-EN 9001: 2000 kalite
glivence sistemine sahip ofgitnu belirtmgtir. Diger isletmeler sahip olduklari kalite
glvence sistemlerini ISO 9001, TSE olarak beligtendir. Fakat bu ifadeleri

anlamlandirilamangtir.

Isletmelerin Avrupa Birlgi (AB) Ulkeleri ile rekabet diizeyleri hakkinda hikediniimesi
amaclyla sorulan soruya, 4latmeden 3’0 net bir diincelerinin olgmadgini

belirtmislerdir. 1 sletme ise rekabette zorlandiklarini belirgtimi
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Isletmelere Argtirma-Gelitirme (Ar-Ge) (nitelerinin - bulunup bulunmadi ve
bulunuyor ise ardirma-gelstirme faaliyetlerini daha c¢ok hangi konuda
yogunlastirdiklar sorulmygtur. 6 secenekli bu soruya sadecslétine cevap verniir.

Bu isletme Ar-Ge calmalarini daha ¢ok tretimde ortaya ¢ikan sorunledaziimi ve

urtin kalitesinin kontrolu tUzerine ganlastirdigini belirtmitir.

4.2.7. Cok Tabakall Parke Endustrisinin Gunimuz Ve Geleceteki Durumu

Isletmelere ¢ok tabakall parke uretimini tercih etniein nedenleri sorulnytur. Bilgi
toplama formlarina cevap veren detmeden 2'si bu soruya cevap vegtimi Daha
onceki yillarda masif parke Ureten bgletmeler, cok tabakali parkenin teknik
astunlikleri nedeniyle cok tabakali parkedeki tajgpseklgini tercin nedeni olarak

belirtmislerdir.

Gelecekte cok tabakall parkeningeli parke tirleri ile rekabet durumu hakkinda
isletmelerin gorgleri alinmstir. 4 isletme de bu soruyu yanitlaghr. Yanitlarinda ¢ok
tabakall parkenin dm@ml malzemeden Uretilmiolmasi, estetik gorunu, uygulama
kolayligi gibi 6zellikleri nedeniyle 6n planda olgunu belirtmglerdir. Ayrica ucuzlgu
nedeniyle laminatin en c¢ok tercih edilen yersetie malzemesi olgunu, fakat
gelecekte cok tabakali parkenin Ustinluklerininagihthasiyla kullanicilarin laminat
yerine ¢ok tabakall parkeyi tercih edeceklerinibdg/lece ¢cok tabakall parke pazarinin

gittikce gengleyecesini belirtmiglerdir.

Isletmelerin Ulkemiz Cok Tabakali Parke Endustrisini@elecgi Hakkinda Gorisleri

Bilgi Toplama Formu II'de gletmelerin ¢ok tabakali parke endustrisinin ge§ece
hakkindaki gorgieri sorulmy, ancak higbirgletme bu soruya cevap vermaiini
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4.3.ENDUSTRYEL UYGULAMA ORNEKLER iNDE URETIM
TEKNOLOJ iLERI ILE ILGIiLi BULGULAR

4.3.1. Endustriyel Uygulama Orngi 1'de Uretim Teknolojisi

Bilindigi gibi masif parke fabrikalari entegre (geneldedste entegreli ) ya da @iansiz
masif parke tesisleri olarak faaliyet gostermekteBndustriyel Uygulama Orgel’de
piyasanin talebi vesletme karllgl acisindan, entegre bir kurglelmasina rgmen,
daha ¢cok masif parke Uretimingiduk verilmekte, ancak zaman zaman 6zel sipeari
dogrultusunda tomruktan 6ncelikle kereste uretiimekteBu isletmede atiklardan da
parke Uretildgi gorilmektedir. Ayricasletmenin ¢ok nadir de olsa hazir olarak taslak
temin ettgi bilinmektedir. Sonu¢ olarak, kurwyundan gunimuze galikli olarak
tomruktan parke Uretimi gercekteen bu gletmede masif parke Uretim teknolojisinin
detayli olarak incelenmesi ve masif parke Uretimirdndiman- fire hesaplarina ait

bilgilere bu fabrikanin kayitlarindan glamasi uygun bulunmgur.

Tomruktan masif parke Uretiminde amac¢ en az fieeeh ylksek kalite ve kantite
randimanini sgayacak Uretimin gercekdgrilmesidir. Bunun icin en yaygin olarak
kullanilan bicme metotlarindan biri ¢gghanin genel bilgiler béliminde aciklagdi
gibi, tomruktan keskin kesimetodu ile parke tagia kalinliginda tahta ya da parke
taslazl gengliginde kalaslarin bicilmesi ve bunlardan parke tdalakin tretilmesidir.
Bu bicme teknii katraklar icin daha uygun olup, tomruktan yanlaiinmamg
maksimum kereste randimani elde etmek miumkin obdaktAncak, katraklarda bir
defada kesi yapildgindan tomrgun icerisindeki bazi kusurlu bdlgelerin dikkate
alinmasi mumkun olamamaktadir. Bu nedenle katrd&lairim zamanda Uretim yiksek

olmasina ramen, sletmelerdeserit testere makinalari tercih edilmektedir.

Bilindigi gibi isletmelerin karlilgi agisindan, birim ftomruktan parke uretiminde fire
oraninin dguk olmasi isteng@ gibi; daha ¢ok en Ust kalite sinifinda parkeledi@
uretiimesi amaclanmaktadir. Fabrika mudurd ile hapigorigmelerde gletmede
tomruktan en yiksek kalite ve kantite randimaglesaayl amaclayan parke Uretimine
en uygun 6zel bigme tekfiiuygulandgl anlgiimistir. Bu bigme tekrii radyal parke
taslaklarinin  dretimi igin, tomruktan parke taslakalinliginda teet kalaslarin
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bicilmesini s&layan tget kesgtir. Bu bilgiler isiginda tomruktan masif parke tretimi
ayrintili olarak sagida aciklanmytir.

Endustriyel Uygulama Oris¢ 1'de fabrika yerlgim plani uzunlgunca tomruk deposu,
arka tarafta kurutma firinlari, tomruk deposununlaoedg! ve kurutma firinlarina yakin
yerde dgal kurutma icin taslak istiffeme alani, bu alanamikda kurutma firinlarinin
yaninda Uretimde ¢cahn personele 6zel bélim; kapall alanlarda ise 2 iateathane
bulunmaktadir. 1. imalathane tomruktan parke fasla ya da kerestegalikli bir
uretim icin kereste ve artiklardan parke taslaklariretildgi boélumdir. 2. imalathane
ise taslaklarinsiendigi ve mamul parkenin siniflandirilarak paketlenigtisst sunuldgu
bolumddr.

1. imalathane makina parju makinalardan okmaktadir.
-1 adet 1990 model 120’lik tomrykrit testere makinasi
- 1 adet 1988 model 100’lUk yarmserit testere makinasi
- 1 adet 1998 model ¢oklu dilme makinasi
- 1 adet 45’lik yan alma makinasi

- 1 adet 1995 model paesme (boylama) makinasi

2. imalathane makina parkinda ise;

- 1 adet 1997 model parke yan (kersdgrne) makinasi
- 1 adet 1998 model parke yan (kersdgme) makinasi
- 1 adet 2002 model parkesh&enar gleme) makinasi

bulunmaktadir.

Bu isletmede masif parke Uretiminde 3. sinif kerestsléli ve genelde orman
isletmelerinden ihale vyoluyla elde edilen 3. sinifs&i boy mge tomruklar
kullaniimaktadir. Sapelli, iroko gibi ithal tomrakl ise yiksek kaliteli, uzun boy
tomruklar olup; imalathaneye stamadan ©once ortalama 2,65 m olacsékilde

boylanmakta ve forkliftlerle 1. imalathaneygitanaktadir.

1. imalathanede 120’lik tomrugerit testere ile radyal parke taslaklarinin tretigmn

tomruktan parke tasa geniliginde tezet kalaslarin bicilmesini géayan tget kesg
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metodu uygulanmaktadir. get yonde bicilmg kalaslar ¢coklu dilme makinasindgzé
yuzeyi Uzerine yatirilarak parke tagl&alinliginda bigildikten sonra elde edilen tahtalar
boy kesme makinasinda taslak uzgoloda boylanmaktadir. Tomruktan cikan kalas
disindaki kapak tahtalarindan yarma makinasinda p#aktgi kalinliginda tahtalar
bicilmektedir. Bu tahtalardan c¢ikabilen boylardssla&lar Uretiimektedir. Boylece,
kalaslardan bicilen taslaklar radyal, kapak tahtattan bicilen taslaklar get
olmaktadir. Parke taslaklari Uretilirken kalinlikkaruma ve planya paylari, gelikte
kuruma, planya ve zivana paylari, uzunlukta isepaglari birakiimaktadir. Orgn
15x90x130 mm boyutlarinda mamul parke Uretilmesn igurutmaya sevk edilecek
parke taslaklarinin ortalama 21x105x132 mm boyuttkr Gretilmg olmasi

gerekmektedir.

Taslaklar uyguekilde istiflenerek dnce acikta lif doygugilurutubet derecesine kadar
bir dogal 6n kurutma yapildiktan sonra firina alinarak ¥ utubete kadar teknik
kurutma uygulanmaktaditsletmede her biri 300 frkurutma kapasitesine sahip 4 adet

yerli yapim tam otomatik klasik kurutma firini balmaktadir.

Kurutulmus taslaklar 2. imalathaneyestaarak glenmeden 6nce dinlendirilmektedir. 2.
imalathanede taslaklarin ytzeyleri planyalanarak, ye bglarda profiller agilmaktadir.
Isletmede bulunan yan (kenagledme) ve ba makinasi birbirinden amsiz; ayr
ayridir. Yan makinasinin pamakinasindan ayri olmasi yan makinasindan cikan
taslaklarin, gorinim o6zellikleri bakimindan kontradilmesini sglamaktadir.
Kontrollerde kusurlu parke kisimlari kesilip aliakr daha kisa kusursuz parke
dretiimesi mumkin olmaktadir. Bu amagla yan makingskisinda bir ki

gorevlendirilmitir.

Yukarida belirtildgi gibi 2. imalathanede 2 adet yan (kengteme) makinasi
bulunmaktadir. Ortalamagigici palet hizi 12 m/dak olan bu makinalarda dedia50-
70-90 mm gesniiklerde parke taslaklarslenebilmektedir.

Taslaklar parke yan makinasina otomatik olaraklwetktedir. Bunun igin otomatik
taslak verici §arjor) olarak isimlendirilen bir sistem kullaniintakiir. Sarjore Ust Uste

yigilan parke taslaklari alttan ¢ekilerek makinayanmtk olarak girmektedir. Taslaklar
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sarjore yuklenmeden 6nce iyi biekilde tasnif edilmektedir. Bu tasnifte makinayasza
verme riski olan catlargive sekil desistirmis parke taslaklar ayrilmaktadir. Makina
genklik ayari sik sik dgistiriilmesi uygun olmadiindan genilik tasnifi de énemlidir.
Ayrica taslaklar yan makinanigarjoriine dizgin yiz alt tarafa geleceékilde
yuklenmektedir. Taslaklarin alt yizlerinde 1-1,5 mist ytzlerinde 1,5-2 mm planya
payl birakilmaktadir. Yan yizlerinde 5 mm zivanayipad mm planya payi
birakilmaktadir. Bu Olctlerdeki taslaklar yan maemdan gectikten sonra mamul
parke Olgilerine gelmektedirleSekil 4.14'te Endustriyel Uygulama Orgie 1'de
bulunan parke yan makinalarindan biri gértlmektedir

Sekil 4.14: Endustriyel Uygulama Orgiel'de bulunan parke yan makinasi (Foto: Giingor).

Taslaklarin parke yan makinasina seri olarak asedikerilmesinin sgadigi faydalar
sunlardir:

1.Makinanin birim zamanda tretim miktar artar.
2. Talyic palet sisteminin ayarlari uzun siresigdmeyecgi icin haftalik ya da aylik

bakim sayisi azalir.

Taslaklarin makinaya seri halde araliksiz verilmsimia sakincalargunlardir:
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1.Makinanin verimi dger.

2.5on kalinlik bicaklari cabuk kosleekte ve parke Uzerinde planya kucazi
olmaktadir. Bunun nedenu sekilde aciklanmaktadir: “Parkenin itilmesi yani élaeti
kendisini takip eden parke tarafindan yapilmaktakiendisinden sonra parke hemen
gelmems ise parke durmakta ve duran parke Uzerinde dorgak lw yapmaktadir.”
3.Baski yaylari seyrek araliklarla gelen taslakiadeniyle ¢ok sik durum gatirdigi

icin bozulmaktadir.

Yan makinasindan ¢ikan yanlarda profil acsliyart mamul elemanlar, hanakinasina
verilmeden 6nce boy tasnifi yapiimaktadir. Clnki beakinasi belirli uzunluklar igin
ayarlanmakta ve ayarlarin siklikla gigiriimesi uygun bulunmamaktadir. Ba
makinasinda slenen parke taslaklarinda 2-3 cmsbaivana payl ve uc¢ paylar
bulunmaktadir.Sekil 4.15'te Endustriyel Uygulama Orgiel'de bulunan parke ka
makinasi gorilmektedir.

-!!'J."
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Sekil 4.15: Endustriyel Uygulama Orgiel’'de bulunan parke amakinasi (Foto: Gungor).

Parke ba makinasindan gecen ve mamul hale gelen parketeflasidiriimak Uzere
tasnif bolimune alinmaktadir. Tasnif boliminde ifdstnusunda iyi yetimis tecrubeli

isciler calsmaktadir. Parkeler bugiler tarafindan gorarnsuozelliklerine gore siniflara
ayriimaktadir.
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Siniflara ayirmada 6zel talep olursa TS 73 EN 13gZ®4) numarali masif parke
standardi uygulanmaktadir. Ozel talep olnadiakdirde ise; bu standart yerine
fabrikanin yillarin deneyimine dayanarak belirf@diendine 6zel siniflandirma sistemi
uygulanmaktadir. Fabrikaya 6zel olmasi nedeniytflandirma esaslari ile ilgili yazil
belge temin edilemeginden bu 6zel siniflandirmada standartta belirtisgrbest
siniflandirma esaslarinin uygulanip uygulanrgadespit edilemengtir. Ancak, bu
siniflandirma ile ilgili genel yakkam; TS 73 EN 13226 (2004)’e gore daha ayrintili ve
daha az toleransl olgu seklindedir.Sekil 4.16'da Endiistriyel Uygulama Orgiel'de

tasnifte cakanlar tarafindan parkelerin siniflandiriimasi garéktedir.

Sekil 4.16: Endustriyel Uygulama Orgiel'de tasnifte cabanlar tarafindan parkelerin
siniflandiriimasi (Foto: Kantay).

Bu siniflandirmada masif parkeler genellikle 5 fsinayrilmaktadir. Her sinifa ait
parkeler daha sonra paketlenmektedir. Her siniikeflenmesinde kullanilan plastik
cember rengi farkli olup; mavi 1. sinifi, kirmizignifi, yeil 3. sinifi, sari 4. sinifi ve
siyah ise 5. sinifi gostermektedsekil 4.17).
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Sekil 4.17: Endustriyel Uygulama Orgiel'de plastik cemberler ile paketlerymhasif parkeler
(Foto: Gungor).

Siniflarina ayrilan parkeler ebatlarina gore 1-hy8 olmak Uzere ayri ayri

paketlenmektedir. Plastik cember ile glaman parkelerin paketlenmesinde naylon

ambalaj kullaniimaktadir. Naylon ambalaj ortamdakimsuz rutubet disiminden

parkelerin etkilenmemesi bakimindan uygun malzemeflimbalajlanan parkelerin

Uzerlerine etiketleri yagtirilarak saty icin mamul ambarina sevk edilmektedir.

4.3.2. Endiistriyel Uygulama Orngi 2'de Uretim Teknolojisi

Endustriyel Uygulama Orge 2'de tomruktan taslak Uretiimemektedir. Ust tadak
(lamel) tretiminde kullanilmak Uzeregyae kuru kereste satin alinmaktadirs¥Xareste
satin alinmy ise fabrikada kurutulmaktadir. Kurutma once acddgal kurutma, sonra
da kurutma firinlarinda teknik kurutma halinde gétestiriimektedir.

Fabrikada her biri 25 fhkereste alan 4 adet yerli yapim kargir kurutmanfir
bulunmaktadir. Tam otomatik olarak gain firinlarin i1sitilmasinda, fabrika artiklar
yakilarak elde edilen termik enerji kullaniimaktadi

Kurutulmus kereste satin alingiise bunlardan lamel taslaklari hazirlanmaktadir.

Hazirlanan taslaklar Ustu kapal hangarlarda koaktadir.



212

Fabrikaya kurutulmghalde hazir lamel tagiada alinmaktadir.

Kurutulmus kerestelerden hazirlanan ve hazir olarak satmamllamel bloklari (lamel
taslal) katraklarda bicilmeden dnce planya makinasingiegirilerek yuzleri ve yanlari
hassas bisekilde planyalanmaktadir. Ayrica parke Ust tabakanlusuna git boylarda
ebatlanmaktadir. Onceden ebatlagolanlarin uglari dizeltiimektedir.

Uygun boyutlarda hazirlangiolan lamel bloklarinin lamellere bicilmesinde, Em
katraklari kullanilmaktadir. Bu katraklarda kullm testere kalingn 0,9-1,1 mm olup;
caprazi ile birlikte 1-1,2-1,4 mm gghkte testere oygu acmaktadir. Ygunlugu distik
olan &ac turlerinin bicilmesinde daha ince testere kutlancabasi vardir. Yiksek
yogunluktaki &@aclarda ise ince testereler yeterli olmamakta vetete kalinkg
artinlmaktadir. Bu durumda caprazi ile birliktestexre oygu gensligi 1,4 mm'yi
bulmaktadir. Daha 6nce de belirtgdigibi lamel blggundan lamel Uretiminde testere
talasl hemen hemen tim zaiyatské etmektedir. Testere ne kadar ince, capraz mikta
ne kadar kucuk olursa testere galaaiyati o kadar az olmaktadir. Lamel katraklaaind

bicme yuksekki (blok yukseklgi) en fazla 200 mm, bicme geghgi ise 160 mm’dir.

Talep edilen gexklik ve uzunluklarda bicilen lamellerin kahgh 4-5 mm olup,

katraktan ciktiktan sonra tek tek kontrol ediliplest geciriimekte, ylzey kalitesi iyi
olanlar yapgtirma Unitesine tanmaktadir. Yuzey kalitesi uygun olmayanlar ayalgr

hemen katraklarin yaninda bulunan zimpara makidasigecirilmektedir. Zimparadan
geciriimesi  halinde kalinih  azalanlar bir alt kalinhk grubu olarak
deserlendiriimektedir. YUzeyi bozuk, renk giemeleri, kurutma citasi izleri bulunan
lameller, daha c¢ok yuzeyleri iyi planyalanmantamel bloklarinin yizeyinden elde

edilen lamellerdir.

Fabrikada tayici olarak kontrplak kullaniimaktadir. @onlukla ithal edilen hy
kontrplaklar cok testereli dilme makinasinda taksgilen parke geslikleri dikkate
alinarak geni lameller icin tek, dar lameller icgin iki lamel yayana sgabilecek
gensliklerde bicilmektedir.
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Kontrplaklarin dilme makinasinda bicilmesinde, kptdgin Ust yizeyini tgkil eden
tabakanin lif yonunun lamelin lif yontune dik gelkcgekilde bicilmesine dikkat

edilmektedir.

Taslyici olarak uygun boyutlarda hazirlanan kontrplpércalari bir hat halindeki
tutkallama-yaptirma—presleme unitesine verilmektedgekil 2.11). Do6nen rulolar
Uzerinde hareket eden parca tutkal Gnitesi altirgiagerken tutkal kabinin alt tarafinda
bir dogru Uzerinde kicuk araliklarla yan yana bulunan kisiden akan tutkalla
tutkallanmaktadir. Bunu takiben tutkal Gnitesinistiinde bgka bir hattan gelen
lamellerle birlgmekte ve ayni hattin devami olan prese ge¢mektdas surekli pres
olup ayni hizla yoluna devam etmektedir. Presinuada lameller tayici tabaka
(kontrplak) Gizerine yapmis olarak ¢ikmaktadir. Presten ¢ikan ham parkelemirecalt
yuzeylerine boyuna eksene dik ve belli aralikl&daallar aciimaktadir. Kanal deriili
ust tabakaya kadar glaaktadir. Kontrplgin Gizerine yan yana veya arka arkaya birden
fazla lamel yaptiriimis ise dilme makinasindan gegcirilerek bunlar ayriltadk.
Bdylece elde edilen parcalar gézle muayene edilenghun olmayanlar ayrilmakta,

uygun olanlar yizewlemi boélimine tanmaktadir.

Surekli Tutkallama-Yagtirma-Presleme unitesi tamamen yerli yapi olups grengli gi
40 cm, pres uzunfiu 6 metredir. Presde malzeme hareket hizi kullartitkala gore

desismekte olup, 10-12 m/dak civarindadir.

Yapistirmada sicak polidretan hotmelt tutkal kullanilneakve s@uk presleme

uygulanmakta, presleme siresi 45-50 saniye surmiekte

Yuzey slemi bélumunde birbirinden farkli tglem gergekligtiriimektedir. Bunlar;
1.Hassas kalibre

2.Dolgu verngi atilmasi

3.Son kat verigin atilmasr’dir.

Hassas kalibre icin yuzewlémi hattinin bglangicinda bir zimparalama makinasi

bulunmaktadir. Makinada ham parkenin Ust yizi dgghazir hale getirilmek tzere
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zimparalanmaktadir. Zimparalama gereksinimi harkgran ylzey kalitesine gadir.
Ham parkenin ylzey kalitesine gore zimpargi#tasecilmektedir.

Dolgu verngi silindirli vernik sirme makinasi ile atiimaktadivVernik struldikten
sonra kurutma kismindan gec¢mektedir. Kurutma Wmlar ile gerceklgmektedir.
Dolgu verngi isletmenin politikasina gore ve ayricgag turindn tekstirine gore
birka¢c kat atilmaktadir. Busletmede 1 defa kalibre uygulanmakta ve 3 defa dolgu
vernigi atilmaktadir. Dolgu verg kalinligi ayarlanabilmektedir. Dolgu vegi atilip
kurutulduktan sonra hassas zimpara makinasindasendem parkeler son kat vegm
atildigi Gniteye gegcmektedir.

Son kat vernik de ham parkelerin yizeyine silindirernik siirme makinasi ile
atilmaktadir. Son kat vergi de sletme politikasina gore birka¢ kat atilabilmektedir
Her kat atildiktan sonra UVsinlari ile kurutulmaktadir.

Son kat verrdi atildiktan sonra ylzeyslemi hattindan cikan ylzeyi tamamlagmi
parkeler teker teker gozle muayene edilerek kusaldunlar ayrilmaktadir. Kusursuz
olanlar yan ve bgarinda profil agcilmak tzere profil béliumunegitanaktadir.

Profil béluminde 1 adet parke yan ve 1 adet pagkenakinasi bulunmaktadir. Bunlar
mekanik olarak birbirine ganms olup; yan ve bamakinasi bigiktir. Bu makinalarda
sadece lamba-zivana agiimaktadglenebilecek kalinlik, geslik ve uzunluk sinirlari

gentir.

Parke yan (kenarsleme) makinasinda parkenin yan yizlerinde lambaanav
aclimaktadir. Parkelerin yizeyi tamamlagroldugu icin makinaya gitte ve makina
icerisinde yiizey siemini cizecek, bozacak baskilardan kaciniimalidgietmede

bulunan parke yan makinasinda parke taslaklarin ryakinaya giginde bulunan

kaucuk kapli doner alt ve Ust paletler ile tst yileen cizilmesi dnlenmektedir. Ayrica
bu makinada, parkelerin ¢ok duzgin olarak makingiyaesini ve makina icerisinde
dizgun durmasini, boyuna yonde sapmalar olmadateniesini sglayan dizenek

bulunmaktadir.
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Ham parkeler parke yan makinasina bir otomatikcvésarjor) yardimi ile seri olarak
verilmektedir. Ayarlanan geglige uygun ham parkeler birdi tarafindansarjére
doldurulmaktadir. Parkelesarjorden en alttan cekilerek alinmaktadir. Bu ttonmatik
vericilerde yginin en altindaki parkenin cekilmesi sirasindaekdtrin girligl ile
cizilme riski bulunmaktadir. Bu riski ortadan kaldek icin alttan cekme yerine, tstten
alinmal ya da gisi bandi tGzerine diirtimelidir. Bunun igin en basit mekanizryerjor
doldurulduktan sonrasagiya inmeli ve Ustteki parke makinaya gigeviyesine gelince

durmali ve parcalar Ustten alinip makinaya girmelid

Isletmede mevcut parke yan makinasi; farkl kaling&nilik ve uzunluktaki parcalari
isleyebilecek 0Ozellikte olup,sieyebilec&i genglikler 80-200 mm, boy 3000 mm'ye

kadar dgismektedir. Lamba-zivana o6lctleri yeterli hassasgyatfarlanabilmektedir.

Parke yan makinasindasléenen parcalar parke ¢$a makinasinin sarjoériine
doldurulmaktadir. Daha 6nce aciklanan cizilme ribls makinasinda da olmakla
beraber yan makinasina goére daha azdig.rBakinasinda da ¢gyici paletlerin alt ve

ustl kauguk ile kaplanstir. Kauguk gizilmenin 6nlenmesini @amaktadir.

Cok tabakall parkelerde gonyelilik istenmeyen laelbk olup, TS EN 13489 (2004)’e
gore gengligin % 0,2'den kicik olmasi istenmektedir. Bgleimede parke ka
makinalarindan cikan parkelerde gonygiri olusmamasi icin gerekli hassasiyet
gosterilmektedir. Ayrica busletmede bulunan parke panakinasi bu hususta yeterli
hassasiyette ayarlanabilecek teknik 6zelliklerepgah

Parke ba makinasinda uclarinda lamba-zivana acilan parkeletasnif (siniflandirma)
boliumine tanmaktadir. Bu bolumde 1yi yatis deneyimli gciler calsmaktadir.
Yeterli aydinlatma ve c¢aima dizeni sglanmstir.

Tasnif TS EN 13489 (2004)'e gore yapilmaktadir. nilagdilerek siniflara ayrilan
parkeler siki birsekilde paketlenmektedir. Daha sonra parkelerin iieegac turu,

parke boyutlar, ekstragslem uygulanma durumuna gore yuzey bilgilerini icetgr

etiket yapstiriimaktadir.
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Isletmede toplam kalite yonetimi uygulanmaktadir. tisnén her kademesinde yapilan
kontrollerde hata kaynaklari tespit edilerek anindedahale edilerek duzeltiimektedir.

4.4, ENDUSTRYEL UYGULAMA ORNEKLER INDE RANDIMAN VE
KAYIPLARA A IT BULGULAR

4.4.1. Endustriyel Uygulama Orngi 1'de Randiman ve Kayiplara Ait Bulgular

Endistriyel Uygulama Ors¢ 1'de farkh tarihlerde gercekdérilen uretimlerle ilgili
olarak gletme kayitlarinin incelenmesi ile belirlenen randn ve kayiplar ile ilgili
bulgular gagida tablolar halinde verilrgir.

Bu calgma i¢in oncelikle tomruktan taslak ve bu taslakdardnamul parke Uretimi ile
ilgili randiman ve kayiplara; ayrica kerestedematgstaslaktan mamul parke Uretimi ile

ilgili randiman ve kayiplara aigletme kayitlarina ukalmistir.

Tablo 4.33: BC sinifi sapelli tomruklarindan pat&elai ve bu taslaklardan mamul parke
Uretiminde randiman ve kayiplar

TOMRUK TASLAK PARKE URUN SINIF DAGILIMI
Cins Sapelli Ebat (Cm) Miktar Rd. Eb@m)| Miktar Rd. 1.Sinif  2.Simif  3.Siif M8
Sinif BC 2,1X10,5 34,874 1,5x9 | 20,085t 11,448 M 3,414 ni 0,803 i 4,419 ni
Gap  90-139 cm. 2,1X6,5 3,317 1,5x5 | 1,590 m 0,906 M 0,270 m 0,064 ni 0,350 m
Boy 7,8-12m. TOPLAM 38,191 m* | 61% |TOPLAM |21,675ni| 57% (12,354 mi 3,684 ni 0,867 n? 4,769 ni
Hacim 62,609 rh KAYIPLAR KAYIPLAR 57% | 17% | 4% | 22%
Testere Kl 12,522 M 20% |Kurutma 5,252 tn 13%
Odun-Kirinti 8,765m  14% |Weinig T§ 9,470 M 25%
Ebatlama 3,130 5% |Ebatlama 1,794 5%
TOPLAM | 24,417 m* | 39% | TOPLAM ‘16,516 rrﬁ‘ 43%

Tablo 4.33'te gorildgii gibi 62,609 m BC sinifi sapelli tomruk bicilerek 38,191%®m
taslak uretilm§ olup, randiman % 61 bulunmtur. Bu taslaklardan 21,675%mamul
parke Uretilmg olup, randiman % 57 olarak hesaplagtmiisletmede bu tretim ile ilgili
kayiplarin ve mamul parke siniflarinin kayitlar bla@unmaktadir. Bu kayitlara goére
tomruktan taslak dretiminde, testere galéo 20), odun-kirinti (% 14) ve ebatlama
sirasinda (% 5) olmak Uzere; toplam kayip % 39'dUaslaktan mamul parke

Uretiminde ise; kurutma (% 13), profilleme (% 2% &batlama sirasinda (% 5) olmak
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Uzere; toplam kayip % 43'tir. Uretilen mamul pagkeiflara ayrildginda, en yiksek
oranda (% 57) 1. sinif masif parke, ersigi oranda da (% 4) 3. sinif masif parke

uretildigi gorilmektedir.

Tablo 4.34: 3. sinif nge tomruklarindan parke taglave bu taslaklardan mamul parke
Uretiminde randiman ve kayiplar

TOMRUK TASLAK PARKE URUN SINIF DAGILIMI
Cins Mee Ebat (Cm.)] Miktar Rd| Ebat (CmMiktar Rd.| 1.Sinif 2.Simf 3.Sinif 4.8
Sinif  3.SINIF | 2,3x11 | 63,8949 1,5x9 | 32,550 fi 6,836 M 6,510 n 14,648 m 4,557 nd
Cap 20-50cm| 2,3x8,5 | 0,483t 1,5x7 | 0,210 th 0,044 m 0,042 i 0,095 0,029 m
Boy 2-4m, 2,3x6,5| 6,026 1,5x5 | 2,430t 0,486 M 0,510 M 1,094 ni 0,340 nd
Hacim120,485 M| TOPLAM [70,403 m®| 58% |[TOPLAM |35,190 | 50% |7,366 ni 7,062 ni 15,837 ni 4,926 n?

KAYIPLAR KAYIPLAR 21% | 20% | 45% | 14%

Testere §. 24,097 M 20% |Kurutma 12,136 17%
Odun-Kirinti 20,482 M  17% |Weinig T§ 20,891 mM 30%
Ebatlama 6,545 5% |Ebatlama 2,186 3%

TOPLAM 51,124 m° 42% |[TOPLAM 35213ni 50%

Tablo 4.34'te gorildgii gibi 120,485 m 3. sinif mee tomruk bigilerek, 70,403
parke taslg Uretilmistir. Buna gore randiman % 58'dir. Bu; 70,403 taslaktan 35,190
m® mamul parke Uretilngi olup, taslaktan mamul parke uretiminde randiman %
50'dir. Isletme kayitlarina gore, tomruktan taslak uretimiteitere taka (% 20), odun-
kirinti (% 17) ve ebatlama (% 5) olmak Uzere; toplkayiplar % 42’dir. Taslaktan
parke Uretiminde ise kurutma (% 17), profilleme 3% ve ebatlama (% 3)’ da olmak
Uzere toplam kayip % 50’dir. Uretilen mamul parkeiftara ayrildginda en yiksek
oranda (% 45) 3. sinif parke, enstk oranda ise (% 14) 4. sinif parke uregiidi

gorulmektedir.

Bu kayitlara gore 3. sinif pe tomruklardan parke tagiairetiminde randiman BC
sinifi sapelli tomruklardan parke taslairetimindeki randimana gore dahasikttr.
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Isletme yetkililerince bunun nedeni olarak, gme tomruklarinin caplarinin ve

kalitelerinin sapelli tomruklara gore glik olmasi gosterilngtir.

Isletmede sapelli ve nge kerestelerinden parke taglae bu taslaklardan mamul parke
uretiminde randiman ve kayiplarasiklin bilgiler ise Tablo 4.35 ve Tablo 4.36’da

verilmistir.

Tablo 4.35: A-B sinifi sapelli kerestelerinden mat&sl@l ve bu taslaklardan mamul parke
Uretiminde randiman ve kayiplar

KERESTE TASLAK PARKE URUN SINIF DAGILIMI
Cins Sapelli Ebat (Cm.) Miktar Rd. Ebat (Cm) Miktar Rd| 1.Sinif 2.Sinif 3.Sinif 4.Sinif
Sinif A-B 2,1x10,5 5,415 1,5x9 3,182 th 2,196 M 0,827 Mt 0,127 0,032 m
Kal. 10,5 cm. TOPLAM 5,415m° |81%| TOPLAM | 3,182 m® |59%]2,196 nf 0,827 i 0,127 nf 0,032 n?
Gen  20-28 cm. KAYIPLAR KAYIPLAR 69%  26% 4% 1%
Adet 135 TESTERETS. 0,997 M 15%| KURUTMA 0,627 mi  12%

Hacim 6,678 m |ODUN-KIRINTI 0,266 mi 4% |WENIG TLS 1,473 m  27%
EBATLAMA 0,133m 2%

TOPLAM 1,263 m° 19%| TOPLAM 2,233m°  41%

Tablo 4.35'de goruldgii gibi A-B sinifi sapelli kerestelerinden taslaketiminde
randiman % 81'dir. Bu taslaklardan mamul parkeigmeide randiman ise % 59'dur.
Keresteden taslak Uretiminde testerestal® 15) ve odun kirintilarindan (% 4) séun
kayiplar % 19'dur. Taslaktan mamul parke Uretimimgks kurutma (% 12), profilleme
(% 27) ve ebatlamada (% 2) e4n toplam kayip % 41'dir. Uretilen mamul parke
siniflara ayrildginda en yuksek oranda (% 69) 1. sinif parke, aefilddranda da (% 1)

4. sinif parke Uretilgi gortlmektedir.

Tablo 4.36: A-B-C sinifi mg kerestelerinden parke taslae bu taslaklardan mamul parke
Uretiminde randiman ve kayiplar

KERESTH TASLAK PARKE URUN SINIF DAGILIMI

Cins Mee Ebat (Cm.)| Miktar Rd. Ebat (Cm) Miktar Rd. 1.Sinif 2.Sinif  3.Simif  4.Sif
Sinf  A-B-C 2,2x10,5 13,4307 1,5x9 7,614 i 2,513 m 2,284 m 2,056 ni0,761 ni
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Kal.  10,5cm.| TOPLAM | 13,430 m® |82% TOPLAM |7,614 m3| 57% | 2,513nf 2,284 ni 2,056 ni0,761 ]

Gen 20-30cm KAYIPLAR KAYIPLAR 33% 30% 27% 10%
TESTERE

Adet 214 TLS. 2,447 M 15%| KURUTMA 1,802 ni 13%
ODUN-

Hacim 16,366 | KIRINTI 0,489 n? 3% [ WHNIG TLS 3,779 ni 28%
EBATLAMA 0,235 2%

TOPLAM 2,936 m* 18%| TOPLAM 5816 m® 43%

Tablo 4.36'da goruldgil gibi, A-B-C sinifi mee kerestelerinden taslak Uretiminde
randiman % 82’dir. Bu taslaklardan mamul parkeifmeide randiman ise % 57°dir.
Keresteden taslak tretiminde kayiplar; testersitélé 15) ve odun kirintilarindan (%
3) olmak Uzere; toplam kayip % 18'dir. Taslaktamm&parke Utretiminde ise kurutma
(% 13), profilleme (% 28) ve ebatlamada (% 2)salutoplam kayip % 43'tiir. Uretilen
mamul parke siniflara ayriginda en yiuksek oranda (% 33) 1. sinif parke, eildi

oranda ise (% 10) 4. sinif parke Uregiidyorilmektedir.

Bu kayitlara gore hem keresteden taslak Uretimih@e) de taslaktan mamul parke

Uretiminde @ac turleri arasinda randiman bakimindan énemfalok yoktur.

4.4.2. Endustriyel Uygulama Orngi 2'de Randiman ve Kayiplara Ait Bulgular

Endustriyel Uygulama Ore 2'de tomruktan taslak (lamel lia) Uretiimemektedir.
Ust tabaka uretiminde kullaniimak tzere kerestensaltnmaktadir. Lamel bloklari bu

kerestelerden uretilmektedir.

Isletmede 1. sinif iroko ve 1. sinif pee kerestelerinden lamel tagialiretiminde

kullanilan kereste boyutlari ve hacimleri ile lant@slagl boyutlar ve hacimleri Tablo
4.37'de ve Tablo 4.39'da Ozetlergtii. Randiman ve kayiplar ile ilgili istatistiklese

Tablo 4.38 ve Tablo 4.40'da gorilmektedir.

Tablo 4.37: Endustriyel Uygulama Ogi€’de 1. sinif iroko kerestesi ve lamel taslboyutlari
ile randiman ve kayiplar
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Kereste| Kereste| Kereste |KeresteKereste Taslak | Taslak | Taslak |Taslak Taslak Rand Kayip
andima
Kalinhgi | Gengligi |Uzunlusu| Adedi | Hacmi|Kalinligl | Gengligi | Uzunlugu | Adedi | Hacmi

(cm) | (cm) | (cm) (M | (cm) | (cm) | (cm) M| ) (%)
4.8 14,5 | 141,254 1049 10,313 4,4 14,1 | 141,24151049| 9,192 89,13 | 10,87
4.8 14,5 | 145688 2710 27,479 4,4 14,1 | 145,686B32710| 24,49 89,13 | 10,87
4,9 14,5 | 179972 216 2,762 4.4 141 179,99m46 | 2,412 87,32 | 12,68

5 10 120,374 3959 23,828 4,4 9,6 118,91543959| 19,89 83,45 | 16,55
5 15 134,749 226| 2,284 4,8 14,1  134,743%6 | 2,061 90,23 9,77
4,8 13,1 119,537 91 0,684 4,8 12,6 116,46791 | 0,641 93,71 6,29
5 10 113,146 321| 1,816 49 9,6 111,987821 | 1,691 93,11 6,89
8 16 198,047 40 1,014 7,1 15,1 197,5p940 | 0,847 83,53 | 16,47
4 16 213,619 880 12,031 3,9 15,1 | 213,630p 880 | 11,07 92,02 7,98
4 10,5 131,643 951 5,258 3,4 9,6 130,5paH1 | 4,051 77,04 | 22,96

Tablo 4.38:1. sinif iroko kerestesinden lamel f@aslieetiminde randiman ve kayiplar ile ilgili
istatistikler

Randiman Ornek | Aritmetik | Standart| Varyans VaryasypDegisim | Min Max

Kayip sayis| | ortalama| sapma Katsayisi  diggi| Deger | Deser
N X S g v R R min | Rmax
Randimarn) 10 87,87 5,201 24,349 5,918 16,668 77,04 93,71

Kayip 10 12,128 5,201 27,053| 42,884 16,668 | 6,286 | 22,955

Tablo 4.37 ve Tablo 4.38'de gorilglii gibi 1. sinif iroko kerestesinden lamel tgsla
uretiminde randiman % 93,71 ile % 77,04 arasind@soeekte olup, ortalama %
87,87'dir. Deisim gengligi (R) ise 16,668 olup, olduk¢a buydktir. gem

gengliginin buyldk olmasi, lamel tagia boyutlarinin bu taslaklarin Uretifgi kereste

boyutlarina uygun olmamasindan kaynaklanmaktadiygud olanlarda randiman
yuksek, olmayanlarda diktir. Bilindigi gibi genel olarak tretilen malzemenin enine
kesit boyutlari kiguldikce randiman azalmakta Jestaayiatindan dolaylr kayip

artmaktadir.

Tablo 4.39: Endustriyel Uygulama Of€’de 1. sinif mge kerestesi ve lamel tagla
boyutlari ile randiman ve kayiplar
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Kereste| Kereste| Kerestg Kerest€ereste Taslak | Taslak| Taslak Taslakaslak RandlmarhKaylp

Kalinhg | Gengligi |Uzunluzu| Adedi | Hacmi|Kalinligi | Geniligi |Uzunlusu | Adedi|Hacmi
(cm) | (cm) (cm) (M | (cm) | (cm) (cm) M| ) (%)

3 14 94,40267 456 | 1,808 2,3 12,6 94,439 456 1,24869,02 | 30,98
3 16 107,6998 1781 | 9,207 2,3 14,6| 107,6983781| 6,441 69,95 | 30,05
3 18 106,5449 511 2,94 2,3 16,6 | 111,1739511 | 2,169 73,77 | 26,23
4 11 157,17383 320 | 2,213 3,3 9,6 138,7902320 | 1,407 63,57 | 36,43
2 15 103,1353 606 | 1,875 1,7 14,6| 102,1214606 | 1,536/ 81,92 | 18,08
2,4 8,5 | 42,8910810894| 9,532 2 8 41,135030894| 7,17 75,22 | 24,78
2,4 19,5 | 109,335p 633 | 3,239 2,4 18,1| 109,3553633 | 3,007 92,83 7,17
3,5 11 88,54039 159 | 0,542 2,8 9,6 | 86,57158159 | 0,37 68,26 | 31,74
3,5 16 99,82788 83 0,464 2,8 14,6 99,9104 83 0,33973,06 | 26,94
3,5 14 105,7514 55 0,285 2,8 12,6 | 105,648355 | 0,205 71,92 | 28,08

Tablo 4.40:1. sinif nye kerestesinden lamel tagldiretiminde randiman ve kayiplar ile ilgili

istatistikler
Randiman | Ornek| Aritmetik Standarf Varyans VargasyDegisim | Min Max
Kayip sayisl | ortalama sapma Katsayisi  diegmi | Deger | Deser
N X S s v R R min | Rmax
Randiman | 10 73,96 8,211 67,424 11,102 29,26 63,92,83
Kayip 10 26,041 8,210 67,408| 31,527 29,26 7,16 2B36)4

Tablo 4.39 ve Tablo 4.40'ta goralgiii gibi 1. sinif mge kerestesinden lamel tagla
uretiminde randiman % 63,57 ile % 92,83 arasind@soekte olup, ortalama %
73,96’'dir. Bu dger yukarida aciklanan iroko’daki randimana goreukdd diguktir.
Bu disukligin, kullanilan mge kerestesinin 1. sinif olarak ifade edilmesingnman
esasinda nitel ve nicel oOzelliklerinin  uygun olmamaan kaynaklangh
dUstndlmektedir.

Endustriyel Uygulama Orge2’de 1. sinif iroko ve 1. sinif me icin lamel taslgindan
lamel Gretiminde kullanilan lamel taglaboyutlari ve hacimleri ile lamel boyutlar ve
hacimleri Tablo 4.41 ve Tablo 4.43'te Ozetlegtini Randiman ve kayiplar ile ilgili
istatistikler ise Tablo 4.42 ve Tablo 4.44’te gonéktedir.
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Tablo 4.41: Endistriyel Uygulama Ogi€'de 1. sinif iroko lamel tagtave lamel boyutlari ile
randiman ve kayiplar

Taslak | Taslak | Taslak | TaslakTaslak| Lamel | Lamel Lamel | LaméLamel|Randiman Kayip
Kalinhgi | Geniligi |Uzunlugu | Adedi | Hacmi|Kalinhigl | Gensligi | Uzunlugu | Adedi| Hacmi
em) | (em) | (cm) (M| @m | (m) | (cm) M| @ | %)
4,4 14,1 160 600| 5,95p 0,45 14,1 16( 48@0873| 81,81 | 18,19
4,8 12,6 120 330 2,395 0,44 12,6 12( 2970976 82,50 | 17,50
4 13,1 180 450 4,244 0,44 13,1 180 3190268 77 23
4 12,6 90 480| 2,177 0,44 12,6 90 3360677 77,03 | 22,97
1,7 9,6 155 286 0,728 0,45 9,6 155 8p8 0,p799,52 | 20,48
2,9 9,6 138 788| 3,02f 0,38 9,6 138 4728380 78,62 | 21,38
2,9 13,5 165 99| 0,64p 0,38 13,4 165 594 0,6038,59 | 21,41
2,3 16,6 115 100| 0,439 0,45 16,6 114 400 0,34%28,35 | 21,65
3,4 15,1 85 250f 1,091 0,38 15,1 85 1780854 78,27 | 21,73
2,3 15,6 120 300] 1,29p 0,45 15,¢ 12¢ 1200011 78,25 | 21,75
4.4 16,1 200 116| 1,648 0,44 16,1 200 928 1,31B0,03 | 19,97
4 16,6 70 200| 0,930 0,44 16,6 70 14am716| 76,98 | 23,02

Tablo 4.42:1.sinif iroko lamel tagladan lamel tGretiminde randiman ve kayiplar ildiilg

istatistikler
Randiman | Ornek| Aritmetik| Standar VaryaA1s Varyasyp Desisim | Min Max
Kayip sayisl | ortalama| sapma katsayisi digni | Deger | Deser
N X S s \Y R R min | Rmax
Randiman | 12 78,912 1,788 3,197 2,265 5,520 76,98,508%
Kayip 12 21,087 1,788 3,197 8,479 5,52 17,50 23)02

Tablo 4.42'de goruldgili gibi 1. sinif iroko lamel taslaklarindan lameletiminde
randiman % 76,98 ile % 82,50 arasindgiglaekte olup, ortalama % 78,912’dir.

Tablo 4.43: Endstriyel Uygulama Ogi€'de 1. sinif mge lamel taslg ve lamel boyutlari ile
randiman ve kayiplar

Taslak | Taslak | Taslak | TaslakTaslak| Lamel | Lamel Lamel | Lame¢Lamel RandlmarhKaylp

Kalinhgi | Geniligi |Uzunlugu| Adedi | Hacmi|Kalinhg | Genli gi | Uzunlugu | Adedi| Hacmi

(cm) | (cm) | (cm) M | em | (m) [ (cm) ™ @ | ®%
2,3 14,6 70 424 097 044 144 70 1696 0|74  75724,26
2,3 9,6 100 | 500| 1,108 0,44 9,6 10§  2¢00 0,8194,18 | 25,82
2,3 14,1 130 | 880[ 371 044  14] 139 3520 2[7574,23 | 25,77

2,3 171 150 660 3,894 0,44 17,1 15( 2640 2,89 174|25,79
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2,3 18,1 95 800| 3,164 0,44 18,1 95 3200 2,3484,20 | 25,80
2,3 12,6 80 450 1,048 0,44 12,6 80 1800 0,7744,20 | 25,80
2,3 131 200 150, 0,904 0,44 13,1 20( 600 0,/67T4,22 | 25,78
2,3 13,6 90 880| 2,477y 0,44 13,4 90 3520 1,8394,24 | 25,74
2,3 151 125 1250 5,427 0,44 151 121 5000 4|0284,22 | 25,78
2,3 15,6 110 900| 3,552 0,44 15,6 114 3600 2/6374,23 | 25,77
2,3 16,1 140 880| 4,56 0,44 16,1 14( 3%20 3/3874,24 | 25,79
2,3 16,6 160 770 4,704 0,44 16,4 16( 3080 3/4924,23 | 25,77

Tablo 4.44:1. sinif mye lamel taslgindan lamel Gretiminde randiman ve kayiplar ildiilg

istatistikler
Randiman | Ornek| Aritmetik| Standar VaryaA1s Varyasyp Desisim | Min Max
Kayip sayis| | ortalama| sapma katsayisi digni | Deger | Deser
N X S g v R R min | Rmax
Randiman | 12 74,345 0,439 0,193 0,590 1,56 74{18 747§,
Kayip 12 25,655 0,439 0,193 1,711 1,56 24,26  25)82

Tablo 4.44'de gorildglu gibi 1 sinif mege lamel taslaklarindan lamel GUretiminde
randiman % 74,18 ile % 75,74 arasindgigteekte olup, ortalama % 74,345'tir. Lamel
taslgzindan lamel Uretiminde randiman gade irokodan biraz dahagdiktir.

Cok tabakall parke ilave tabakasi (alt tabakay kantrplak ve kontrplaktan kesilen

parcalarin boyutlari Tablo 4.45'te, randiman veigkay ile ilgili istatistikler ise Tablo

4.46'da verilmgtir.

Tablo 4.45: Cok tabakall parke Uretiminde ilaveatabolarak kontrplak ve kontrplaktan kesilen
parke boyutlari ile randiman ve kayiplar

Kontrplak| Kontr. Kontr. | Kontr{ Kontr. Parca Parcal Parca Paﬂga Pargaand. |Kayip
Kalinligi | Gengligi |Uzunluygu| Adedi| Hacmi | Kalinlgi|Geniligi [Uzunlusu| Adedi | Hacm
(m) (m) (m) () (m) (m) (m) M | ) | (%
0,009 1,525 1,525 220 4,60473®,009 0,27 1,525 1100 4,076
0,009 0,06 1,525 220 0,181
Toplam4,257 92,4590% 7,541
0,009 1,25 2,5 880 24,75 0,009 0,2y 2.5 3520 2,38
0,009 0,08 2,5 880 1,584
Toplam22,97| 92,8 ‘ 7.2
0,009 1,525 1,525 63| 1,318629,009 0,2 1,525 378/ 1,038
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0,009] 019 1,525 63| 0,164
Toplam 1,202 91,14751 8,86
0,006 | 1525| 1,525 329 4,590784,006 | 0,24 | 1525| 1645 3,612
0006 021| 1525 329 0,682

Toplarh 4,245[92,45903 7,55
0,012 1,7 2,2 149 6,687120,012 | 0,175 2,2 1341 6,1992,64706 7,36
0,012 | 1525| 1,525 71| 1,98143%,012 | 0,2 1,525| 497| 1,8191,80328 8,2

Tablo 4.46: Cok tabakall parke Uretiminde ilaveatabolarak kontrplak kullaniminda randiman
ve kayiplar ile ilgili istatistikler

Randiman| Ornek | Aritmetik | Standart| Varyansvaryasyon Degisim | Min Max
Kayip sayisi | Ortalama| sapma katsayisi  digmi | Deger Deser

N X S g Y R R min Rmax
Randiman| 6 92,219 0,625 0,391 0,0067 1,65 91,15 92,80
Kayip 6 7,785 0,626 0,393 8,041 1,66 7,20 8,8

Tablo 4.46'da goruldgl gibi cok tabakall parke Uretimindesaci olarak kullanilan
kontrplak parcgalarinin kesiminde randiman % 91|&5% 92,80 arasinda gismekte
olup, ortalama % 92,219'dur. Kesim sirasindaki gk testere taka, kenarlarda ve

uclarda kalan artiklardan glmaktadir.

Fabrikada yapilan Gretim teknolojisine ait incelé&nesirasinda; yukarida aciklanan
keresteden taslak, taslaktan lamel Uretiminde maaddan bgka, tim Uretim hattinda
Uretim sirasinda meydana gelen kayip tipleri dpitesliimeye cakilmistir. Daha 6nce
genel bilgiler bolimunde belirtildi gibi, cok tabakali parke tretimi sirasinda, Xhar
yerde (1) yaptirmadan sonra, (2) yuzeylemlerinden sonra ve (3) profillendirmeden
sonra kalite kontrolleri yapiimakta ve kusurlu olparcalar ayriimaktadir. Bgekilde
ayrilan kusurlu parcalar nedeniyle meydana gelempkar, Uretime giren parca sayisl
esas alinarak parca sayisi bazinda tespit edilmalgimistir. Bu hususta fabrika
yetkililerinden alinan bilgiye gore uretim sirasantheydana gelen kayiplar % 10’dur.
Ancak ayrilan kusurlulardan bir kismi daha kicik yditarda tekrar
deserlendirilebilmekte olup, bunlarin orani da % 4tBu durumda Uretim sirasinda

tekrar kullanilamaz kusurlu pargalardan kaynaklaogam kayip % 6’dir.
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4.5. TURKIYE'DE URETILEN MASIF VE COK TABAKALI PARKELER iN
STANDARTLARA UYGUNLU GUNUN BELIRLENMESiI IiLE IiLGiLi
BULGULAR

4.5.1.Turkiye'de Uretilen Masif Parkelerin TS 73 EN 13226 (2004) Standardina

Uygunlugunun Belirlenmesiile Tlgili Bulgular

4.5.1.1. Goriinim Ozelliklefie figili Bulgular

Masif parkelerde goérinum o6zellikleri geeicin Tablo 2.3'de, kayin icin Tablo 2.4'te,
sapelli ve 1roko igin Tablo 2.5'te belirtilen 0zkler esas alinarak g@erlendirilmistir.
Degerlendirme sonuglari Tablo 4.47'de Ozetlegtmi

Tablo 4.47: Turkiye'de Uretilen masif parkelerinr@dim 6zellikleri bakimindan kusurlu orani

istatistikleri
Agac Ornek Kusurlu | Kusurlu
Turd buyukligi sayIsl orani Kusurlu orani t hesap t tablo Sonug
standart sapmasi
n c p’ S ty t (n-1): 0,025
Mese 35 2 0,057 0,039 1,461 2,031 Kalul
Kayin 40 1 0,025 0,025 1,04p 2,021 Kalul
Sapelli 45 3 0,067 0,037 1,81 2,019 Kabul
Iroko 45 1 0,022 0,022 1 2,019 Kabl

Calismanin malzeme ve yontem bdlimunde yer alan “MasiCek Tabakali Parkelerin
Gorunum Ozellikleri Bakimindan Standartlara Uyggnioun Istatistik Degerlendirme

Metodu” icerisinde masif parkelerin gérinim 6zédik bakimindan ilgili standarda
uygunluysunun denetimi icin kurulan varsayimlar belirtijrolup, H, varsayimi kabul

edilmistir.

Tablo 4.47’den gorile@e gibi Turkiye'de Uretilen mge, kayin, sapelli ve 1roko masif
parkeler TS 73 EN 13226 (2004)'e goérunum o6zelliklbakimindan 0,05 anlam

dizeyinde uygundur.
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4.5.1.2. Rutubet ve Nicel Kalite OzelliklerinderyBitar /le /igili Bulgular

Masif parkelerin nicel 6zelliklerinden rutubet makt, uzunluk, geslik ve kalinhkla
ilgili normallik denetimi sonuclari Tablo 4.48'dee\standarda uygunluk sonuclari ise
Tablo 4.49'da verilmitir.

Tablo 4.48: Masif parkelerin nicel dzelliklering abrmallik denetimi sonuclari

Ornek | Kolmogorov Smirnov
Ozellikler biyklii gi Testi Deserleri
N Asymp. Sig (2- Tailed) Kolm. Smir. Z |Normallik denetimi
Rutubet 150 0,043 1,385 Kabul (% 1)
400 mm 50 0,086 1,255 Kabul (% 5)
Uzunluk | 500 mm 50 0,163 1,12 Kabul (% 5)
700 mm 50 0,642 0,741 Kabul (% 5)
50 mm 30 0,031 1,446 Kabul (% 1)
Genislik | 80 mm 50 0,872 0,594 Kabul (% 5)
90 mm 70 0,272 0,998 Kabul (% 5)
14 mm 30 0,212 1,059 Kabul (% 5)
Kalinlik | 15 mm 30 0,682 0,717 Kabul (% 5)
16 mm 70 0,533 0,807 Kabul (% 5)

Tablo 4.48’de gorilen 6zelliklerden rutubet ve 5 mgenslik 0,01 anlam dizeyinde;

diger 6zellikler ise 0,05 anlam dizeyinde normalillan gostermektedir.

Tablo 4.49: Masif parkelerin nicel dzelliklerindeutubet miktari, uzunluk, geglik, kalinlk ile
ilgili istatistikler
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Arit.  |Arit.Ort. Deg.
Ozellikler Sinir  |Orn. SayiOrtal. |St. Hatas|Stan. Sap|Var. Genis.|t pesap [t tanlo [SONUG
Deger.|n X sX s g max [Xon R v |tore
Rutubet % 7-11150 9,8 0,089 1,101 1,212,2 |7 5,2 | 8,906 2,5|Red
400 mm 0,5 |50 399,7%0),129 0,915 0,83801,86398,493,37 |1,783| 2,01 Kabul
Uzunluk|{500 mm+ 0,5 |50 498,94|B,341 2,416 5,83803,76490,5313,22| 3,079 2,01 Red
700 mnmx 0,5 |50 697,640,173 1,227 1,50701,2 | 695,35,85 |13,56| 2,01 Red
50 mm (+0,2 |30 50,347 0,163 0,895 O,EFSI168 49,04| 4,64| 2,12p 2,1Réd
Genislik (80 mm [+ 0,2 |50 79,97 | 0,083 0,588 0,386,44 78,37 3,07| 0,361 2,d1 Kabd|
90 mm |x 0,2 |70 89,735 0,087 0,733 0,53898|86,59| 4,38 3,016 1,9Bed
14 mm £ 0,2 |30 14,435 0,021 0,12 0,014.,66 | 14,07| 0,59| 20,7[4045Red
Kalinhk {15 mm [+ 0,2 |30 15,13 | 0,015 0,087 O,(I)IH,SS 14,98 0,41| 8,66p 2,0R&d
16 mm [+ 0,2 |70 16,215 0,031 0,259 O,({IBF,GQ 15,41 1,29| 6,93p 1,92@d

Calismanin malzeme ve yontem bdlimunde yer alan “MasiCek Tabakali Parkelerin
Rutubet ve Boyutsal Ozelliklerinin Standartlara Ugtygununistatistik Deerlendirme
Metodu” icerisinde belirtlen masif parkelerin rbet bakimindan standarda
uygunlysunun denetimi icin kurulan varsayimlara ((Me H) benzer varsayimlar
uzunluk, genglik ve kalinlik icin de benzegekilde kurulmgtur. Bu varsayimlara gore
Ho varsayiminin kabuli ana toplum ile 6rnek grubuowalamalari arasindaki farkin
istatistiksel olarak anlamh olmagni, reddi ise ortalamalar arasindaki farkin
istatistiksel olarak anlamli olgunu gostermektedir. Bu durum Tablo 4.49'un son
sutunu olan “Sonug¢” stutununda belirtiktii. Bir baska deysle; H, varsayiminin kabull
belirtilen 6zellik bakimindan parkelerin standatygun oldgunu gostermektedir.

Tablo 4.49'un incelenmesi ile gorulege gibi; masif parkeler rutubet miktari
bakimindan, 500 mm ve 700 mm uzunluklardaki parketeinluk bakimindan, 50 mm
ve 90 mm geslikteki parkeler genilik bakimindan standarda uygungidir. Ayrica
14, 15, 16 mm kalinliklardaki parkelerin de kaknlbakimindan standarda uygun
olmadgi gorulmektedir. 400 mm uzunluktaki parkeler uzdmbakimindan, 80 mm
genglikteki parkeler ise gegiik bakimindan TS 73 EN 13226 (2004)’e uygundur.
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4.5.1.3. Masif Parkelerde Nicel Kalite Ozellikledien Lamba-Zivana Boyutlaile /gili
Bulgular

Masif parkelerin nicel 06zelliklerinden lamba-zivarmoyutlari ile ilgili normallik
denetimi sonuclari Tablo 4.50’'de ve standarda uldusonuclari ise Tablo 4.51'de

belirtilmistir.

Tablo 4.50: Masif parkelerin nicel kalite 6zellikleden lamba-zivana boyutlarina ait normallik
denetimi sonuglari

Ornek Kolmogorov Smirnov
Ozellikler Sayisl Testi Degerleri
Asymp. Sig Kolm. Normallik
N (2- Tailed) Smir. Z Denetimi
Lamba derinligi (by) 100 0,984 0,459 Kabul (0,05
(5 mm)
Lamba derinligi (by) 50 0,453 0,858 Kabul (0,05)
(6 mm)
Zivana gensligi (by) 100 0,14 1,153 Kabul (0,05)
(4 mm)
Zivana gensligi (by) 50 0,329 0,948 Kabul (0,05)
(5 mm)
Lamba gensligi (t,)- 150 0,473 0,845 Kabul (0,05
Zivana kalinligi (ts)
Lamba Uzerindeki
kalinlik (t 1) 24 0,694 0,71 Kabul (0,05)
(15 mm kalinhk)
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Lamba lUzerindeki
kalinlik (t ) 70 0,006 1,695 Kabul (0,01)

(16 mm kalinlik)

Tablo 4.50’de gorulen 6zelliklerden 16 mm kakmidaki 6rnge ait lamba Uzerindeki
kalinhk deserleri 0,01 anlam dizeyinde; gair 6zellikler ise 0,05 anlam dizeyinde

normal d&ilim gostermektedir.

Tablo 4.51: Masif parkelerin nicel 6zelliklerindeomba-zivana boyutlari ile ilgili istatistikler

Ornek Arit. Ort. | Stan. Degisim
Ozellikler Sinir Sayisl| Arit. Ort.|St. Hatas| Sap. | Varyang Genisligi tiablo | SONUG
Degerler n X sX s 2 |Xpax|Xmn| R tw | ttd  Ho
Lamba derinligi (by) +0,3 100 5,313 0,013 0,133 0,17¢ 55603 0,53 23,711,985 Red
(5 mm) -0
Lamba derinligi (b1) +0,3 50 6,011 0,02 0,148 0,024 63,72 0,59 0,55| 2,01 Kabul
(6 mm) -0
Zivana gensligi (by) +0 100 3,95 0,018 0,18B 0,035 44 3|24 1,16 2,777 1,985 Red
(4 mm) -0,3
Zivana gensligi (b,) +0 50 4,95 0,02 0,148 0,022 5|5 474 0,76 25| 2,01 Red
(5 mm) -0,3
Lamba genisligi (t2)- 0,1<t,-t:<0,4 150 0,344 0,023 | 0,289 0,083 1{321| 1,6 |4,086 1,96 Red
Zivana kalinligi (ts) Ort (0,25)
Red (St.
Lamba Uzerindeki t>% (t*0,35)/n 24 6,194 0,028 0,137 0,019 6|4397 0,46 32,18 1,714| uygun)
kalmlik (t 1)
(15 mm kalinhk) 5,293
Red (St.
Lamba Uzerindeki > X(t*0,35)/n 70 7,466 0,079 0,66¢4 0,44 8,99,65 2,34 22,62 2,388| uygun)
kalinlik (t )
(16 mm kalinlik) 5,679
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Tablo 4.51'de goruldgii gibi masif parkelerin lamba ve zivana ile ilgdtandartta
belirtilen dzelliklerinden lamba derigiiicin 6 mm’lik lamba derinigi (ty <t49.0029, 15
mm ve 16 mm kalinliklardaki parkeler lamba tGzerkidalinlik bakimindan standarda
uygun bulunmaktadir. @er 6zellikler standarda uygun bulunmamaktadir. Lamb
zivana Ozellikleri ile ilgili bu sonuglar, Uretielin lamba zivana 6lgimlendirilmesinde
yeterli hassasiyeti gostermediklerini ortaya koytadk. Lamba deringi (b,) ile zivana
gengliginin (by) ve lamba genligi (t2) ile zivana kalininin (&) birbirine uyumlu
olmasi; parkelerin d@nmesi sirasinda yan veslaadan uygursekilde birlsmesini ve

zemine tam oturmasini @amaktadir.

15 ve 16 mm kalinfindaki parkelerde lamba uzerindeki kalinlik o6lcUnme ait
varsayimlar; malzeme ve yontem boliuminde yer alaklagma ozellgi ile ilgili

orneze ait varsayimlara benzgzkilde kurulmygtur. Ancak Hvarsayimi oluklgma icin
kurulan H, varsayiminin tersi yondedir. Ve lamba Uzerinde&iirkik olcimlerinin
standarda uygunfiu H, varsayiminin reddi ve kat varsayim olan kvarsayiminin

kabultseklindedir.

Tablo 4.51'in son iki satirindan gorulggegibi H, varsayiminin reddi ve H
varsayiminin kabull nedeniyle red gortlmektedig. drsayimi (15 mm kalinhk icin
tu>to3.005 ; 16 mm kalinlik icin §>ts9.001) reddedilerek, kart varsayim H kabul
edilmistir. Tablo 4.47'den 15 mm kalinlik ve 16 mm kalknigin lamba Uzerindeki
kalinliga ait aritmetik ortalama derlerine bakildiinda; bu dgerlerin parke
kalinhginin % 35’inden buyik oldiu da gérilmektedir. Bu nedenle Turkiye’de Uretilen
15 mm ve 16 mm kalinlktaki parkeler lamba tzerkidalinliklari bakimindan TS 73
EN 13226 (2004) standardina uygundur.

4.5.1.4. Masif Parkelerde Nicel Kalite Ozelliklesien Oluklama, Esilme, Kilicina
Egilme, Gonyelilik/le Agili Bulgular

Masif parkelere ait olukkama, €ilme, kilicina gilme ve gonyelilik ile ilgili normallik
denetimi sonugclari Tablo 4.52'de ve standarda ulgdusonuclari ise Tablo 4.53'te

gorulmektedir.

Tablo 4.52: Masif parkelerin nicel kalite 6zellikleden oluklama, gilme, kilicina gilme ve
gonyelilik ile ilgili normallik denetimi sonugclari
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) Ornek Kolmogorov Smirnov
Ozellikler Sayisli Testi Degerleri
Normallik
n Asymp. Sig (2- Tailed) Kolm. Smir. Z| Denetimi
Oluklasma 70 0,002 1,874 Kabul (0,001)
(Genislik 90 mm)
Egilme 30 0,028 1,401 Kabul (0,01
(Uzunluk 700 mm)
Egilme 50 0,002 1,873 Kabul (0,001)
(Uzunluk 500 mm)
Egilme 45 0,025 1,483 Kabul (0,01
(Uzunluk 400 mm)
Kilicina Egilme 30 0,928 0,545 Kabul (0,05
(Uzunluk 700 mm)
Kilicina Egilme 50 0,469 0,848 Kabul (0,05
(Uzunluk 500 mm)
Gonyelilik 70 0,196 1,078 Kabul (0,05
(Genislik 90 mm)
Gonyelilik 40 0,089 1,247 Kabul (0,05
(Genislik 80 mm)

Tablo 4.52'nin incelenmesiyle oluglma ve 500 mm uzunluktaki parkelerdélee ile

ilgili degerlerin 0,001 anlam dizeyinde; 700 mm ve 400 mmluktiaki parkelerde

egilme ile ilgili degerlerin 0,01 anlam diuzeyinde; kilicingilme ve gonyelilik ile ilgili

degerlerin ise 0,05 anlam dizeyinde normatitien gosterdgi gorilmektedir.

Tablo 4.53: Masif parkelerin nicel 6zelliklerindeluklasma, &ilme, kilicina gilme, gonyelilik

ile ilgili istatistikler

. Stan.
Oorn. Ar. Ort. St.
Ozellikler Sinir Sa. Ar. Ort. Hat. Sap. Var. Deg. Ge. thesap 1 tablo Sonug
— s (-
Degerler n X S $ Xmax Xmin R ty i
Red
< (Standarda
Oluklasma | ¥(G*0,007)/n | 70 0,101 0,01 0,099 | 0,009 0,4 0,0 0,39 47409 32,48 Uygun)
(Genislik 90
mm) 0,628
Red
< (Standarda
Egilme (L*0,005)/n 30 0,476 0,11 0,604 | 0,365 1,75 0 1,75 27,85 2,462 Uygun)
(Uzunluk 700
mm) 3,488
Red
< (Standarda
Egilme >(L*0,005)/n 50 0,194 0,04 0,269 0,072 15 0,0p 1,48| 60,526 2,406 Uygun)
(Uzunluk 500
mm) 2,494
Red
< (Standarda
Egilme (L*0,005)/n 45 0,26 0,05 0,304 0,092 1,39 0,0 1,38 38,p4 2,42 Uygun)
(Uzunluk 400
mm) 1,999
Kilicina < Red
Egilme ¥(L*0,0005)/n | 30 0,174 0,02 0,104 0,0 0,39 0,0 0,38 9,1p7 1,499(Standarda
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Uygun)
(Uzunluk 700
mm) 0,348
Red
Kilicina < (Standarda
Egilme >'(L*0,0005)/n 50 0,166 0,01 0,105 0,011 0,4 0,0p 80,3 5,92 1,69 Uygun)
(Uzunluk 500
mm) 0,249
Red
< (Standarda
Gonyelilik >'(G*0,002)/n 70 0,118 0,01 0,093 0,008 0,39 0,41 80,3 5,545 1,668 Uygun)
(Genislik 90
mm) 0,179
Kabul
<X (St. Uygun
Gonyelilik (G*0,002)/n | 40 0,157 0,02 0,126 | 0,015 0,49 0,0 0,46 0,1p5 41,48 Degil)
(Genislik 80
mm) 0,159

Calsmanin malzeme ve yontem boliminde yer alan magikefain oluklgma
bakimindan standarda uygu@luinun denetimi icin kurulan varsayimlara.(ie H,)
benzer varsayimlar olulgma, eilme, kilicina gilme, goényelilik icin de benzegekilde
kurulmuwstur. Bu varsayimlara gore Hvarsayiminin kabull, belirtilen 6zellikler
bakimindan parkelerin standarda uygun olrgisuli géstermektedir. §varsayiminin
reddi ve H varsayiminin kabulli ise parkelerin belirtilen dk&dr bakimindan
standarda uygun ol@unu gostermektedir. Bu durumda standarda uygurgukTiablo
4.53'Un son sutunu olan “Sonug¢” sttunundaki timlliktere ait parantez icerisinde
belirtilen hususlar dikkate alinmaktadir.

Tablo 4.53'ten goruldgii gibi bu 6zelliklerden yalniz 80 mm gelngindeki masif
parkeler gonyelilik bakimindan TS 73 EN 13226 (20®4uygun dgil; belirtilen
genilik ve uzunlukta masif parkeler olukima, gilme, kilicina gilme ve gonyelilik
bakimindan TS 73 EN 13226 (2004) standardina uygund

Bu sonuclar masif parke Ureticilerinin oluktaa, gilme, kilicina gilme ve gonyelilik

gibi sekil bozukluklarina kan dikkatli olduklarini gostermektedir.

4.5.2.Turkiye'de Uretilen Cok Tabakall Parkelerin TS EN 13489 (2004)

Standardina Uygunlugunun Belirlenmesiile Ilgili Bulgular

4.5.2.1. Goriinim Ozelliklefie Agili Bulgular
Cok tabakall parkelerde gorinim Ozelliklerigmécin Tablo 2.10’da, kayin i¢in Tablo

2.11'de, sapelli ve 1roko icin Tablo 2.12’de belem Ozellikler esas alinarak
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degerlendirilmigtir. Yapilan goz ile muayenede kusurlu parke teggilemedginden
kusurlu orani ile ilgili istatistik dgerlendirme yapilimantir.

Bu sonuca gore, Turkiye'de Uretilen Tip 4 gegkayin, sapelli ve iroko ¢ok tabakal
parkelerin gorinum 6zellikleri bakimindan TS EN 8342004)’ya uygun oldiu kabul
edilmistir. Bu sonug, ¢ok tabakali parke Ureticilerininrlgenin gérinim 6zelliklerine

titizlikle uyduklarini géstermektedir.

Son yillarda ¢ok tabakall parkenirgdr parke cgtlerine gore Turkiye'de ve dinyadaki
pazar payinin argfi gorulmektedir. Bu durumda Ureticiler pazar iceweki yerini
korumak ve pazardaki payini artirmak icin Urettiklenalin kalitesine 6nem
vermelidirler. Uriiniin uygun Ozelliklerde pazara w@omasi yaninda uygugekilde

siniflandirilarak da pazara sunulmasi 6nemlidir.

4.5.2.2.Cok Tabakal Parkelerde Nicel Kalite Oxddii /le /igili Bulgular
Cok tabakali parkelerin nicel 6zelliklerinden rugnbmiktari, uzunluk, geglik ve
kalinlikla ilgili normallik denetimi sonuclari Tabl 4.54'te ve standarda uygunluk

sonugclari ise Tablo 4.55'te verilgtir.

Tablo 4.54: Cok tabakall parkelerin nicel kalitelfikleri ile ilgili normallik denetimi sonuglari

Ornek Normallik
Ozellikler Sayisi| Kolm. Smir. Testi Deg. Denetimi
n |Asymp. Sig (2- Tailed) | Kolm. Smir. Z
Rutubet 60 0,4 0,895 Kabul (0,05
Uzunluk 500 mm 40 0,017 1,546 Kabul (0,01)
600 mm 30 0,467 0,849 Kabul (0,05)
Genislik 70 mm 40 0,835 0,621 Kabul (0,05)
120 mm 30 0,343 0,938 Kabul (0,05)
Ust Tabaka
70 0,288 0,984 Kabul (0,05)
Kalinh gi
Dudaklanma 40 0,077 1,276 Kabul (0,05)
Kilicina 500 mm
] 30 0,23 1,039 Kabul (0,05)
Egilme uzunluk
600 mm
30 0,003 1,786 Kabul (0,001)
uzunluk
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Tablo 4.54'te gorulen 6zelliklerden 500 mm uzunéugtirkelere ait uzunluk 0,01 anlam
dizeyinde; 600 mm uzunluktaki parkelere ait kilkcegilme 0,001 anlam dizeyinde;

diger 6zellikler ise 0,05 anlam dizeyinde normalillan gostermektedir.

Tablo 4.55: Cok tabakal parkelerin nicel 6zellikie ilgili istatistikler

Orn.| Arit. |Arit. Ort. | St. Deg.
Ozellikler Sinir Sa.| Or. |St. Hata.| Sap. | Var, Gen. | t hesap ttabb‘ Sonug ‘
Degerler n| x sX S | S |Xmax|Xmn| R | ta | t(a
Rutubet %5-%9 60 | 7,816| 0,196 1,53| 2,310,6(4,7| 59 | 4,163| 2 Red
Bulunma-
Uzunluk 600 mm maktadir 30| 596,4| 1,064 5,83| 34/ 60B588| 20,8 3,379|2,05 Red
Bulunma-
500 mm maktadir 40 (490,98 0,792 4,34| 19 49B485|12,6511,3932,71 Red
Geniglik | 70 mm +0,2 40 | 69,858 0,036 0,23| 0,170,4{ 69 | 1,11| 3,944|2,02 Red
120 mm +0,2 30| 120,46 0,116 0,64| 0,4122|120|2,97| 3,965|2,05 Red
Ust. Tab. Red
Kal. >2,5 mm 70 | 3,785| 0,022 0,19| 0| 4,143,3|0,84|58,409 1,67| (St. Kabul)
Red
Dudaklanma <0,2 mm 40 |0,0284 0,004 0,03| Of 0,21 0 | 0,11|40,954 1,68| (St. Kabul)
Kilicina <3(L*0,0005)/n Red
Egilme 500 mm (0,490) 30 | 0,0423 0,005 0,03 0| 0,14 0 | 0,13]|93,27| 1,7 | (St. Kabul
<3(L*0,0005)/n Red
600 mm (0,596) 30 |0,0588 0,011 0,06 0| 0,36 0 | 0,34|48,836 2,46| (St. Kabul)

Calismanin malzeme ve yontem bolimunde yer alan “Masi€ek Tabakall Parkelerin
Rutubet ve Boyutsal Ozelliklerinin Standartlara Ugtygununistatistik Deerlendirme
Metodu” icerisinde Dbelirtilen masif parkelerin rbet bakimindan standarda
uygunluysunun denetimi igin kurulan varsayimlara,(ft H) benzer varsayimlar ¢ok
tabakall parkelerde rutubet miktari, uzunluk ve igén icin de benzersekilde
kurulmuwstur. Bu varsayimlara gore Hvarsayiminin kabull, belirtilen 6zellikler

bakimindan ¢ok tabakali parkelerin standarda uyddusunu gostermektedir.

Ust tabaka kalingi, dudaklanma ve kilicinagémeye ait varsayimlar ise malzeme ve
yontem boélimiunde yer alan olukiaa 6zellgi ile ilgili 6rnege ait varsayimlara benzer
olarak kurulmwgtur. Ancak, Ust tabaka kalgliicin kurulan varsayimda farsayimi
oluklasma icin kurulan H varsayiminin tersi yondedir. Bu ozellikler icinrkian Ho

varsayiminin reddi, ket varsayim olan Ha varsayiminin kabu$gklinde olup
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parkelerin belirtilen 6zellikler bakimindan stamdtar uygun oldgu anlamini
tasimaktadir. Sonuclar Tablo 4.55’in son sUtunundailyéektedir.

Tablo 4.55’in incelenmesiyle ¢ok tabakal parkelemitubet miktari, uzunluk (500,600
mm) ve genilik (70-120 mm) bakimindan TS 13489 (2004)'e uygmadg; Ust
tabaka kalinfil, dudaklanma, 500 mm ve 600 mm uzunluktaki parkel&ilicina

egilme bakimindan standarda uygun gdworilmektedir.
4.6. TURKIYE' DE URETILEN MASIF PARKELERIN YUZEY
PURUZLULUKLER 1 iLE ILGILI BULGULAR

Mese ve iroko masif parkelerde ylzey puruzfiilideserleri (Ra, Rz, Ry) fabrikalara
gore Tablo 4.56 ve Tablo 4.57’de veriktin.

Tablo 4.56: Mge masif parkelerin fabrikalara gore ylzey puriziulistatistiksel dgerleri (Ra,
Rz, Ry ol¢ileri pum’dur).

Fabrikal Fabrika2 Fabrika3
ist. deggerler|Semb| Ra Rz Ry Ra Rz Ry Ra Rz Ry
Or. Sayisi N 50 50 50 50 50 50 5( 50 5(

Arit. Ort. X 19,904| 81,979 | 129,380 9,139| 82,623| 124,97811,365 83,447 | 126,723
Stan. Sap, S| 3,30221,370 | 20,596 3,690| 22,562| 34,238 2,368| 19,298 | 29,121
Varyans $ (10,904 456,708| 424,20613,621 509,054 1172,29 5,609| 372,424 848,090
Var. Kat. V | 33,342 26,069 | 15,919 40,389 27,307| 27,396 20,839 23,126 | 22,98(
Des. Gen.| R | 17,45 94,62 | 86,76| 16,67 82,77 | 179,03 11,77| 122,4| 172,64
Min Deger 4,02 | 38,98 | 79,64 4,2 46,73 18,57 7,2 10,69.0,56
Max Deger 21,47 133,6 | 166,4| 20,8Y 129,5| 197,60 18,97| 1224 183,2

Tablo 4.57: Iroko masif parkelerin fabrikalara g§tezey purizIUlgu istatistiksel dgerleri(Ra,
Rz, Ry ol¢ileri pum’dur).
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Fabrikal Fabrika2 Fabrika3

Ist. deggerler| Sembol Ra Rz Ry Ra Rz Ry Ra Ry
Or. Sayisi N 50 50 50 5( 50 50 5( 5( 50
Arit. Ort. X 9,19 | 75,711118,4357,277 59,954|101,254 9,854 | 83,136 123,433
Stan. Sap. S 2,18 18,5432,54582,339 20,918|37,8079 2,546 | 18,473 27,7356

Varyans 8§ | 4,751 344,011059,235,471 437,58(1429,44 6,483 | 341,24 769,264
Var. Kat. 23,72| 24,49827,479932,14 34,89 | 37,339p 25,84 | 22,22| 22,4701
Deg. Gen. R 8,34| 83,74 120,781,84 101,59| 161,09| 12,39 113,46
Min Deger 5,46 | 40,43 54,72 3,3831,01| 38,41 5,49 74,24
Max Deger 13,8 | 124,2| 175, 15,22132,6 | 199,5| 17,88 3 187.7

Mese ve Iroko parkelerde fabrikalar arasinda ortalayiaey puarazlalgt (Ra)

bakimindan fark olup olmagli basit varyans analizi yapilarak belirlestiri Sonuclar

mese parkeler igin Tablo 4.58’de, iroko parkeler i§iablo 4.60’da verilmgtir. Duncan

testi sonuglari ise; ge parkeler icin Tablo 4.59'te, iroko parkeler idiablo 4.61'de

verilmistir.

Tablo 4.58: Mge masif parkelerde ortalama yuzey purtziulicin varyans analizi sonuclari

Varyans | Serbestlik| Ortalama '
_| Tam Varyans F-Orani Sig.
Kaynagi Derecesi Kareler
Gruplar Aras 2 127,978 63,989 6,243 ,002
Gruplarici 147 1506,787 10,250
Toplam 149 1634,765
Tablo 4.59: Mese masif
parkelerde Subset for alpha = .05 ortalama
yuzey GRUP N 1 2 purtzlulgza
icin Duncan Tukey HSD?  Fabrika 2 50 9,1388 Testi
sonugclari Fabrika 1 50 9,9042 9,9042
Fabrika 3 50 11,3654
Sig. 458 ,062
Duncan? Fabrika 2 50 9,1388
Fabrika 1 50 9,9042
Fabrika 3 50 11,3654
Sig. 234 1,000

Means for groups in homogeneous subsets are displayed.
a. Uses Harmonic Mean Sample Size = 50,000.



Mese masif parkelerde ortalama ylzey puraziallicin yapilan varyans analizi

sonucunda, F orani 6,243 olarak bulugtuu F tablosundan alinan gk 3,062°dir. F

F tablosundan alinanggeden blyuk oldgu icin gruplar arasinda % 5 anlam
dizeyinde bir farklilik oldgu anlgilmaktadir. Farklilik gOsteren grup veya gruplar

belirlemek, birbirinden farkl gruplari tespit etkngin gruplara ait ortalamalar Duncan

orani
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ve Tukey testleri ile karlastiriimistir. Sonuclar Tablo 4.59'da verilgtir.

Mese masif parkelerde ortalama ylzey purizitlicin yapilan Duncan ve Tukey
testlerinin sonuclarina gore; Fabrika 2 ve Fabrkaruplari arasinda % 5 anlam

dizeyinde bir fark olmag, Fabrika 3 ile bu iki grup arasinda anlamli larkf oldysu

tespit edilmgtir. Bu durum iki homojen alt grubun aliwgunu géstermektedir.

Tablo 4.60: Iroko masif parkelerde ortalama yuzésiipltligu icin varyans analizi sonuclari

Serbestlik Tum Ortalama
Varyans Kayng Derecesi | Varyans | Kareler |F-Orani Sig.
Gruplar Arasi 2 178,963 89,482  15,749000
Gruplarici 147 835,231 5,682
Toplam 149 1014,195

Tablo 4.60’'da gortlen varyans analizi sonucuna gkireo masif parkelerde ortalama

yuzey purazlalgu bakimindan % 5 anlam dizeyinde fabrikalar arasiaakliliklar
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oldugu anlgiimaktadir. (F-orani>g, s 15,749>3,062) Farkin hangi fabrikalar arasinda
oldugu Tukey ve Duncan Testi sonucu olarak Tablo 4.5¢@@ie&iimektedir.

Farklihk gosteren grup veya gruplar belirlemelkbbinden farkl ya da gt kabul
edilebilecek alt gruplari tespit etmek igin gruplaait ortalamalar Tukey ve Duncan
testleri ile kagilastiriimistir. Sonuclar Tablo 4.61’de verilgtir.

Tablo 4.61: Iroko masif parkelerde ortalama ytzesiiplUlUgt icin Duncan Testi sonuclari

Subset for alpha = .05
GRUP N 1 2
Tukey HSD®  Fabrika 2 50 71,2772
Fabrika 1 50 9,1898
Fabrika 3 50 9,8538
Sig. 1,000 ,347
Duncan?2 Fabrika 2 50 71,2772
Fabrika 1 50 9,1898
Fabrika 3 50 9,8538
Sig. 1,000 ,166

Means for groups in homogeneous subsets are displayed.
a. Uses Harmonic Mean Sample Size = 50,000.

Iroko masif parkelerde ortalama ylzey puriziilticin yapilan Duncan ve Tukey
testlerinin sonuclarina gére Fabrika 1 ve Fabrikar@plari arasinda % 5 anlam
dizeyinde anlamli bir fark olmagl) Fabrika 2 ile bu iki grup arasinda anlamli lairkf
oldugu tespit edilmitir. Bu durum 1iroko’da iki homojen alt grubun etugunu

gostermektedir.

Tablo 4.62’de fabrikalar yani gruplar dikkate al@dan; mge ve iroko masif parkeler

icin ylzey puruzlulgi deserleri verilmitir.

Tablo 4.62: Turkiye'de Uretilen rge ve iroko masif parkelerin ylzey purizltlikleraie
bulgular (Ra, Rz, Ry olculeri pm’dur).

MESE IROKO
Istatistiksel dgerler | Sembol Ra Rz Ry Ra Rz Ry
Ornek Sayisi N | 150 150 150 150 150 150
Aritmetik Ortalama X 110,136 82,683 127,533 8,774 | 932 114,374
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Standart Sapma s| 3,3013| 21,129 28,5847 2,6 21,626 4,298
Varyans § [10,898 |446,42 | 817,087 6,761 467,7 1176,21
Varyasyon Katsayis V | 32,569 25,554 22,4137 29,64| 9,652 29,9858
Degisim Genili gi R |17,45 122,91 | 187,04 14,5 101,59 161,09
Min Deger 4,02 10,69 10,56 3,38 31,01 38,41
Max Deger 21,47 133,6 197,6 17,88 132,6 199,56

Tablo 4.62’nin incelenmesiyle e masif parkelerde ortalama yluzey puruzitli{Ra)
10,136 um ve 1roko masif parkelerde ise 8,774 pop;olroko masif parkelerin
ortalama yilzey purizlUginin mge masif parkelere gére daha kicuk ¢ckmimasi,

iIroko masif parkelerin ylzey purizl@ii bakimindan mg masif parkelere gére daha
ustun 6zellikte oldgunu gostermektedir.
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5. TARTISMA VE SONUC

5.1. TURKIYE'DE MAS iF PARKE ENDUSTRISININ DURUMU

Bu bolimde, Turkiye’deki masif parkeletmelerine uygulanan anket sonuclarinin
degerlendirilmesi yapilarak, Tuarkiye'deki masif parkgetmelerinin genel tanitimi ve
yapisal Ozellikleri, hammadde durumu, Uretim ve golama, Uretim teknolojileri,
uretimde randiman ve kayiplarin durumu, Urin ksiliteu endistri dalinin gelecekteki
durumuyla ilgili gorgler belirtiimis ve masif parke endustrisinin sorunlari ortaya

konularak bu sorunlarin giderilmesi amacina yonétikriler gelgtirilmi stir.

5.1.1.Masif Parkeisletmelerinde Genel Yapi

Arastirmaya katilan Turkiye’deki masif parkgldétmeleri; Istanbul (6), Diizce (4),
Sakarya (3), Bursa (2), Antalya (2), Kirklareli (Manisa (2), Konya (2)izmir (2),

Isparta (1), Bolu (1), Gaziantep (1)'de yer almaktaisletmeler en ¢oKstanbul (%
21,4), Duzce (%14,3) ve Sakarya (%10,7) illerindgunlasmaktadir.isletmelerin bu
illerde ygsunlasmasinin nedeni; hammadde kaynaklarina ve tiketinkeakerine yakin

olmalari yaninda, kara ve deniz yolugtaina uygun konumda bulunmalaridir.

Daha 6nce yapilan bir ataemada, parke fabrikalarinin % 40’a yakinin Bdiwsinirlari
icerisinde bulundgu (Duzce ilgedir.), bunu Sakarya ilinin % 9,6 ilakip ettgi
belirtiimistir. Istanbul'da ise ¢ok az parke fabrikasi @due bunlarin Tirkiye'nin
sadece % 2,4’Unu kil ettigi vurgulanmstir. Parke fabrikalarinin illere gore glasinda
hegeyden 6nce hammaddeye yakigm ikinci olarak tiketim merkezlerine yakigin
etken oldgu belirtilmistir (Kantay ve Ekizglu, 1988 ve 1989). Yine daha dnce
yapiims baka bir argtirmada, parke fabrikalarinin buyik birgemlugunun Bolu ili
sinirlari icerisinde (Duzce ilcedir.) 6zellikle DigZde bulundgu, bu ilimizde 1987
yilinda 31 olan parke fabrikasi sayisinin 1998'd@a6ulsarak 10 yilda iki katina
ciktigl belirtilmistir. Ayni argtirmada parke fabrikalarinin illere goéregdssinda dikkati
ceken dger bir ilimizin Sakarya oldgu, bu ilimizde 1987 yilinda 8 olan parke fabrikasi
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sayisinin 1998'de 19’a ciku ifade edilmgtir (Kantay, 1998b). Daha yeni olan ve
Colakagilu (2004) tarafindan yapilan atamada da benzer sonuclar aligtmi
Isletmelerin Diizce, Sakarya ¥stanbul’da ygunlastigi tespit edilmgtir.

Masif parke enddstrisini ofturan gletmelerin buytk bir bolima ailgrketi niteliginde
olup, yeterli diizeyde kurumsajtaa tespit edilemersgtir. isletmelerin % 50’si limited
sirket, % 28,6’s1 anoningirket, % 21,4’Usahis gletmesi durumundadir. Colaiiol
(2004), TOBB Sanayi Veri Tabanina kayith parkketmelerinin % 26,5’'inin anonim
sirket, % 45’inin limitedsirket, % 28’inin ise dier hukuki statiide bulungunu tespit
etmistir. Bu deserler argtirmada bulunan derlere yakinlik géstermektedir.

Masif parke fabrikalarinin entegre durumu ile ilgioruya verilen cevaplardan %
84’Unun kereste fabrikalarina entegre @duelirlenmgtir. Geri kalan % 16’sinin ne ile
entegre oldgu tespit edilemengtir. Bunlarin da kereste fabrikalarina entegre gldu

distndimektedir.

Turkiye'de halen faaliyette bulunan ve kurgtarihi en eski olan (1951) parke fabrikasi
Abant Parke fabrikasidir. Yapilan ginamalara gore 1950 ile 2000 yili arasinda ¢ok
sayida fabrika kurulmgiur. Bunlardan % 14,3'0 1950-1960, % 17,9'u 19780,9%
35,7’si 1981-1990 ve % 32,1'i 1991-2000 yillari sarada kurulmsgtur. 2000 yilindan
sonra yeni bir fabrika kurulmagtir. Bunun nedeni, 1999 yilindaki depremler, 2000
yilindaki TL-doviz dengesizi ve 2001 yilindaki ekonomik krizin tim endustri
dallarinda oldgu gibi parke endustrisinde de ¢ok farkli sorunlaragmasi (Kantay,
2002) ve ayrica PVC, linolyum ve 06zellikle lamingibi alternatif ucuz yer d@&me

malzemelerine olan talebin artmasidir.

Yukarida belirtildgi gibi tUlkemizde 1950-2000 yillart arasinda pek ctdbrika
kurulmustur. Fakat bu fabrikalarin buydk bir kismi faaliyetsirdiremenstir. Bu
hususta Kantay ve Ekiglu (1989) ve Kantay (1998b)'de ayrintili bilgiler

bulunmaktadir.

Kantay ve Ekizglu (1988 ve 1989); 6zel sektdr parke endustrisienddizli gemenin
1980’li yillarda old@gunu tespit etmsgtir. Ayrica Kantay (1998b) Turkiye parke



242

endustrisinin 1980’li yillarin ikinci yarisinda ait devrini ygadgini ve 1980-1987
yillari arasinda 39, sadece 1988 yilinda 30 ydmiikanin faaliyete gecirilerek sayinin
100’Un Uzerine cik@ni belirlemitir. Bu artsin sebebi olarak da toplu konut kanunun

getirdigi imkanlar nedeniyle igaat sektériinde gorilen canlanma gostegtimi

Masif parke §letmelerinin % 87’lik cok blyik gaunlugu, DIE (Devlet Istatistik
Enstittisil) (1997)'nin (yeni adi TiW; Turkiye Istatistik Kurumu) 6lceksel gdimi esas
alindginda kucuk gletme (10-49 dci calstiran) grubuna girmektedir. Cok kuguk
isletme sayisi (1-9s¢i calstiran) toplamin % 8,7'si, orta oOlceklsletme sayisi ise
toplamin % 4,3'Gdur. Daha 6nce belirtigdigibi parke Uniteleri kereste fabrikalarina
entegredir. Bu entegrasyon nedeniyle kicigletine sinifinin c¢gunlukta oldgu
gorulmektedir. Sadece parke Unitesi ile ilggigii durumu sorulmasina gmen verilen
cevaplarda buna dikkat edilmgdive tim kereste Unitesi ile birlikte glintlerek cevap
verildigi anlagilmaktadir. Clnki yapilan incelemeler sonucundaiygbarke Unitesinde
calisan kci sayisinin 9'u gecmegli belirlenmistir. Bu isletmeler de ¢ok kicuk (mikro)

isletme sinifina girmektedir.

Masif parke endustrisinde ¢gdn teknik elemanlarin nitgli, orman endustri mihendisi,
orman muhendisi, makina muhendisigaat muhendisi, @a¢ sleri teknikeri, dger
tekniker, iktisadi veidari Bilimler Fakultesi'ninisletme, iktisat, Maliye bolimlerinden
mezunlar olarak belirlenmtir. Ayrica isletmelerde teknik personelin bulundurulmasina

¢cok dnem verilmedi belirlenmitir.

Parke gletmelerinin genel tanimi ve yapisal 6zellikleg ilgili diger dnemli bir husus
da kuruly (teorik) kapasitedir. Bu agarma kapsaminda ujdabilen kletmelerin
kapasitesi anketlere verilen cevaplardaggrdoolarak tespit edilemesgtir. Burada en
onemli etken anketleri dolduran skerin kapasite anlayinin birbirinden farkl
olmasidir. Bunlardan bazilarinin kapasiteyisuiaasi planlanan tretim hedefi olarak
anladgl, bazilarinin ise gecsieki tecribeleri esas alarak tahmini birgee verdgi
disinulmektedir. Ayrica bunlarin bir fabrika icin kluyg kapasitesinin parke yan
makinasina h#i olarak tespit edilebileg@ konusunda, bilgi sahibi olmadiklan

anlasilmaktadir.
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Parke gletmelerinin bayuk c¢gunlugunun (% 63) yeni yatirrm yapmak icgin istekli
olmadiklar tespit edilngtir. Buna neden olarak masif parke yerine PVC, linm ve
Ozellikle laminat gibi ucuz alternatif yer gime malzemelerinin tercih edilmesi
gosterilmektedir. Ayricasietmeler piyasadaki yun rekabetin yaninda, masif parke
dretim giderlerinin ytiksek olmasinin da yatirrmnpaini olumsuz yénde etkilegni
belirtmiglerdir.

Yatirim yapmaya istekli olan az sayidakietmenin (% 37) yarisi daha cok teknoloji
gelistirme ile ilgili yeni yatirrm yapmayi diiindguint belirtirken; dger yarisinin bir
kismi calgsma yerini buydtme, bir kismi ise Uretim hacminiratak dizenlemeler ile
ilgili yapmak istedgini belirtmistir. Isletmelerin bu isteklerini daha ¢ok kisa ve orta

vadede gercek$éirebilmeyi diziindikleri saptanngiir.

Parke gletmelerinde kapasite kullanim oraninin % 49,7 gldwespit edilmgtir. Bu
oranin Yedinci Bg Yillik Kalkinma Planr’'nda 1989-1992 ddéneminde tataa % 50,
Dokuzuncu Be Yilik Kalkinma Planr’'nda 2001-2004 déneminde ttaa % 56,5
oldugu belirtiimektedir (DPT, 1995, DPT, 2006). Bu oraKantay ve Ekizglu
(1989)'da 1983-1987 doneminde devlet sektorindalarta % 40, 6zel sektbérde
ortalama % 30, Kantay (1998b)'de yine ortalama %o8fak verilmektedir. En son
Colakalu (2004) tarafindan yapilan atamada, DE (2003) verileri esas alinarak;
kereste ve parksletmelerinde birlikte kapasite kullanim orani 2008 icin % 63,8
olarak belirtiimgtir. Belirtilen sonuclar masif parkeletmelerinde kapasite kullanim
oraninin yillara ve donemlere gore coksidegini; fakat genellikle % 50’nin altinda

gerceklgtigini gostermektedir. Bu oran kapasite kullanimi igigtktir.

Kapasite kullanim oraninin gliik olmasinin nedenleri arasinda en buyuk pay! (% 50
talep yetersizfii olusturmaktadir. Sonra hammadde yeter§iztielmektedir. Bunlarin
disindaki personel sorunlari, finansman yetergizliteknolojik yetersizlik gibi
faktorlerin 6nemli etkilerinin olmagdi anlgilmaktadir. Burada dikkati ceken dnemli bir
husus da; kapasiteyi etkileyen faktorlerden erny@tersizlginin isletmeler icin kapasite
disuklugiine sebep olacak bir sorun olmamasidir. Halbukiadd@imce yapilan
argtirmalarda “elektrik kesintileri’nin sletmeler icin 6nemli bir sorun olgu
belirtiimistir ( Kantay ve Ekizglu, 1989; Kantay, 1998b).
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Orman endustrisinin 6teki dallarinda ofgugibi parke gletmelerinde de ulusal dizeyde
mesleki orgitlenmeye 6nem verilmgidanlagiimaktadir. Yerel diizeyde orman urunleri
Ureticileri ve saticilari arasinda 6rgutlenme gstelmasina r@men, ulusal dizeyde
orgutlenme ist@ pek azdir. Bu hususa daha 6nce yapilagtianaalarda da dgnilmis;

ve mesleki orgitlenmeye gidilmesi dnerigtini (Kantay ve Ekizglu, 1989). Ulkemizde
Parke Sektorii Sanayici igadamlari Derngi (PARSIAD), sektor icinde yeralan tyeler
arasinda dayagma ve yardimlgmanin olgturulmasi, ortak sorunlarin ¢dzime
ulastiriimasinin sglanmasi ve nihai tiketicinin standartlara uygunit&hl hizmet ve
ariin almalarinin temini ve bu konularda istismasimsmamasi icin gerekli tedbirlerin
alinmasi konularini kendine amagc edigrbir kurulus olarak faaliyet gostermektedir.
Anketle ulgilan 28 gletmeden sadece Xletmenin bu dernge lye oldgu tespit
edilmistir. Sonuc¢ olarak, masif parkeletmelerinin bu tip bir organizasyon icinde
bulunmamalari, bu dergmin faaliyetlerinin 6nemini anlamami olduklarindan

kaynaklanmaktadir.

Daha 6nce belirtildii gibi parke endustrisinde fabrikalar genellikleéste fabrikalarina
entegre durumda bulunmaktadir. Bicme yleme makinalari, kurutma ve buharlama
firnlan gibi alt yapisi hazir olan kereste falaédeina bir yan kurukuolarak parke
unitelerini eklemek kolay ve ucuzdur. Esasersékilde bir entegrasyonun glintlmesi
agac malzemenin ekonomik kullaniimasi bakimindan aggu. Kereste fabrikalarinda
kereste olmaya elvati olmayan &a¢ malzeme parcalarinin parke olarak
degerlendiriimesi ideal bir Gretingeklidir. Genel durum boyle olmakla beraber, bu
fabrikalar piyasadaki talep gismelerine kolayca uyabildiklerinden kereste veyakpar
uretimindeki &irhgl piyasadaki talebe gore ayarlayabilmektedirlerteklim, yapilan
argtirmada da kereste fabrikalarina entegre parkeelénibde Uretimin bu goseé

uygun olarak piyasa isteklerine gore yagidespit edilmgtir.

5.1.2. Masif Parke Fabrikalarinda Hammadde Durumu

Masif parke gletmelerinde hammadde olarak yerli ve ithgh@turleri kullaniimaktadir.
Yerli agaclardan en ¢ok mgenin kullanildgl, bunu kayin ve kizilgamin takip eiti
tespit edilmgtir. Kullanilan dger gac tirleri, kestane, ceviz,studak, akcagag, sedir

ve ladindir. Burada kizilgamin en ¢ok kullanilgiae tirleri arasinda yer almasi dikkat
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cekmektedir. Bu gac turt tahmin edilege gibi daha c¢cok Ege ve Akdeniz
bélgelerindeki fabrikalardaslenmektedir. Bu fabrikalar parkenin yaninda “rabita

olarak ifade ettikleri d§eme tahtasi da Gretmektedirler.

ithal gsac turlerinden en cok sapellinin kullangdbunu ¢am, iroko ve mgenin takip
ettigi belirlenmgtir. Kullanilan dger gag turleri bubinga, doussie, sipo, akaju, frake,
kayin, disbudak ve ladindirithal gzag¢ tirlerinden camin en ¢ok kullanilanlar arasinda

ikinci sirada yer almasini fabrikalarin entegreigaga bglamak yanls olmayacaktir.

Bu argtirma kapsaminda masif parke endustrisinin yilldmimadde ihtiyacini tespit
etmek mimkin olamastir. Bunun nedeni parke Unitelerinin kereste fadliakina
entegre olmasidiisletmelerce hammadde ihtiyaci tim fabrikanin hamreaititiyaci
olarak bildirilmistir. Herhangibir parke fabrikasinin hammadde ihtiyalan tomruk
miktarini yaklaik olarak hesaplamak mimkiindiir. £ mmruktan 16 mm kaliniinda
17 n? mamul parke Uretilebilege genel olarak kabul edilmektedir (Kantay ve
Ekizoglu, 1989). Uretim miktari biliniyorsa hammadde yait1 bu kabul yardimiyla
yaklasik olarak hesaplanabilir.

Masif parke fabrikalari hammadde ihtiyaclarinin @kiybir kismini (% 43,5) Orman
Genel Mudurligl piyasa saglarindan sglamaktadir. Fakat ithal yolu ile ganan

hammadde miktari da oldukc¢a yiksektir. Ucuz, kiale strekli hammadde talep
edilmektedir. Cunku ucuz, kaliteli ve sirekli hamdda bulunabilmesi kapasite
kullanimini ve randimani olumlu yonde etkilemektedhncak, parke endustrisinde

bunu gerceklgirmenin mumkuin olmagi ve gucliklerle kanlasildigl belirtiimektedir.

Hammadde temininde kalasilan en 6nemli guciiin kaliteli hammadde temininin
zorlugu oldusu, bunu hammadde fiyatlarinin yiksek olmasinin ptagttisi tespit
edilmistir. Daha 6nce yapilan atamalarda da benzer guclikler saptannwe orman
isletmelerinden sirekli olarak ucuz ve kaliteli handa@ temin edilemedi
vurgulanmgtir (Kantay ve Ekizglu, 1989; Kantay, 1998b). Ormagidatmelerinde hasat
isleri belirli aylarda yapilabilmekte ve sgaki birokratik nedenlerle uzun sire

depolarda bekletiimektedir. Bu bekleme sirasindellide kayin, dsbudak, akcagac
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gibi yaprakli gaclar kalite kaybina gramaktadir. Buna g olarak Orman Genel
Mudurligt satglarindan kaliteli hammadde bulmada guglikler orterkanaktadir.

Masif parke Gretiminde genellikle 3. sinif kereteébmruklar kullaniimaktadir. Yiksek
kaliteli, uzun ve geniparke Uretiminde 1. ve 2. sinif tomruklar da kuillaaktadir.
Ayrica hammadde sikintisi olmasi halinde sanaynadyibi diger odun siniflarindan da
faydalanildgl bilinmektedir.

5.1.3.Masif Parkelsletmelerinde Uretim Ve Pazarlama

Herhangi bir gletmede dretim miktarinin talebe veya tuketim nmikta b&li oldugu
genel olarak bilinmektedir. Talebin az ofgu Urlinlere talep yaratmak, yeni pazarlar
aramak gletmelerin hedefidir. Bu agarma kapsaminda masif parkgletmelerinin
dretim miktarlari, tUretimde kaitasilan sorunlar, pazarlama yontemleri, pazarlamada

karsilasilan sorunlari belirlenmeye callmistir.

Masif parke gletmelerinde 2001-2006 yillari arasinda, en yuk$ekim 2004 yilinda
gerceklgmistir. Ankete katillan 24sletmenin 2004 yili tretim miktarinin 1.000.000
m®nin altinda kaldg gordlmistir. Ankete katilmayan ve anket godnderilemeyen
isletmeler toplaminin da ayni miktarda dretim ygptdisinulerek buna eklenirse
Tirkiye’de masif parke iretiminin 2004 yili iginr@ilyon n? olacaini tahmin etmek
yanlis olmayacaktir. 2004 yili icin tahmin edilen tretimktari Dokuzuncu Be Yillik
Kalkinma Plani’'nda ayni yil icin verilen Uretim nakindan daha azdir. Ancak planda
2.631.208 rholarak verilen bu miktarin icerisinde cok tabakzrkenin de bulundiu
distinilmektedir. Bu dgerler bile 3,5 milyon rfinin Gstiinde iretimin gercelgesi
1980 ve 1990l yillardaki tretim miktarlar ile kalastirildiginda ¢ok dguktir (DPT,
1995, DPT, 2006).

Masif parke gletmelerinin belirttgi Gretim miktarlari ile ilgili tespitler ve bu tegfere
bagl olarak yapilan tahminler gtvenilirlik bakimindaartisilabilir. Fakat daha 6nce
belirtildigi gibi kapasite kullanim orani ve parke yan makirsesyisi dikkate alinarak

tahmini Gretim miktarlari hesaplanabilir.
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Masif parke gletmelerinde Uretimde yanan sorunlarin kanda pazar sinirlg
gelmektedir Isletmelerin % 35'i tarafindan énemli bulunan pazemriligi daha 6nce
kapasite kullanim orani bdliminde belirlenen talgetersizlgi ile uygunluk
gOstermektedir. Uretimde yanan temel sorunlar icerisinde teknolojik yeteiginl en
distk duzeyde yer almasi, fabrikalarin dretimde kulean makinalar konusunda
sikintilarinin olmady anlamina gelmektedir. Eleman yetergrzicin de aynisekilde

distndlebilir.

Parke uUretiminde kalinlik randimani etkileyen ererdh faktordur. Parke kalirg
arttikca nf olarak ifade edilen randiman ghiiektedir. Bu nedenlesletmeler kalinlg
mimkin oldgu kadar dgirme gilimindedirler. Bunun icin TS 73 EN 13226
(2004)'de parke kalinkinin en az 14 mm olabilegievurgulanmstir. Ulkemizde 19
mm’nin Gzerinde ve 14 mm’nin altinda tretim yapitiiga ve en ¢ok 16 mm kalinlikta

masif parke uretildii belirlenmitir.

Uretilen masif parkeler en ¢ok (% 50) glodan fabrikadan satiyontemi ile
pazarlanmaktadir. Satsubeleri vasitasiyla pazarlama ( % 22,2) yontermaksirada
yer almaktadir. Kuguksietmeler (Uretim miktari az olan) fabrikadan satontemini,
blyuk sletmeler sat subeleri yontemini tercih etmektedir.

Uriiniin  pazarlanmasi konusundgleimelerin ¢ok biyik bir gaunlugu problem
yasadiklarini veya zaman zamansgeiklarini belirtmglerdir. Pazarlama konusunda en
sik yaganan sorunlarin Randa rekabet kullari gelmektedir. Piyasada bulunan ucuz

alternatif dgeme malzemeleri ile rekabette zorlandiklar sifzaktadir.

Diger onemli sorunlar piyasadaki durgunluk ve nalirgisidir. Nakit sikintisi talep
yetersizlginin asiimasinda 6nemli bir engeldir. Nakit sikintisi olyaa kletmelerin

talep yetersizfiini asmada dy satim olanaklarini yaratmanslari bulunmaktadir.

Fakat ankette secenekler arasinda yer alarg “Bimcilarin Uyguladiklari Etkin
Pazarlama Teknikleri” secegiain sadece birsletme tarafindansaretlenmg olmasi
isletmelerin ihracati djiilnmedikleri ya da diiinmek istemedikleri anlamina

gelmektedir. Nitekim; masif parkglétmelerinde ihracatin son derece az gldtespit
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edilmistir. En yiksek ihracat miktarina Uretimin de en sgk oldgu 2004 yilinda
ulasiimistir. 2004 yilinda 103.204 Trolarak gerceklgen bu ihracat miktari yillik
dretimin % 8,9’unu tgkil etmektedir. Bu miktar Glkemiz masif parke entiis icin cok

disuktir. Ic pazarda talep yetersigilnden sikayet eden sektoriin dpazar bulmasi ve

ihracata yonelmesi gerekmektedir.

5.1.4. Masif Parke Endustrisinde Teknolojik Yapi

Calismanin genel bilgiler boliminde aciklagdigibi, parke taslaklari dpudan
dogruya tomruktan ya dasletmelerin satin aldiklari keresteden UretiimekteMasif
parke endustrisindesletmelerin hemen hemen % 90’1 parke taslaklaringraidan
dogruya tomruktan kendi fabrikasinda Uretmektedir. iBadenle, bu fabrikalarda bir
kereste fabrikasinda bulunmasi gereken bitin miakirmulunmaktadir. Bunlar ana
bicme makinasi olarak katrak, tomrgkrit testere makinasi ve tomruk daire testere
makinasi olup, bunlara yardimci olarak yarma mdamaeklenmektedir. Yan bicme
makinalari olarak ise yan alma vesh@c) kesme makinalari kullanilmaktadir. Ayrica

yan almada dilme makinasi da kullanilabilmektedir.

Ulkemiz kereste endustrisinde kiicuk ve ilkel tekgjiokullanan tesislerle, modern
teknoloji ve ybnetim anlayr uygulayan tesisleri yan yana gormek mumkundurkéa
entegreli kereste fabrikalarinda da durum ayni okuglanilan makinalarin marka ve
modelleri ile ilgili soruya verilen cevaplardan banucu c¢ikarmak miamkundur. Meslek
sirrt kapsaminda cevap vermeysletimelerde, daha modern makinalarin kullagldi
bilinmektedir. Bu gletmelerde tomruk bigmede arabali tam otomatik tdmgerit
testere makinalari kullanilmaktadir. Bu makinaladiaal hiz ve kalinlik ayar Uniteleri

bulunmakta; lazer tniteleri ile bicme hatlar godteektedir.

Taslak Uretiminde % 24,8 orani ile en c¢ok tomrygkrit testere makinasi
kullaniimaktadir. Bunu sirasi ile yarmarit testere makinasi (% 18,8), u¢ {pbkesme
makinasi (% 17,8), dilme makinasi (% 15,8) takimektedir. Bu makinalarin ¢ok
blyuk ¢g@unlugu yerli yapim olup, eski modeldirler.
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Masif parke gletmelerinde parkelik kerestelerin ve parke taslakin kurutulmasinda;
genellikle 6nce acikta bekletip bir on kurutma Yatan sonra, firinda kurutma
yontemini uyguladiklari tespit edilgtir. Daha 6nceki bolimlerde belirtilgli gibi,
bircok gac turanidn dgrudan dgruya ya olarak firnda kurutulmasinin gugclikleri
belirtiimis ve parkelik kerestelerin lif doyguriu rutubet derecesine kadar agikta bir
dogal kurutma ya da kondensasyonlu kurutma firinlariadik hava iklim kgullarinda
bir 6n kurutma ile kurutulmasi tavsiye ediktim (Kantay, 1978). Kantay (1978)
tarafindan mge kereste ve parke taslaklari ile yapilanstam@alarda; 6n kurutmanin

kurutma kalitesini yukseli ve kurutma suresini kisalg belirlenmitir.

Parke fabrikalarinin tamaminda kurutma firini buhaktadir. Bunlarin hemen hemen
tamami (% 96,2) klasik kurutma firinidir. Uretim riksunda oldgu gibi kurutma
konusunda da ilkel ve modern teknolojileri bir aagidirmek mumkindir. Firinlarin
hemen hemen yariya yakin kisminda (% 42,3) ellarkbsistemi uygulanmaktadir.
Bunlardan c¢ok eski yerli yapi olan bazilarindagibaemi ayarlayip kontrol etmek
imkani yoktur. Bunlar daha ziyade kucigketmeler olup, kapasiteleri cok gliktir. Bu
nedenle parke endustrisi Uzerindeki olumsuz etkimk fazla hissedilmemektedir.
Bluyluk kapasiteli gletmelerde otomatik ve yari otomatik kontrol siskemmn
kullaniimaktadir. Bunlarin gau 1990-2000 yillari arasinda yapikmolan yerli yapi

metal ya da ithal metal firinlardir.

Kurutma firinlari yaninda, buharlama firinlari dalunan fabrikalarda buharlama
teknolojisi de incelenngtir. Buharlama firinlarinda firin igerisindeki sktgin ve bail
nemin kontroll ve ayarlanabilmesi, buharlamanirglikla yapiimasi bakimindan
onemlidir. Buharlama firini bulunagletmelerde firinlardaki sicaklik ve @& nemin
Olcimunt, ayar ve kontrolini yapacak donanimin dignatespit edilmgtir. Bu
nedenle yetkililerce buharlama sirasinda kerestagavie taslaklarindgekil degismeleri
ve catlamalarin meydana gealdbelirtiimistir. Esasen sicaklik ve p& nemin kontrol
edilebildigi firinlarda istenilen buharlama #dlari sa&lanabilmekte ve kusursuz

buharlama yapilabilmektedir (Kantay, 1993).

Kurutma ve buharlama teknolojisi ile ilgili bu bulgr daha 6nce Kantay ve Ekiito

(1989); Kantay (1998b, 2002) tarafindan yapilarstaraalarda da tespit edilgive
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ilkel kurutma ve buharlama firinlarinin bir an émoedernize edilmesi, modernizasyon

girisiminde bulunangietmelere devletin destek olmasi dneritini

Parke fabrikalarinin ikinci boliumunt parke taslakien islendigi  bolum
olusturmaktadir. Esasen bu bolimde bulunan makinalafil pre sekil verme (freze)
makinalar1 olup, uygulamada parke yan ve bekinalari denmektedir. Bu bélimde

parke taslaklarinirsienmesinde parke yan ve parke baakinasi kullaniimaktadir.

Bu argtirma kapsaminda ujdabilen 28 gletmede 67 adet parke yan makinasi ve 37
adet parke bamakinasi bulundgu tespit edilmgtir. Bunlarin % 89,3’U birbirinden ayri,
% 10,7’si birbirine bal olarak calgmaktadir. Yan ve Bamakinalarinin ayri oldgu
isletmelerde makina kombinasyongletmenin verimlilgi bakimindan ¢ok dnemlidir.
Cunku yan makina parke taslaklarinin yanlarinaipagarken, bg makina sadece pa
profilleri agmaktadir. Bu durumda 1 gamakina, 2 veya 3 yan makinasinin
isleyebilecgi parke taslaklarinisieyebilmektedir. Bu nedenlglétmelerde cgunlukla

2 yan makina ile 1 Bamakina kombinasyonu benimsentiti Ancak yapilan
argtirmalara gore en uygun kombinasyonun 3 parke yakima ile 1 parke Ba
makinasinin birlikte cagmasidir (Kantay ve Ekizu, 1989; Kantay, 1998b). Ankete
katilan gletmelerin bu kombinasyona uygugluargtiriimis; 6 isletmede 2 yan 1 ka
kombinasyonu, 5sietmede 3 yan 1 Baveya (6 yan 2 ba kombinasyonu oldgu

belirlenmitir.

Daha oOnce kapasite bolimlerinde de aciklgndibi parke Uretiminde parke yan
makinasi Uretim kapasitesini belirleyen makinadmetim kapasitesi ise, esas itibariyle
bu makinanin tayici palet hareket hizina gledir. Tasiyici palet hareket hizi Uretici
firmanin makina kataloglarinda belirtiimektedir.kigh pratikte; makina kataloglarinda
verilen maksimum tayici palet hareket hizi ile cgnak mumkun daldir. Pratikteki
uygulamalarda tayici palet hareket hizinin 15 m/dak’ya gneadgl ve fabrikalarda
yapilan tespitlere goére gigici palet hizinin 10 m/dak olarak dintilmesinin uygun
olaca belirtilmistir ( Kantay ve Ekizglu , 1989). Bu ¢catmada tayici palet hareket
hizinin 15 m/dak’in altinda, ortalama 13,3 m/dadugl belirlenmitir.
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Teorik kapasitenin hesaplanmasinda 6nemli olakepgan makinasi sayisi ile ilgili
daha onceapilan tespitler @gida 6zetlennstir. Cumhuriyetimizin 75. yilindaki parke
endustrisinin durumunu tespit etmek amaci ile Kar{te®98b) tarafindan yapilan bir
aragtirmada, sadece Bolu (Duzce dahil) ilinde bulurarikalarda 147 adet parke yan
makinasi (PR 16 profil makinalari dahil), 72 adedrke ba makinasi oldgu
saptanmytir. Kantay ve Ekizglu (1989) tarafindan yapilan gk bir argtirmada, 1987
yilinda Turkiye'de 6zel sektore ait parke fabriked@a 181 parke yan makinasi, devlete

ait parke fabrikalarinda 22 parke yan makinasi tadgu tespit edilmgtir.

5.1.5.Masif Parke Endustrisinde Randiman

Parke fabrikalarinda tomruktan kereste, kerestéaelak, taslaktan mamul parke ya da
dogrudan d@ruya tomruktan taslak, taslaktan mamul parke imetidtedir. Tomruktan
parke taslg dretiminde odun sinifi ve tomruk sinifi etkilinehktadir. Tomruk kalitesi
distikce randiman dinektedir. Bu gercek bilinmesine graen, daha 6nce de
belirtildigi gibi tomruktan taslak Uretiminde daha cok kerdst8. sinif tomruklar
kullaniimaktadir. Bu agdirma kapsaminda, parke Ureticilerine gore tommkselak ve
taslaktan mamul parke uretiminde gabildikleri randiman ve randimani etkileyen
faktorler tespit edilmeye callmistir.

Bilgi toplama formlarinda 100 frtomruktan tomruk sinifina gére Uretilebilecek ark
taslayl miktari ile ilgili soruya verilen cevaplarda 4G we alti, 41-50 iy 51-60 i, 61-

70 n? ve 71 mi ve Uizeri olarak belirlenen seceneklerden herhbiniizerinde her iic
tomruk sinifinda da buyuk bir ganlasma olmamygtir. Boyle olmakla beraber, 3. sinif
tomruktan parke tasta Uretiminde randiman secenekgdami daha homojendir. 3.
sinif tomruklarda 40 fhve alti secengni 4, 51-60 mi secengini 5, 61-70
secengini 4 isletme karetlemitir. Buradan genel olarak 3. sinif tomruklardan@®lat
parke taslgl Uretilebilecgi sonucunu c¢ikarmak mumkdndir. Nitekim; Endustriyel
Uygulama Orngi 1'de gerceklgtirilen calsmalarda da benzer sonugclar elde editimi
Bu isletmede 3. sinif nye tomruklarindan taslak dretiminde randiman % 58
bulunmuytur. Ayrica Bilgi Toplama Formu 1'de tomruktan taslUretiminde tomruk
sinifi dikkate alinmadan genel ortalama randimamnolabilecg de sorulmugtur.

Isletmelere gore odun sinifi ve tomruk sinifi dikkatenmadan, tomruktan taslak
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uretiminde ortalama randiman % 30 ile % 70 arasideasmektedir. isletmelerin
belirttigi ortalamalardan parke endustrisi i¢in ortalamadrmaran % 61,7 olarak

belirlenmitir.

Tomruktan taslak tretiminde yukarida belirtilendanan oranlarini kadastirmak ve
degerlendirmek igin tlkemizde yapilmibir argtirma bulunmamaktadir. Bu nedenle
tespit edilen oranlarin tomruktan taslak dretimiinicuygun olup olmagh
degerlendirilememgtir.  Ancak, bir fikir vermesi bakimindan tomruktakereste
uretiminde tespit edilen randimanlar hakkinda bilgiilmistir. Oktem ve S6zen (1996)
tarafindan yapilan bir ¢camada, orta caplarn 20 ile 60 cm arasindgig® mee
tomruklarindan kereste Uretiminde randiman % 7bdBnmutur. Ayni argtirmada
randiman Uzerine capin etkisi de tespit ediimi 20 cm orta captaki me
tomruklarinin bicilmesinde randiman % 57,59 ikerQ 6m orta captaki nge
tomruklarinin bicilmesinde % 84,77 bulungtwr. Anketlerde tespit edilen % 61,7’lik

randiman bu randimana gore oldukcatdkiir.

Anket calsmasi sonuglarina gorgletmelerde randimani giiren faktérlerin bginda %
59,3 ile tomrgun nicel ve nitel 6zellikleri gelmektedir. Bunu galnlarin bilgi ve
becerisi (% 22,2) ve yuksek kalite talebi (% 1Xdkip etmektedir. Yonetim politikalari

ve kullanilan makinalarin etkisi 6hemsenmeyecelakaddir.

Kereste Uretiminde de randimani etkileyen en ondaklior tomrgun nicel ve nitel
Ozellikleridir. Bu 6zellikler tomrgun formu ve boyutlari ile ilgili 6zelliklerdir. Sam
olmaksartiyla diizgun, dolgun ve silindirik gévdeler yiksandiman; konik, silindirik
olmayan , gri gbvdeler dgik randiman vermektedir. Tongun boyutlari da randimani
etkilemektedir. Yukarida belirtildi gibi ¢cap arttikga randiman yukselmekte, uzunluk
arttikca randiman ginektedir (Ozen, 1978b; Oktem ve Sozen, 1996; Kok@d3).

Bazi kletmelerde tomruktan taslak Uretilmeyip, hazir akshlinarak slenmektedir.

Bilgi toplama formu 1'de taslaktan mamul Uretimindadimani tespit etmeye yonelik
soruya az sayidaletme cevap verrgiir. Bu az sayidakisletmenin katilimiyla yapilan
argtirmada taslaktan mamul parke Uretiminde randim&aib0 ile % 92 arasinda

degistigi ve ortalama olarak % 70,4 olgu belirlenmitir.
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Isletmelerde taslaktan mamul parke Uretiminde randinatkileyen en 6nemli faktoriin
% 53,3’luk bir oranla taslak kalitesi olgu saptannstir. Calsanlarin bilgi ve becerisi,
birakilan paylar, kurutma kusurlagitoranda ve daha az etkilidir. Burada da tomruktan

taslak tretiminde oldtu gibi kullanilan makinalarin etkisi Gnemsiz bulwsgtor.

Arastirmanin bu boéliminde ayricajatmelerin herhangi bigarta bgli olmaksizin 1
m® parke taslgindan 16 mm kalinlikta kac “mmamul parke Uretebildikleti
sorulmutur. Bu soruya verilen cevaplardan  parke taslgindan 16 mm kalinfinda
15 nf ile 35 nf arasinda mamul parke Uretjiilive ortalama Uretimin 28 froldugu

belirlenmitir.

Endistriyel Uygulama Orge 1'de keresteden taslak, taslaktan mamul parke
uretilmektedir. Bugletmede yapilan ¢ginalarda A-B sinifi sapelli kerestesinden taslak
dretiminde randiman % 81; bu taslaklardan mamukearetiminde randiman % 59
bulunmutur (Tablo 4.35). A-B-C sinifi mge kerestesinden parke tgslairetiminde
randiman % 82; bu taslaklardan mamul parke Uretimirandiman % 57 olarak tespit
edilmistir (Tablo 4.36).

Ulkemizde keresteden taslak ve taslaktan mamulepari&timinde randiman ve kayiplar
ile ilgili herhangi bir argtirma yapilmantir. Bu nedenle tomruktan taslak Gretiminde
oldugu gibi, keresteden taslak Uretiminde deskagtirma ve dgerlendirme yapmak

mumkun olamanstir.

5.1.6. Masif Parke Endustrisinde Kalite

Piyasaya arz edilen parkenin asgari kajaetlarini belirleyen kriter standartlardir. Bu
hususta masif parkeler icin 2004 yilina kadar TST@B7) sayili standart uygulangni
2004 yilindan sonra EN 13226 (2004) sayili Avrupdi § Standardi Turk Standardi
olarak kabul edilip uygulamaya kongtur. Yapilan ¢calkma sonuclarina gore, masif
parke gletmelerinin @ % 59,3’ parkelerin siniflandiriimadan bu standardi
uygulamaktadir. Bu dgerler dikkate alinggnda uygulamayanlarin orani oldukca

yuksektir. Bunlar “kendilerine gére 6zel” ya da ypsa talepleri dgrultusunda”
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siniflandirma yaptiklarini ifade etgterdir. Ancak, doldurulmg bilgi toplama
formlarindan buwekildeki siniflandirmalarin esaslari ile ilgili lemgi bir kayit tespit
edilemedginden; standartta belirtilen serbest siniflandiesaslarina uyup uyulmali

belirlenememtir.

Masif parke fabrikalarinda en c¢ok Uretilen parkeifsi% 39,3 orani ile 2. sinif olup,
bunu % 32,1 orani ile 1. sinif, % 28,6 orani ilesBuf takip etmektedir. Bu oranlara
bakildginda herhangi bir sinif Gzerinde dnemli bigyalasma olmadgl gorilmektedir.
Daha Once yapilan gtamalarda masif parke Uretiminde, daha cok 3. veidif parke
aretildigi, 1. sinifin ise c¢cok az duretilgh tespit edilmgtir. Bunun nedeni olarak
hammaddenin Kkalitesigii gosterilmitir (Kantay ve Ekizglu, 1989; Kantay, 1998b).
Bugiin ise 3. sinif masif parke Uretimi iyice azalmi. sinif masif parke Uretimi
artmstir. Kalitenin yukselmesi parke endustrisi icin il bir gelsmedir. Alternatif
déseme malzemeleri ile rekabet edebilmek icin masik@de kalitenin yukseltiimesi
geresi cok iyi anlgiimistir. Burada 6nemli bir tespiti de vurgulamakta fayeardir.
Ucuz alternatif dgeme malzemeleri yerine, ylksek kalitede masif @wrkercih
edenler alternatif malzemelerin olumsuzluklari hakla bilgi sahibi olan, gelir diizeyi
yuksek kesimdir.

Uretimde kalite kapsaminda, masif parkéetimelerinin kalite guvencesi amaya
yonelik ne tir cabmalar yaptiklar da tespit edilgtir. Bu husustasietmelerin %
57,9'unun “ gozle kontrol” sistemi ile, % 28,9'undrbelirli islem adimlarinda 6lgme
kontrol foyleri” ile kalite guvencesini gadiklari belirlenmgtir. Toplam kalite
anlaysini benimseyen az sayidgletme bulunmaktadir. Esasen pazar sikintisi, talep
yetersizlgi, rekabet yetersizii gibi sikintilari olan masif parke endustrisinim kalite
guvence sistemine sahip olmasinin bu sikintilgmas icin dnemli bir etken olaga
dUstndlmektedir.

Calismada masif parkesletmelerinin Avrupa Birlgi (AB) ile rekabet dizeyi de
belirlenmitir. Arastirma sonucuna goresletmelerin % 57,7’sinin Avrupa Bigl ile
rekabet konusunda net bir glincelerinin olgmadgl belirlenmgtir. Ayrica %
26,9'unun rekabet edemedikleri, % 11,5'inin rek&bebrlandiklari, sadece % 3,8’inin

ise & diuzeyde rekabet edebiyitespit edilmstir. Bu tespitlere gore masif parke
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ureticilerinin Avrupa Birlgi Ulkelerine parke ihracatina 6nem vermediklerida bu
konuda vyapilmasi gereken gahalar hakkinda fikir sahibi olmadiklari sonucu
citkmaktadir. Bu hususta engellegillarak rekabetsartlari belirlenmeli ve devlet

tarafindan parke Ureticilerine destekleglaamalidir.

5.1.7. Masif Parke Endistrisinin Gelecekteki Durumu

Masif parke Ureticilerinin masif parke endustrisirgelecgi ile ilgili gorusleri asagida

Ozetlenmgtir.

1.Masif parkenin son zamanlarda piyasada beklerdigreyde tercih edilmemesinin

nedeni laminat yer gémesinin piyasada ¢ok cazip fiyatlarla gsasunulmasidir.

2.Laminat yer dgemesinin uygulama kolaygh nedeniyle tercih edilmesi masif parke
kullaniminin azalmasina sebep oktuu.

3.Hammadde maliyetlerinin yiksek olmasi masif paiiketiminin azalmasina sebep

olmaktadir.

Ankete cevap verersletmelerin masif parkenin talebinin artirnimasinicgunduklar

Oneriler ise gagida 6zetlenngiir.

1.Alternatif yapay yer dgemelerinin kullaniimasinda ortaya c¢ikan olumsuzuki
zamanla ankalmasi, kullanicilarin dgal yer d@emesi olarak birtakim kullanim

astunlikleri bulunan masif parkeyi tercihleringtayacaktir.

2.Yapay yer dgemelerinin kullanilmasinda ortaya c¢ikan glgda sorunlari gibi
olumsuzluklar hakkinda bilim adamlarinca tuketioibilinglendirilmesi ve masif parke

kullanimini tgvik etmesi masif parke tuketimini artirabilir.

3.Masif parkenin dgenmesi ve yilzewlemleri konusunda yapilan hatalar kullanimda
birtakim olumsuzluklara neden olglindan, parke d@yicilerinin rekabet yerine,

orgutlenip gitilmesi ve tekngine uygun déeme yapmasi talebi artirabilir.
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4.Masif parke Ureticilerinin TSE’ce kabul ediknilgili standarda (TS 73 EN 13226,

2004) uygun olarak Uretim yapmasi ve kaliteden ddirmemesi gerekmektedir.

5.Cok uygun fiyatlarla piyasadaki yerini koruyanmiaat yer d@emesinin ithalat
kisitlamasinin uygulamaya konulmasi ve masif paH@anmadde maliyetlerinin

disUrdlmesi masif parke tretimini canlandirabilir.

6.Kaliteli hammadde temini ile ilgili sorunlarindetin hammadde ithal eden firmalara
destek vermesiylesdmasi masif parke tretiminin artmasinglsgyacaktir.

7.Masif parkenin dretiminde de yuzeglemi uygulamasinin fabrikada yapilmasi ve
kullanima hazir olarak piyasaya sunulabilmesi veetitir maliyetlerinin gagi
cekilebilmesi pazar payinin artmasinglsgacaktir.

5.2. TURKIYE'DE COK TABAKALI PARKE ENDUSTR ISININ DURUMU

Bu bolimde, Turkiye'deki c¢ok tabakali parkeletmelerine uygulanan anket
sonugclarinin dgerlendirilmesi yapilarak, Turkiye'deki ¢ok tabakphrke sletmelerinin
genel tanitimi ve yapisal 6zellikleri, hammaddeudur, Uretim ve pazarlama, Uretim
teknolojileri, Uretimde randiman ve zaiyatin duryritiin kalitesi, bu endustri dalinin
bugiin ve gelecekteki durumuyla ilgili gghér belirtilmis; ayrica ¢cok tabakall parke
endustrisinin sorunlari ortaya konularak, ¢ok tabagarke endustrisinin gelmi ve bu

endustri dalinda sorunlarin giderilmesi amacinaeli@roneriler gelgtirilmi stir.

5.2.1. Cok Tabakali Parkeisletmelerinde Genel Yap!

Ulkemizde ilk cok tabakall parke fabrikasi 1998yl faaliyete gecngir. Gunumiizde
faaliyetini sturdiren 4 adet ¢ok tabakall parke if@® bulunmaktadir. Bunlardan 2’si
Duzce, 1'i Adapazari, 1'i ise Kocaeli'ndedir. Bdellin Marmara ve Bati Karadeniz
Bolgeleri'nin ulgim kolayligl bulunan, hammadde tedarikine uygun, pazarlarguryo

oldugu bolgelere yakin konumda olglu dikkat cekmektedir.
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Cok tabakal parke endustrisini gluran gletmelerin 3’G anoningirket, 1'i ise limited

sirket konumundadir.

Kereste fabrikasi ya da parke entegreli keresteikiad olarak kurulmgi olan cok
tabakall parkesletmelerinin 2’si entegre, 2’'si entegregildir. Entegre gletmelerin 1’i
kereste, dieri ise masif parke ile entegredir. Kereste ileegrg olangletmede Uretilen
cok tabakall parkenin orta ve alt tabakasinin masfzemeden Uretilmekte olgiu
gorulmektedir. Masif parke ile entegre olaleime, balangicta masif parke Uretimi ile
faaliyete gecnstir. Bu isletmede masif parke eskisine gére daha az Urettedek
Isletme yetkilisi giinimiizde cok tabakali parkeye Wimlegittikce artmasinin, masif

parke Uretimini geri plana iiini belirtmistir.

Ulkemizde halen birgcok gok tabakall parke tesisukmasi planlanmaktadir. Ancagy
anda faaliyet gosteregletmelerin ve cok tabakali parke tesisi planlayamsigncilerin
basarilari ¢cok tabakall parke Uretim teknolojisini adt bir sekilde kavramalar ile
saglanabilecektir. Clinki ¢ok tabakall parke goriinbakimindan ¢ok basit tasarlagmi
bir eleman olarak gorilse de; aslinda Uretimdenahidecek birtakim detaylar bu
elemanin kalitesiz Uretiimesine sebep olabilmekieBu sebeple, ginimuzde altin
caginl yssayan bu sektorde rekabet edebilmek igiletmelerin pazara kaliteli Grin

sunmalari gerekmektedir.

Cok tabakali parkesletmelerinde cagan vasifli §ci sayisi 25, vasifsizgi sayisi 341
olarak belirlenmitir. Bu sayi, DE (1997) esas alinarak siniflandirgishda, §letmelerin

2’sinin orta 6lcekli, 1'inin blaylksietme oldgu belirlenmitir. Daha 6nceki bélimde
aciklandgl gibi masif parke sektorindekgletmelerin buytk c¢gunlugunun (% 87)

kicuk kletme sinifinda yer algh bilinmektedir.

Isletmelerde meslek yiiksekokullarinin mobilya ve dekgon, torna-tesviye ve gir
bolumlerinden mezun toplam 17 tekniker ile 9 muhemdmak tzere toplam 26 teknik
eleman capgmaktadir. Bu verilere gorgletmelerde yeterli miktarda ve 0zellikte teknik

elemanlarin ¢cajtigi goralmektedir.
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Isletmelerin kuruly kapasitesi ile ilgili soruya 4sletmeden 2’si cevap vergtir. Bu
cevaplardan ¢ok net bir sonu¢ cikarmak mimkin otagta. Ancak cevap veren
isletmelere gore ortalama teorik kurglikapasitesi 275.000 #yil olarak belirlenmitir.
Kantay (2002)'de, ulkemizin en buyuk parke Ureticiglan Serifoglu Parke
Fabrikasrnin 1998'de cok tabakali parke Uretimivagladigini, yillik kapasitesinin
300.000 roldugunu, 1999 yilinda ¢ok tabakali parke tretimingldzan Demirciglu
Parke Fabrikasinin ise yillik kapasitesinin 200.66%i buldugunu belirtmitir.

Isletmelerin blyuk bir kisminin (% 75) kapasite anarve mevcut faaliyetlerle ilgili
yeni yatinm yapma planlari bulunmaktadygletmeler daha cok teknolojiyi gglirme,
calsma vyerini blUylitme ya da iygdrme ve Uretim hacmini artiracak yeni
dizenlemelere gkin yatirm planlamaktadirlar. Bunlarin daha cok rkiye ve
Dunya’daki ygun c¢ok tabakali parke talebini kdamak ve rekabet ortaminda kaliteli
arin dretimini  gercekkgirmek (zere gegtiriimis planlar oldgu gortulmektedir.
Planlama yapansletmelerin herbiri farkl sire icerisinde (ilatme kisa vadede, 1
isletme orta vadede, Xlétme ise uzun vadede) yatirrm planlarini gerggikiaeyi
hedeflediklerini belirtmilerdir. Isletmelerin yatirim planlarinin bulunmasi gitie agik
olduklarinin bir goéstergesidir.

Isletmelerin ortalama kapasite kullanim orani ileililgoruya c¢@u isletme cevap
vermedginden belirlenemengiir. Isletmeler kapasite giikligiinin nedenini, talep
yetersizlgi olarak belirtmglerdir. Burada “ talep yetersizii’ ile ifade edilen “ pazarda
cok tabakali parke ile rekabet halinde olan lamigat d&emesine goére talep

>

yetersizlgi"dir. Bu engelin kaliteli cok tabakali parkenin lkanim Ustinltklerinin
anlgllmasi ve laminat yer d¢émesinin olumsuzluklarinin gortlmesi ile ortadan
kalkaca& disunulmektedir. Ancak, bunun gercejebilmesi icin gletmelerin 6zellikle
uretim kalitesini iyilgtirme ve geltirme ile ilgili calismalar icerisine girmesi

gerekmektedir.

Cok tabakali parkesletmelerinde orgutlenme bulunmamaktadir. Henlz ayds,
teknolojik gelsmelere agik,sletmecilik anlayginin 6n planda tutuldiu bu sletmelerin
sayllarinin artmasi ile mesleki 6rgutlenmeye gi@kme distintilmektedir. Bu amacla

ulkemizde faaliyet gosteren en etkin kurum PARS (Parke Sanayicileris Adamlari
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Dernesi)'dir. Daha 6nce masif parke béliminde de betiigil gibi, PARSAD ticari
yonden saygin uyelerden e&n, kar amaci gamayan bir kurulgtur. Sektor icinde yer
alan Uyeler arasinda daysma ve yardimlgmanin olgturulmasi, ortak sorunlarin
¢cbzime ulgtinimasinin sglanmasi ve nihai tilketicinin standartlara uygunit&hl
hizmet ve Urtn almalarinin temini ve bu konularsi@ssmarin olgmamasi igin gerekli

tedbirlerin alinmasi konularini kendine amag edgtimi

Bdyle uzmanlamis kuruluslarin bulunmadii veya etkili faaliyet gostermedikleri
durumlarda, Parke Sektorii Sanayicilyadamlari Derng, sektoriin ticari ve toplumsal

rolleri konusunda hakem, uztaici ve dargman olarak hizmet sunmaktadir.

Kereste fabrikalarina entegre ¢cok tabakall pagletmelerinde, girlikh olarak Uretilen
uriin ¢agidi tam olarak belirlenementir. isletmelerin bir kismi parke tretimingaik
verdigini, bir kismi ise parke ve kereste Uretimingit @girlikta oldusunu belirtmgtir.
Bunun nedeni; sietmelerin kazanc gtayacaklari talepler doultusunda dretim
gerceklgtirmeyi amaclamalaridir. Donemsel olargkrhkl olarak Gretilen Grin gedi

degismektedir.

Bilindigi gibi cok tabakali parke, @onlukla 2 veya 3 tabakali olabilmektedir.
Isletmelerin % 50'si 2 tabakall, % 50’si ise talebéreg 2 veya 3 tabakall parke
uretmektedir. Uretilen ¢ok tabakall parkelerin tadtaka kalinii cogunlukla 4 mm’dir.
Ancak 5,6-4,2 mm Ust tabaka kalfihda parkeler de iretiimekteditsletmelerin
urettikleri parke kalinginin 11-16 mm, parke gethiginin 70-195 mm, uzunigunun ise
510-2400 mm arasinda @gtigi belirlenmitir. Calismanin genel bilgiler béliminde
belirtildigi gibi; Turkiye'de cok tabakali parke Uretiminde EN 13489 (2004) nolu
standart esas alinmaktadir. Standartta Ust tabakaligindan bagka boyutlarla ilgili
herhangi bir dger verilmemstir.

5.2.2. Cok Tabakall Parke Endustrisinde Hammadde Dwmu

Ulkemizde cok tabakall parke st tabakasinin imesinde, yerli gaclardan mge,
kayin, ceviz, akcagmg, kiraz, dfbudak; ithal gaclardan iroko, sapelli, merbau, doussie,

teak, wenge, bubinga, ak¢ga®&, mee kullaniimaktadir. Ust tabakada kullanilan bu
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turler; dekoratif goruntiye ve kullanim yeri icireterli sertlge sahip, TS EN 13489
(2004)te belirtilen ¢cok tabakall parke Ust tabdketimi icin uygun olan gag turleridir.

Lamel (papel) Oretimi tomruktan kereste, kerestetistak (lamel blgu), taslaktan
lamel Gretimi olmak uzere bir dizislemi gerektirmektedirisletmeler (st tabakayi
(lamel) kendileri Gretmektedir. Bunlardan % 50’aimeli taslaktan drefiini, % 25’i
tomruktan Uret@iini, % 25i ise hem taslaktan, hem de kerestedeattigini
belirtmislerdir. Isletmelerin lameli hangi @a¢ malzemeden (rettikleri, entegre
durumuna goére ggsmektedir. Tomruktan lamel Uretegld@tmeler birinci ve ikinci sinif

tomruk kullanmaktadir.

Rekabette (st tabakanin kalitesi 6dnemlidir. Ustakab tretiminde kaliteli malzeme
kullanilmasi bir yandan kaliteyi artirirken, 6tengan gletmenin rekabet guctnd ve

pazar payini artiracaktir.

Isletmelerin alt ve ara tabakalarda kullandiklari zeatelerin tipi ve gac turi cok
cesitlidir. Isletmelerden % 50’si yalniz kontrplak §wzigo), % 50’si ise bazen masif
(ladin, gbknar) bazen de kontrplak ghkullanmaktadirlar.

Tiarkiye'de ¢ok tabakall parkglétmelerinin ortalama yillik hammadde ihtiyaci iilgili
soruya az sayldasletme cevap verngiir. Bu sebepten ortalama yillik hammadde
ihtiyaci belirlenemengtir. Ancak 1 nf taslaktan 4 mm kalinlikta 170-180%rtamel
uretilebilecei kabul edilerek, yillik ¢cok tabakal parke Uretmmktari yardimiyla, tst

tabakada kullanilacak hammadde miktari (taslakyplesabilmektedir.

Isletmelerin odun hammaddesini Orman Genel Mudiirlipiyasa saglarindan,
tiiccardan yerli ve ithal olarak veya kendileri Ithetmektedirler. Isletmeler bu
yontemleri aagl yukarn @it agirlikta kullanmaktadirlar. Hammadde temininde
karsilasilan gucliiklerden en dnemlileri, hammadde fiyatlarlyiksek olmasi ve kaliteli
hammadde temininin zogudur. Masif parkesietmelerinde de benzer sorunlar tespit
edilmistir. Esasen ulkemizde orman Uriinleri endustrisigenel sorunlari arasinda

hammadde teminindeki gticlukler 6n sirada yer alagakt
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5.2.3. Cok Tabakall Parkeisletmelerinde Uretim ve Pazarlama

Isletmelerin 2001-2006 yillari arasindaki Gretim raikari ve ihracat durumlari,

anketlerdeki ilgili sorulara tatmin edici cevaplarilmediginden belirlenemerxiir.

Cok tabakali parkesletmeleri trlnlerinin pazarlanmasini, ggmlukla saty subeleri
(bayiler) vasitasiyla, bir kismi ise satubeleri yaninda dgrudan fabrikadan sati
yontemi ile kargik halde yapmaktadir. Uriiniin pazarlanmasinda pnolysanmakta ya
da zaman zaman genmaktadir. Bu problemler piyasadaki durgunluk es&abet
kosullari, ds ahmcilarin  uyguladiklart  etkin  pazarlama teknrkiden
kaynaklanmaktadir. Daha Once cok tabakali parkeysury talep oldgundan, yeni
tesislerin planlang@ belirtilmisti. Oysa problemler icerisinde yer alan piyasadaki
durgunlgun, bu dgerlendirmeye ters gtiigt distnulebilir. Ancak burada “piyasadaki
durgunluk” kelimeleri ile ifade edilmek istenen lamat yer d@emesi vb ucuz yer
ddsemelerinin tercihi sebebiyle meydana gelen gecici durumdur. Laminat yer
désemesi gibi ucuz alternatif malzemelerin kullanimdamanla ortaya c¢ikacak
olumsuzluklar, bilin¢li tiketiciyi dgalligi ve bir¢cok Usttinlikleri nedeniyle ¢ok tabakali

parkeye ve masif parkeye yonlendirecektir.

Uretimde yaanan temel sorunlar hammaddeyeslbaorunlar ve pazar sinirigidir.
Uretimde nitelikli eleman yetersigi, makina ve techizata b teknolojik yetersizlik
konusunda sorun yanmamaktadir. Bunun gan rekabet ortaminda faaliyet gosterecek
isletmelerin fizibilite calgmalarinda teknolojik konular tGzerinde planli gdnasi ile
gerceklatirildi gi dustintlmektedir.

5.2.4. Cok Tabakall Parkelsletmelerinde Teknolojik Yapi

Bu baglik altinda teknolojik yapi ile ilgili anket sonwgl 6zetlenmi ve fabrikalara
yapilan ziyaretler sonucu yerinde gtzlem yontemeltie edilen bilgiler aktariimive
bazi hususlarda 6neriler ggirilmi stir.

5.2.4.1.Ust tabaka (Lamel) Uretim Teknolojisi
Daha once aciklangh gibi, kereste fabrikasina entegre masif parkdicise olan yeni
cok tabakall parke (Ureticilerinde, bir kereste iledsinda olmasi gereken bicme

makinalari bulunmaktadir. Bunlar ana bicme makinalarak tomrukserit testere
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makinasi, buna yardimci olarak yargexit testere makinasi, yan makina olarak yan
alma ve ba kesme makinasi ile dilme makinasidir. Bu makinatanruktan kereste
keresteden taslak (lamel Blo tretiminde kullaniimaktadir. Lamel dretimindee is
yuksek guvenilirlikte, bicmede yiksek randimaglagan, malzemenin uygugekilde
makinaya verili icin uygun tasarlanmitaslak katraklari kullaniimaktadir. Bu taslak
katraklarinin yapim yili 1999 ve sonraki yillardir.

Tomruktan kereste ya da taslak bicgetmeler ile ya parkelik kereste ya da yéamel
blogu satin alip dleyen gletmeler, bunlarn 6nce acikta bekletmekte, sonranda
kurutmaktadirlarisletmelerin ¢gu klasik kurutma metodunu kullanmaktadir. Kurutma
firnlarinin ¢c@u otomatik kontrol Gnitesi olan modern firinlard&u firinlarda kurutma
kusuru olgma olasilgi en digik seviyededir. Yerli ve ithal hergac¢ tlrinin

kurutulmasi mumkundur.

Isletmelerde bulunan bu klasik kurutma firinlari yagkli bakimindan incelengiinde,
daha cok kargir yapida olgu gérulmektedir. Yalniz 1sietmede metal kurutma firini
bulunmaktadir.isletmelerde daha cok yerli yapi kargir, detmede ise ithal metal
kurutma firini kullaniimaktadir. Yerli yapi kardurinlarin yapim yili 1991, ithal metal
firnin yapim yili ise 1999'dur. Kargir firin buldoran 2 gletmeden 1'inde yapim yili
1998 olan , GANN marka ithal bilgisayarli otomakidntrol Gnitesi bulunmaktadir.

Kurutma firinlarina ait bu bilgilerdegletmelerin kurutma konusunda bilingli olduklar
ve kurutma kalitesine 6nem verdikleri aplmaktadir. Cunkiu sletmelerin bazisi
kullaniimakta olan kurutma firinlarina ithal kortrénitesi eklemy; bazisi ise giinimiuiz

teknolojisini aratirmis ve ithal metal firinin Gretimi icin uygun olgunu dginmustar.

Ankete cevap veren 8létmede sirasi ile 3003400 nf ve 900 m olmak lizere toplam

1600 ni kurutma firini kapasitesi olgu tespit edilmitir.

5.2.4.2.Ham Parke TaglaUretim Teknolojisi
Ham parke tasfa lamba-zivana aciimagi elemandir.isletmeler ¢ok tabakall parke
Uretiminde, yaptirmada genellikle E1 tip Ureformaldehit tutkalkullanmaktadirlar.

Yapsstirmada c@unlukla sorun yganmamaktadir. Zaman zamansam@aan sorunlar;
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ahsap malzemeden, tutkaldan, makinadasjdien kaynaklanmaktadiisletmelerden
¢cogu, tutkallama metodunu Uretim sirr olarak g@ididen belirtmek istemestir.

Ancak yapilan gozlemlerden 3 tabakali parke Uretitai ara tabakanin cift tarafh
tutkallanmasinda silindirli tutkallama makinasinikullanildigi ve bu metodun

yapstirma kalitesi bakimindan uygun olglubelirlenmitir.

Isletmelerde ¢punlukla sicak presleme sistemi kullaniimakta olugsleme makinalari
yeni teknolojiye sahiptir. Sicak presleme uygulaisdetmelerde presleme parametreleri

agac ve malzeme turune, tutkal tiringlbalarak dgismektedir.

Isletmelerde yiizeysiemi hattinda kullanilan makinalar ileri teknolagigahiptir. Yiizey
islemi hattinda genellikle poliiretan vernik kullandktadir. Kullanilan yizeyslemi
uygulama metodu, tam otomatik silindirli vernik sig sistemi olup, bu amagla
otomatik vernik sirme makinalari kullaniilmaktadiam otomatik bant sistemi, silindir
suirme sistemine gore ileri teknolojiye sahiptir.ngi otomatik bant sisteminde ylzey
islemi hatti boyunca ham cok tabakall parkenin atedaslemi asamalarindan uygun
sartlarda ve surede getisaslanmaktadir. Boylelikle ytzeyslemi uygun sekilde
tamamlanmy, kaliteli parke uretimi gercekjarilmektedir. Yizey ¢lemi hattinda cila
katmanlarina uygulanan sestieme metodu ultraviyole (UV)sinlari ile sertlgtirmedir.

Yuzey slemi katman kalinhklari 0,1-0,2 mm arasindadir.

5.2.4.3.Mamul Parke Uretim Teknolojisi

Ust yuizey §lemleri tamamlanngiparcalar profil bolimiine tainarak yan yizlerinde ve
baslarinda profil aciimaktadir. Profil agmada kullamlprofil vesekil verme (parke yan
ve bg) makinalari ileri teknolojiye sahip ¢ok hassas malardir. Bunlarin bir kismi
ithal, bir kismi yerli yapimdir. Yan ve panakinalari genellikle biraradadir. Parke yan

makinasi palet hareket hizi ortalama 15 m/dak’dir.

5.2.5. Cok Tabakali Parke Endustrisinde Randiman

Isletmelere ¢ok tabakall parke Uretiminde randimanildili olarak keresteden taslak,
taslaktan lamel Uretiminde randiman sorutau Bu soruya verilen cevaplardan 100

m® keresteden 60 ntaslak Urettikleri ve buradan randimanin % 60 plddespit
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edilmistir. Ust tabaka tretiminde randiman lamel kagimia balidir. Kalinlik arttikca
azalmakta, azaldik¢a artmaktadir.

5.2.6. Cok Tabakali Parke Endustrisinde Kalite

Isletmelerin  ¢gunlugu Urlnlerinin - siniflandinimasinda; TS EN 13489 Q2p
standardini uygulamaktadir. Esasen Avrupa @irktandardi olan bu standardin
ulkemizde de esas alinmasi sevindiricidigletmelerden 2’si zorunlu olmayan bu

standardi uyguladiklarindan TSE belgesi gimi

Isletmelerin ¢@u Uretimde kalite giivencesini @amaya yonelik olarak, belirlisiem
adimlarinda 6lgcme ve kontrol foyleri uygulamaktabdgylece toplam kalite yonetimini
benimsemi bulunmaktadir.isletmelerden 1'i TS-ISO-EN 9001:2000 kalite giivence
sistemine sahiptir.Isletmelerin biiyik bir kismi Ar-Ge camalarinin  énemini
kavramamgtir. Ar-Ge calgsmalar sirduren sietmeler ise, siklikla tretimde cikan
sorunlarin ¢6zUmu ve Urtn kalitesinin kontroll irercalsmaktadirlar. Cok tabakall
parke Uretim gamalari fazla miktarda teknik ayrintiy! icegoiden uretimde pek ¢ok
sorunla kagilasilabilmektedir.

Ors ve Colakglu (2005), cajymalarinda giinimiizde parke sektériinde driin ve Uretim
teknolojisi gelstirmeye yonelik Ar-Ge cagmasinin yok denecek kadar az @dou,
KOSGEB ve TUBTAK tarafindan sglanan Ar-Ge desteklerindenslétmelerin
yararlanmasinin amaclanmasi ger@hiti belirtmislerdir. Ayrica sektérde Uretim, stok
ve satgin salikl takibi icin gerekli bilgisayar kullanimininigik dizeyde oldgunu
saptamglardir. Hammadde ve mamul stoklama, maliyet analimetim takip ve
kontrolt, verimlilik hesabi, optimum kesim planiby.yazilimlarin kullaniimasini,
isletmelerin KOSGEB desteklerinden yararlanmalarhilgi ve tecrtibe birikiminin
paylailmasi icin web portallarinin ofturulmasini, es ortaminin geltirilmesini
onermektedirler. Calmada ayrica KOSGEB tarafindagleimelere sglanan yurtici-
yurtdisi fuar katilmi, fuar ziyareti, kongre, konferasgmpozyum, panel katilimi vb.
amacl desteklerden sektoriin dahgwwoolarak yararlanmasinin 6nemi de belirtitini
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Isletmelerin ¢gunun AB Ulkeleri ile rekabet dizeyleri konusundd bi disincesi

bulunmamaktadir.

5.2.7Isletmelerin Cok Tabakall Parke Uretimini Tercih Nedenleri

Esasen masif parke Ureticisi olgtetmelerin cok tabakali parke tretimini tercih neile
son yillarda pazarda ¢cok tabakali parke talebiriksgk olmasi ve giderek artmasidir.
Isletmeler kaliteli cok tabakall parke Uretiminishsabilmekle, miteri memnuniyeti ve

yuksek kazanc ggayacaklarini bilmektedirler.

5.2.8.Gelecekte Cok Tabakali Parkenin er Parke Tiirleri Ile Rekabet Durumu

Isletmeler ¢ok tabakall parkenin gal malzemeden uretilmiolmasi, estetik gorisd,
uygulama kolayfil gibi tstin 6zellikleri nedeniyle 6n planda ofdunu belirtmglerdir.
Ayrica, ucuzlgu nedeniyle laminat yer démesinin ginimuzde en ¢ok tercih edilen
yer dgGeme malzemesi ol@gunu; fakat gelecekte cok tabakali parkenin Ustiakikn
anlaggilmasiyla, kullanicilarin laminat yerine ¢cok tablakzarkeyi tercih edeceklerini ve

bdylece ¢cok tabakall parke pazarinin gittikce gegeceini belirtmislerdir.

5.2.9Isletmelerin Ulkemiz Cok Tabakali Parke Endiistrisinin Gelec&i Hakkinda
Gorusleri

Anket formunda gletmelerin ¢cok tabakali parke endustrisinin gefeceakkindaki
gortsleri sorulmy, ancak hicbir gletme bu soruya cevap vermetiri  Ancak, bu
calismanin yapilmasi sirasinda bilgisakrisinde bulunulan bazi kereste ve masif parke
ureticilerinin gelecekte cok tabakali parke kullamin artacgni belirterek, ¢ok
tabakall parke Uretimine gecmeyisdiadukleri tespit edilnstir. Nitekim, bunlardan
Bolu'da Abant Parke ve Duzce’de Dendro Parke 20dihda deneme Uretimine

baslamistir.



266

5.3.ENDUSTRYEL UYGULAMA ORNEKLER iNDE URETIiM TEKNOLOJ iSi

5.3.1.Endustriyel Uygulama Orngi 1'de Uretim Teknolojisi

Endustriyel Uygulama Orge 1, kereste entegreli bir kurywlup, piyasanin talebi ve
isletme karhlgi acgisindan, daha cok masif parke Uretimirggrli& verilmektedir.
Bilindigi gibi isletmelerin karlilgi agisindan, birim ftomruktan parke uretiminde fire
oraninin dguk olmasi isteng@ gibi; daha ¢ok en Ust kalite sinifinda parkeled@
uretiimesi amaclanmaktadir. Fabrika muduri ile hapigorigmelerde; bu sletmede
tomruktan en yiksek kalite ve kantite randimaglesaayl amaclayan parke Uretimine
en uygun 6zel bicme tekfiiuygulandgl anlgilmistir. Bu bicme tekrgi, radyal parke
taslaklarinin  Gretimi icin tomruktan parke taglakalinhginda teet kalaslarin
bicilmesini sg@layan teget kesgtir. Sonuc olarak; bu tesistesletme karhlginin

sgilanmasi amaciyla hammadde veringiitie 6nem verildii gérilmektedir.

Endistriyel Uygulama Orge¢ 1'de is akisl ve makina yerlgm plani imkanlar
Olcistunde yeterli dizeydedir. Bu tesiste 1. imaadue bulunan tomruerit testere
makinasli, yarmaerit testere makinasi, coklu dilme makinasi, yanaamakinasi ve ka
kesme makinasinin teknolojisi masif parke taslaklartretimi icin yeterli dizeydedir.
Bu isletmede yerli ve ithal tomruklaglenmektedir. Yerli tomruklardan 3. sinif kisa boy
mese tomruklari, ithal olarak ise sapelli, iroko gitiial tomruklar kullaniimaktadir.

Bu isletmede genel olarak parke endustrisinde gidgibi parke taslaklari bir 6n
kurutma yapildiktan sonra firinda kurutulmaktadlarke taslaklarinin istiflenmesinde
citasiz ya da gaunlukla ¢itali sandileklinde istifleme tekr@i uygulanmaktadir. Yerli
yapim, tam otomatik, modern kurutma firinlari buhaktadir. Bu firinlarda kurutma,;
teknigine uygunsekilde yapilarak, istenilen sonuc rutubetine kadasilabilmektedir.
Fakat taslaklarin sonuc¢ rutubeti, TS 73 EN 13228042'te belirtilen % 9+2 olarak
secilmektedir. Kurutmaleminden sonra taslaklar 2. imalathaneygentarak slenmeden
once, yeterli bir stire dinlendirilmektedir.

2. imalathanede bulunan yan vesbmakinalari 1997-2002 yili yapimi, modern
makinalar olup, otomatik taslak yukleme Uniteledlunmaktadir. Otomatik taslak
yukleme uniteleri taslaklarin makinaya seri olakekilmesini sglamakta ve boylece
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verimlilik artmaktadir.isletmede bulunan yan ve panakinasi birbirinden gamsiz;
ayri ayridir. Yan makinasinin panakinasindan ayri olmasi, yan makinasindan c¢ikan

taslaklarin, gérinim o6zellikleri bakimindan kontedilmesini sglamaktadir.

Isletmede makina kombinasyonu olarak 2 yan 4 Kmanbinasyonu benimsengnolup,
bu kombinasyon Turkiye parke endustrisi icin ber@nen kombinasyona da uygundur.
Parke yan makinasi sgigici palet hareket hizi 12 m/dak’dir. Bu hiz, daivee anket
sonucu olarak belirlenen Turkiye ortalamasi 13,8aklya uygundur. Busletmede yan
ve bg makinalarinda taslaklarin otomatik vericigariore) yuklenmeden once tasnifine
0zen gosterilmektedir.

Parke ba makinasindan gecen ve mamul hale gelen parkeheftasidiriimak tzere
tasnif bolimune alinmaktadir. Tasnif boliumunde ifdstnusunda iyi yetimis tecrubel
isciler calsmakta; parkeler gorugiozelliklerine gore siniflara ayriimaktadir.

Bu isletmede siniflara ayirmada, 6zel talep olursa TER313226 (2004) numarall
masif parke standardi uygulagdbelirtimektedir. Ozel talep olmagii takdirde ise; bu
standart yerine fabrikanin yillarin deneyimine deyak belirledii kendine Ozel
siniflandirma sistemi uygularigiagiklanmgtir. Bu 6zel siniflandirma ile ilgili yazih bir
belge bulunmagindan, standartta belirtilen serbest siniflandiresaslarina uyulup
uyulmadgl anlgilamamstir. Ancak, bu siniflandirma ile ilgili genel yaklen; TS 73
EN 13226 (2004)'e gore daha ayrintil ve daha deraasl oldgu seklindedir.
Siniflarina ayrilan parkeler ebatlarina gére 1-718 olmak Uzere ayri ayri
paketlenmektedir. Ambalajlanan parkeler Uzerleri&etleri yapstirilarak saty icin

mamul ambarina sevk edilmektedir.

5.3.2.Endustriyel Uygulama Orngi 2’de Uretim Teknolojisi

Endustriyel Uygulama Orge 2'de tomruktan taslak tretiimemekte; ust tabakagél)

dretiminde kullaniimak Uzere yare kuru kereste satin alinmaktadir.sYereste satin
alinmg ise fabrikada kurutulmaktadir. Kurutma 6nce acittgal kurutma, sonra da
kurutma firinlarinda teknik kurutma halinde gergskitiimektedir. Bu sletmede teknik

kurutma modern, tam otomatik firinlarda gercghkigmektedir.
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Kurutulmus kerestelerden hazirlanan veya hazir olarak sdtmara taslaklar (lamel
bloklari) bigilmeden dnce planya makinasindan gegakktedir. Ayrica parke Ust tabaka
uzunliguna @it boylarda ebatlanmaktadir. Onceden ebatlanmianlarin uglari

dizeltiimektedir.

Bu isletmede, lamel bloklarinin bicilmesinde yuksek w@ifi Grind lamel katraklar
kullanilmaktadir.isletmeye yapilan ziyaretlerde, bu katraklarin idtigme kalitesinin
sgilanmasi amaciyla uygusekilde tasarlanmgioldugu goridlmigtir. Bu katraklarda
bicme icin malzemenin uygusekilde makinaya verilmesi ve kgssirasinda yeterli
kontroliin sglanmasi amaciyla besleme rulolarinin hareketi sdekt kontrolltidur. Bu
sistem testerelerin uzun sdreli kullanimina da atas@lamaktadir. Bu makinada
bulunan gosterge tablasi, parametrelerigigieiimesine, bilgilerin hafizada tutulup,
geri cairilabilmesine, glem deerlerinin  ayarlanmasina olanak ghksyacak
teknolojidedir. Bu katraklarda ince testereler &allmakta; ve bu testereler sayesinde

talas zaiyatl azalmaktadir.

Talep edilen gesglik ve uzunluklarda bigilen lameller, katraktan tgitan sonra tek tek
kontrol edilip elden geciriimekte, ylzey kalitesyi iolanlar yapgtirma Unitesine
tasinmaktadir. Yluzey kalitesi uygun olmayanlar ayalgrhemen katraklarin yaninda
bulunan zimpara makinasindan geciriimektedir. Zwmagan geciriimesi halinde
kalinhg azalanlar bir alt kalinhik grubu olarak glendiriimektedir. Bu fabrikada
tastlyicl olarak kontrplak kullaniimaktadir. Bu kontaglar cok testereli dilme
makinasinda talep edilen parke géhkieri dikkate alinarak gegilameller icin tek, dar

lameller icin iki lamel yan yana@bilecek gesiiklerde bicilmektedir.

Taslyici olarak uygun boyutlarda hazirlanan kontrplpércalari bir hat halindeki
tutkallama-yapitirma—presleme Unitesine verilmektedir.  Tutkallavepistirma-
Presleme Unitesi tamamen yerli yapi olup, pressigni4d0 cm, pres uzunfiu 6
metredir. Pres bant hareket hizi kullanilan tutigdee dgismekte olup, 10-12 m/dak
civarindadir. Bu sistem Ust tabaka ve ilave tabakamygun sekilde yapstirilip,

preslenmesi i¢in uygundur.
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Presin sonunda lamellerstgici tabaka (kontrplak) Gizerine yamis olarak ¢ikmaktadir.
Presten ¢ikan ham parkelerin 6nce alt yluzeyleroyaiha eksene dik ve belli araliklarla
kanallar acilmaktadir. Kontrpien Uzerine yan yana veya arka arkaya birden faxteel
yapstiriimis ise dilme makinasindan gecirilerek bunlar ayriltadk. Boylece elde
edilen parcalar gozle muayene edilerek uygun olmiayaayrilmakta, uygun olanlar
ylzey slemi bolimine tganmaktadir.

Yuzey slemleri boliuminde ileri teknoloji Grtind ylzeytemi hatti kullaniimaktadir. Bu
hatta 1 adet otomatik zimparalama makinasi, rutlalama makinalari ve sirilen

cilanin sertlgtirilmesi amaciyla ultraviyole cila sertgrme kanallarindan ibarettir.

Yuzey slemi hattindan c¢ikan ytzeyi tamamlagmarkeler, teker teker gbzle muayene
edilerek kusurlu olanlar ayrilmaktadir. Kusursuzandér yan ve hbgarinda profil

aclimak tzere profil bélumunestamaktadir.

Profil béluminde 1 adet parke yan ve 1 adet pagkenakinasi bulunmaktadir. Bunlar
mekanik olarak birbirine @@anms olup; yan ve bamakinasi bigjiktir. Cok tabakali
parke taslaklarinin diizgiin olarak makinaya girmesnakina igerisinde diizgun olarak
hareket etmesini gyacak kauguk kapli doner alt ve Ust paletler boakta, bu
sayede Ust yuzeylerinin cizilmesinin 6nlenmesi muamkolmaktadir. Ayrica, bu
isletmede bulunan parke yan makinasingleyiebilecgi kalinlik ve genglik sinirlari
yuksektir. Bu makinadaki teknik donanim lamba-zevaiicilerini yeterli hassasiyetle

isleyebilecek dzelliktedir.

Parke yan makinasindasléenen parcalar parke $amakinasina otomatik olarak
tasinmaktadir. Daha 6nce agiklanan cizilme riskineiklbgs makinasinda da paletlerin
alt ve Ustu kaucuk kaplangtr. Parke b@ makinasinda uclarinda lamba-zivana agilan
parkeler, TS EN 13489 (2004)'e gore tasnif edilredikt Tasnif edilerek siniflara
ayrilan parkeler uygunekilde paketlenerek safi sunulmaktadir. Paketlerin Uzerine

parkenin 6zelliklerini gosteren bir etiket ygtonlmaktadir.
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5.4.ENDUSTRIYEL UYGULAMA ORNEKLER INDE RANDIMAN VE
KAYIPLAR

5.4.1. Endustriyel Uygulama Orngi 1’de Randiman ve Kayiplar

Tomruktan parke tasia Uretiminde odun sinifi ve tomruk sinifi etkilinohktadir.
Tomruk kalitesi d§tikce randiman da azalmaktadir. Ayrica tomruk gapiboyunun
ve govde dgikliginin randiman Gzerine etkisi bilinmektedir. Parketithinde yerli
tomruklardan, daha cok ince capli, 3. sinif tomawiullaniimaktadir. Bu caima icin
Endustriyel Uygulama Orii¢ 1'de tomruktan parke tagtave bu taslaklardan mamul
parke dretimi ile keresteden parke tgsléiretimi ve bu taslaklardan mamul parke
dretimine ait randiman ve kayiplar ile ilgili kawit incelenmgtir.

Daha 6nce belirtildii ve Tablo 4.33'te gorildiii gibi B-C sinifi 62,609 thsapelli
tomruktan 38,191 fparke taslg Uretildigi ve buna gore randimanin % 61 aidu
tespit edilmgtir. Bu 38,191 m taslaktan da 21,675%mamul parke Uretilerek, % 57’lik
bir randimana ukaldig1 belirlenmitir. Bu degerler yardimiyla, tomruktan mamul parke

dretiminde randimanin % 34,6; kayiplarin ise % Gicdigu hesaplanngtir.

Daha 6nce aciklanan Tablo 4.34'te gorigdigibi 120,485 m3. sinif mge tomruktan
70,403 i parke taslgn ve bu taslaklardan 35,190°nmamul parke elde edilgi
saptanmytir. Bu degerlere gore, tomruktan taslak Uretiminde randimab8&otaslaktan
mamul parke dretiminde randiman ise % 50’dir. Tdktan mamul parke Uretiminde
randiman % 29,2; kayiplar ise % 70,8'dir. Bu oranBilgi Toplama Formu 1'de
tomruktan parke tasa Uretiminde ortalama randimanin ne olabif@@®rusuna verilen
cevaplarin dgerlendiriimesi ile elde edilen ortalama randimars¥67’ye uygundur. Bu
soruya verilen cevaplardan randimanin % 30 ila %arasinda dastigi; ve ortalama %

61,7 oldgu saptannstir.

Yine Bilgi Toplama Formu 1'de ayrica 100°omruktan tomruk sinifina gore ka¢ m
taslak Uretilebilec@ sorulmwtur. Bunun icin 40 rve alti, 41-50 rf) 51-60 i, 61-70
m® ve 71 mi ve lzeri olmak {zere 5 randiman segensunulmutur. Verilen

cevaplarda, herhangi bir randiman segenézerinde buyuk bir ygunlasma
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gorulmemgtir. Boyle olmakla beraber, 3. sinif tomruklardasarke taslgl tretiminde
randiman daliminin daha homojen olgu tespit edildiinden, 100 m 3. sinif
tomruktan 51-61 rh taslak dretilebilegginin mimkiin oldgu kabul edilmitir.
Endustriyel Uygulama Or¢ 1'in kayitlarindan elde edilen randiman oranlau

oranlara da uymaktadir.

Endustriyel Uygulama Orge 1'de keresteden parke taglalretildigi daha oOnce
belirtiimistir. Keresteden parke taglave parke tasfandan mamul parke Uretiminde
isletme kayitlarina gére, Tablo 4.35te de veriler678 n? A-B sinifi sapelli

kerestesinden 5,415°marke tasl@ elde edildgi; ve bu parke taslaklarindan 3,182 m

mamul parke Uretilgi tespit edilmstir.

Bu dretim miktarlarina goére sapelli kerestesindaslak Uretiminde randiman % 81;
taslaktan mamul parke Uretiminde randiman % 59'diKeresteden mamul parke

Uretiminde randiman ise % 47,6’dir. Buna gore kayip orani % 53,4'tUr.

Tablo 4.36'da goriildgii gibi isletme kayitlarindan 16,366 *A-B-C sinifi mage
kerestesinden 13,430%parke taslal, bu taslaklardan 7,614%mamul parke uretildi
belirlenmgtir. Bu Uretim miktarlarina gore A-B-C sinifi e kerestesinden parke
taslag dretiminde randiman % 82; parke taslaklarindarmuaoiaparke Uretiminde
randiman % 57’dir. Keresteden mamul parke Uretimirahdiman ise % 46,5'tir. Buna

gore kayiplarin orani % 53,5'tir.

Bilgi Toplama Formu 1'de parke tagladan mamul parke tretiminde randimani tespit
etmeye yonelik soruya verilen az miktardaki cevaida randimanin % 50-92 arasinda
degistigi ve ortalama % 70,4 olgu tespit edilmgtir. Ayrica taslaktan mamul
uretiminde randimani etkileyen faktorlerin beline@si amaciyla sorulan soruya verilen
cevaplardan parke Uretiminde randimani etkileyereamli faktoriin % 53,3 orani ile
taslak kalitesi oldgu belirlenmgtir. Yine Bilgi Toplama Formu 1'de pratikteki
uygulama sonuclarinigpenmek amaciyla ayri bir soru olarak “f parke taslgindan

16 mm kalinlikta kac mmamul parke uretilebildi” sorusuna verilen cevaplardan 15

m? ile 35 nf arasinda dgstigi ve ortalama Uretimin 28 foldugu tespit edilmitir.
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Ozet olarak, Endistriyel Uygulama Opnel’de masif parke Uretiminde tomruktan
taslak bicilmesinde randiman sapellide % 61sede % 58'dir. Taslaktan mamul parke
dretiminde randiman sapellide % 57, sede % 50'dir. Bu dgerlere gore tomruktan

mamul parke Uretiminde randiman % 34,6; kayipl&3/4 'tir.

Keresteden taslak uretiminde randiman sapellide1%n@sede % 82'dir. Taslaktan
mamul parke Uretiminde randiman ise sapellide %n%8gde % 57’dir. Bu dgerlere
gore keresteden mamul parke Uretiminde sapelliddim@an % 47,6; kayiplar % 52,4;

mesede randiman % 46,5; kayiplar % 53,5'tir.

Tomruktan mamul parke Uretiminde randiman kerestedamul parke Uretiminden
beklendgi gibi oldukca digtktir.

Masif parke endustrisinde randimanslba altinda daha 0Once belirtiigli gibi,
ulkemizde bugiine kadar tomruktan ya da kerestedekeptaslgl, parke taslgndan
mamul parke dretiminde randiman ve kayiplarla iilgilerhangi bir argirma
yapilmamstir. Bu nedenle yukarida agiklanan randiman oranii@ Endustriyel
Uygulama Orngi 1'de ve Bilgi Toplama Formu 1'de tespit edilenndaman ve
kayiplarin kagilastirilarak tartgiimasi mimkuin olmangtir.

5.4.2. Endustriyel Uygulama Orngi 2’de Randiman ve Kayiplar

Enduistriyel Uygulama Orgg 2'de ¢ok tabakall parkenin (ist tabakasinin iregginde
hazir alinan keresteler kullaniimaktadir. Taslakllamel bloklarl) bu kerestelerden

Uretilmektedir.

Tablo 4.47'de géruldgii gibi caitli boyutlardaki toplam 87,469 ™l. sinif iroko
kerestesinden farkli boyutlardaki toplam 76,347 taslak Uretilmjtir. Tablo 4.48'de
goruldigt gibi ortalama randiman % 87,87;gdgm genkligi 16,668 bulunmgtur.
Degisim gengliginin blyuk olmasi lamel tasta boyutlarinin bu taslaklarin Gretifgdi
kereste boyutlarina uygun olmamasindan kaynaklatadak Uygun olanlarda
randiman yuksek, olmayanlarda sdittr. Bilindigi gibi, genel olarak Uretilen
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malzemenin enine kesit boyutlari kuculdikgce randinazalmakta, takazaiyatindan
dolay! kayip artmaktadir.

Cssitli boyutlarda 1. sinif me kerestelerinden (32,105°cssitli boyutlarda taslak
(23,902 ) iiretiminde ortalama randiman % 73,96 bulugionu Desisim geniligi %
29,26'dir (Tablo 4.39 ve Tablo 4.40). Randiman yuwda aciklanan irokoya gore
oldukca diguktar.

Isletmenin kayitlarindan lamel taslaklarindan (st akab malzemesi yani lamel
Uretiminde randiman ve kayiplar da incelegtmi Bu incelemelerde farkh tarihlerde
bicilmis olan caitli boyutlardaki 23,627 rhiroko ve 35,515 rmese lamel tasla

kayitlarina ulalmistir. Irokoda 23,627 rhtaslaktan cgtli boyutlarda 18,796

mesede 35,575 rhtaslaktan 26,349 tamel tretildgi tespit edilmitir (Tablo 4.41 ve
Tablo 4.43). Bu dgerlere gore irokoda randiman % 78,91; sede % 74,34
bulunmutur (Tablo 4.42 ve Tablo 4.44). Taslaktan lameltidtende de randiman

Irokoda meeden daha yuksektir.

Arastirmada Endistriyel Uygulama Ofie2'de taiyici tabaka olarak kullanilan
kontrplazin islenmesinde randiman ve kayiplarla ilgili kayitta incelenmtir. Tablo
4.46'da da goruldgii gibi kontrplak kullniminda randiman % 92,22; kdgr %
7,78'dir. Kayiplar kesim sirasinda ean testere taja ve kenarlarda kalan artiklardan

olusmaktadir.

Cok tabakall parke Uretiminde Uretim sirasinda daulu parkeler okmaktadir.

Bunlar Uretim prosesinin belirli istasyonlarindapyan kontrollerde tespit edilerek
ayrilmaktadir. Busekilde ayrilan ve dizeltilerek Uretime katilamayarsurlu parkeler
nedeniyle meydana gelen kayiplarin % 6 gldtespit edilmgtir.
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5.5. TURKIYE'DE URET ILEN MASIF PARKELERIN TS 73 EN 13226 (2004)'E
UYGUNLU GU

5.5.1.Masif Parkelerin Goriiniim Ozellikleri

Daha 6nce de belirtildi gibi ginimuzde masif parkeler ile ilgili Turkiy#e ve Avrupa
Birli gi Ulkelerinde uygulanmakta olan standart TS 73 B226 (2004) nolu standarttir.
Bu standartta ga¢ turlerine gore masif parkelerin A, [1 sembolleri ile belirtilen 3
sinifa ait goéranam ozellikleri parkenin ylzu ve @dmeyen bolimlerindeki dzellikler
esas alinarak tablolar halinde verigtiii Turkiye’de 2004 vyilina kadar yaprakli
agaclardan imal edilen masif parkeler icin yururluktan TS 73 (1987) standardinda
ise masif parkelerin sayilarla belirtilen 4 sinafagorinim oOzellikleri parkenin yiizu ve

gorinmeyen boélimlerinde miusaade edilen kusurldo taddinde belirtiimstir.

Bu iki standart gérinum Ozellikleri ile ilgili ad&malarin yeterlilikleri bakimindan
kiyaslandginda, TS 73 EN 13226 (2004)tesag turleri icin gorunum 6zelliklerinin
farkh tablolarda verildii goriilmektedir. Ulkemizde halen yurirlikte olan standardin
masif parkelerin siniflandiriimasi ile ilgili yetebilgiyi icerdigi ve TS 73 (1987)’ye
gore daha sistematik yapida hazirlagpyoldugu gorulmektedir. Bu standartta ayrica
serbest siniflandirma imkani da getirgtii Bu durum Ureticilere siniflandirmada
kolaylik salamaktadir. Siniflandirmadaki kolaylik Ureticilestandardi uygulamaya
tesvik etmektedir. Standarda uygun siniflandirma yeaizarlarda rekabegansini

artirmaktadir.

TS 73 (1987)de 0rnek alma ve kabul edilebilirsutdu 6rnek sayisi konusunda
ayrintili bilgi bulunmaktadir. Oysa TS 73 EN 132g8)04), 6rnek alma ve kabul
edilebilir kusurlu 6rnek sayisi konusunda bilgienmemektedir. Ancak, kusurlu érnek
sayisi konusunda bilgi olmamasi, standardin kusaranini sifir olarak esas aidi

anlamina gelmektedir.

Calismada Turkiye'de dretilen mye, kayin, sapelli, iroko masif parkelerin gorinim
Ozellikleri bakimindan TS 73 EN 13226 (2004)’e uygalduzu belirlenmgtir. Bu

durum, zorunlu olmamasina ve hatta serbest sidifilara imkéani verilmesine ganen,
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ureticilerin gérunum oOzellikleri bakimindan standiuymanin gdayacal avantajlarin
bilincinde olduklarini gostermektedir. Uriinin pdaamasinda mgieri Uzerindeki

olumlu ya da olumsuz ilk etki goriiniim 6zelliklerigére olymaktadir.

5.5.2.Masif Parkelerin Rutubeti Ve Nicel Kalite Ozdikleri

2004 yilina kadar uygulamada kalan TS 73 (1987)&e masif parkelerde rutubetin %
10'dan daha kicik olmasi istenmektedir. Bugete uygulamada % 8+2 olarak
yorumlanmg ve bir cok kaynakta esas aligtm (Kantay, 1986). Yeni standart TS 73
EN 13226 (2004)'te ise masif parkelerde rutubetia e % 11 arasinda olabilegie
belirtiimektedir. Uygulamada bu % 92 olarak kabedliiimekte olup, camada
ortalama rutubet % 9 olarak alirgir. Uygulanan hipotez testi sonuclarina gore;
Tarkiye'de dretilen masif parkelerin rutubet bakmaian TS 73 EN 13226 (2004)e
uygun olmadii sonucuna varilngir. Ornek toplumda standartta belirtilen alt sinir
(%7)'dan daha diilk rutubete sahip parke bulunmamasingikatist sinir (% 11)’'dan
daha yiiksek rutubete sahip parkelerin bulgud(Rut ma= 12,2) anlailmaktadir. Ust

sinirt gecen ornek sayisi oldukca yiksektir.

Masif parkelerle ilgili olarak yurirlikten kalkartamdart TS 73 (1987)'de Uretilecek
parke boyutlari ve toleranslari tam olarak bémigken; TS 73 EN 13226 (2004)'te
boyutlarla ilgili olarak sadece alt sinirlar verilir. Ureticinin belirtilen alt sinirlari

dikkate alarak ¢cok géli boyutlarda parke Uretebilmesi@anmstir.

Bu calsmada Turkiye'de en ¢ok uretilen boyutlardan 40@,5®M0 mm uzunluk ve 50,
80, 90 mm genliklerde parkelerin TS 73 EN 13226 (2004)'e uyguyniu
denetlenmitir. 400 mm uzunluktaki parkelerin uzunluk bakimandstandarda uygun
oldugu, 500 ve 700 mm uzunluktaki parkelerin ise uzunhdkimindan standarda
uygun olmadii belirlenmitir. 50 ve 90 mm gegliikteki parkelerin genlik bakimindan
standarda uygun olmag) 80 mm geniikteki parkelerin ise gegliik bakimindan
standarda uygun ol@u belirlenmitir. Olgciimlerde 6lgiim cihazinin hassasiyeti yaninda
Olcim yapan kinin dikkati de Olcimin dgrulugu bakimindan dnemlidir. Parkelerin
boyutlarinin belirlenmesinde mm’nin yiizde biri hesigette caildigindan dlgmelerin

uygunsekilde ve dikkatlice yapilngiolmasi da gerekmektedir.
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TS 73 EN 13226 (2004)’te masif parke kalinlikland4 mm’den daha az olamaygca
belirtilirken, Avrupa’da Uretilen en yaygin kah@in 22 mm oldgu, diger yaygin
kalinhklarin 15 mm, 16 mm, 19 mm, 20 mm ve 23 midugu belirtiimektedir.
Toleranslar ise butin kalinhklarda £0,2 mm’dir.

Bu calsmada fabrikalardan orneklerin aligdidonemlerde dretilen kalinhklar esas
alinmstir. Bunlar 14 mm, 15 mm, 16 mm’dir. Bu kalinliklasas alinarak uygulanan
hipotez testi sonuclari Tablo 4.49'da verigtii Bu tablodan goérule@e gibi 14 mm
kalinhk icin t4=20,714 t,=2,045 bulunmgtur. t4>t29. 0 050ldugu icin 6rnek toplumun
ana topluma uymagh bir bgka deysle; 14 mm kalinigindaki parkelerin kalinlik
bakimindan standarda uygun olnm@adionucuna varilngtir. Ayni sekilde 15 ve 16 mm
kalinhktaki parkelerin de kalinhk bakimindan standa uygun olmagl sonucuna

variimistir.

Bu sonuclardan Turkiye’de masif parke ureticilamibioyut toleranslari konusunda fazla
hassasiyet gostermedikleri agilmaktadir. Bu husustaki hassasiyetin geilmesi icin
oncelikle tuketicinin bilin¢lendiriimesi gerekmekiie. Bunun icin tiketici birlikleri

tarafindan kurslarin diizenlenmesi uygun olacaktir.

5.5.3.Masif Parkelerde Nicel Kalite OzelliklerindenLamba-Zivana Boyutlari

TS 73 EN 13226 (2004)'te lamba derfiilive zivana gesligi ile ilgili ortalama
deserler belirtiimedginden, bu cabmada piyasaya surilen parkelerden biyuk
cogunlugunda olgtlen 5 mm ve 6 mm lamba derinlikleri ve s/nnae 5 mm zivana
genglikleri esas alinmy ve dretilen parkelerin belirtilen boyutlara staritia belirtilen
sinir sapma dgrleri bakimindan uygungw argtinimistir. Tdrkiye’de Uretilen
parkelerin lamba derirdi bakimindan, 5 mm lamba derigliicin standarda uygun
olmadgl, 6 mm lamba derindi icin ise uygun oldgu, 4 mm ve 5 mm zivana
gensligindeki parkelerin zivana gethiigi bakimindan standarda uygun aidusonucuna

variimistir.

TS 73 EN 13226 (2004)’te lamba ggiii (t2) ile zivana kalinf (t3) arasindaki farkin
0,1 ile 0,4 mm arasinda olmasi gergkbelirtimektedir. TS 73 (1987)'de ise farkla

ilgili olarak “Lambalar zivanalara uygun bicimdee(siki, ne geyek olacaksekilde)
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yapilms olmall” ifadesi yer almaktadir. Bu durum TS 73 EBR26 (2004) standardinin
TS 73 (1987)'ye go6re parkenin profil boyutlarina ayrintilara 6nem vergini
gostermektedir. Bu dwoultuda parkenin dénmesi ve kullanimi sirasinda (rutubet
olumsuzluklar 6nlenecek; bu ve benzeri teknik derayeni Onerilerin gegtiriimesini

s&glayacaktir.

Calismada Turkiye'de Uretilen masif parkelerin lambaigegi (t2) ile zivana kalingi
(t3) arasindaki farkin ortalamag=0,25 mm olmasi gerelii distinulerek, 150 drnek
Uzerinde yapilan 6lgcmelerde x=0,344 bulugmre kurulan varsayima B olarak bu
iki ortalama arasinda istatistiksel olarak anlamil farkin old@gu anlgildigindan
standarda uymagh sonucuna varilmtir. Gercekten o6rnek toplumun ortalamasi
x=0,344 st sinir olan 0,4 mm’ye ¢ok yakin olup, nfeiiit dlgciimler icerisinde st
degerden daha buyuk gerler bulunmaktadir.

Lamba geniigi ile zivana kalinig farkinin yani -t; farkinin lamba-zivana
birlestirmeleri icin ¢ok 6nemli oldgu bilinmeli ve bu dgerin dneminden dolay! da
uretimde bu hususta daha hassas davraniimalidakiCiparkenin dgenmesi sirasinda
lamba-zivana olc¢ulerinden dolay olumsuzluklar yataikabilmektedir.

TS 73 EN 13226 (2004)te lamba uzerindeki kagmi parke kalinina goére
alabilecgi alt deser verilmitir. Standartta “Boyutsal Ozellikler” kag! altinda lamba
uzerindeki kalinkgin parkenin toplam kalirginin %35’inden kiguk olamayaga
aciklamasi yer almaktadir. TS 73 (1987)'de ise lantizerindeki kalinlik “Ust et
kalinhg1” terimi ile ifade edilmekte olup, Ust et kali@inin alabilecgi degerler ve
toleranslar belirtilmgtir. Bu deserler ve toleranslara bakifginda iki standardin da
birbirine yakin dgerleri belirttigi gérilmektedir. Ayrica TS 73 EN 13226 (2004) lamba
Uzerindeki kalinlik dgerini parkenin kalinf ile iliskilendirdiginden daha acik ifade

edilmigtir.

Lamba Uzerindeki kalinlik parkenin uzun wyillar ladimi sonrasi defalarca sistre
edilmesine uygunigu bakimindan onemlidir. Bu kalinlik arttikca yenihee sayisi

artmaktadir. Ayrica bu kalirgin uygun olmasi parkenin kalipini etkiledginden isi ve
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ses yalitimi bakimindan da ¢ok onemlidir. Kalirdrktikga 1s1 kaybinin ve ses gggin
engellenme etkisi artmaktadir.

Calsmada 15 mm ve 16 mm kalinliklardaki parkelerde lanilzerindeki kalinhk
degerleri Olcilmi ve deerlendirilmigtir. Her iki kalinlikta da H varsayimi
reddedilerek H karsi varsayimi kabul edilrgiir. Gercekten de 15 mm parke kalinlik
icin 6rnek toplumun ortalamasi x=6,194, 16 mm pa&ienlig! icin x=7,466 bulunmg
olup, bu ortalamalar kalinliklarla ilgili sinir gerlerden bulyuktir. Standarda gore 15

mm kalinlik igin sinir dger 5,293 mm, 16 mm kalinhk i¢in 5,679 mm’dir.

Bu bulgulara gére Turkiye'de uretilen masif parkeldamba Gzerindeki kalinlik (ya da
ust et kalinigl) bakimindan TS 73 EN 13226 (2004)'e uygun @ldusonucu
citkariimstir.

5.5.4.Masif Parkelerde Nicel Kalite Ozelliklerinden Oluklasma, Egilme, Kilicina
Egilme Ve Gonyelilik

TS 73 EN 13226 (2004)'te oluldana ve gonyelilik bakimindan parkelerin standarda
uygunlysu parke gesligi ile; egilme ve kilicina gilme bakimindan standarda
uygunluysu ise parke uzunfu ile iliskilendirilerek belirtiimitir. Oluklasma gengligin

% 0,7’sini, gonyelilik geniligin % 0,2’sini, gilme ve kilicina gilme 1 m’yi gmayan
uzunluklar icin uzunlgun % 0,05’ini, 1 m’yi gecen uzunluklar icin uzuglin %
0,02'ini  gecmemelidir. Cajmada yeterli sayida 6rnek Uzerinde yapilan oOlgmeler
degerlendirilmistir. Standarda uygunluk denetiminde, Marsayimi reddedilrgive H,
karsit varsayimi kabul edilrgiir.

Bu sonucglara gore genel olarak, Turkiye'de uretilmasif parkelerin nicel kalite
Ozelliklerinden oluklama, eilme, kilicina gilme ve gonyelilik bakimindan TS 73 EN
13226 (2004)'te belirtilen toleranslar bakimindéemslarda uygun uretildini belirtmek
mumkundur. Buna ilaveten Ureticilerin adi geceelldderin dnemini bildikleri ve
uretim sirasinda bu Ozelliklere gereken hassasygestierdikleri ifade edilebilir. glme,
kilicina gilme, gonyelilik ve oluklama dgerleri bakimindan standartta belirtilen Gst

limitlerin asllmasi halinde parkeler kusurlu parke olarak ayaktadir. Cunki
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gonyelilik u¢ uca birlgtirmede, kilicina gllme yan yana birlgirmede gerginden daha
fazla acikliklara, giime ve oluklgma zemine oturma ve bigi&rme problemlerine
neden olmaktadir. B@me sirasinda bu 6zellikler bakimindan uygun olmaya

elemanlar ayrilmaktadir.

5.6.TURKIYE'DE URETILEN COK TABAKALI PARKELER iN TS EN 13489
(2004)’E UYGUNLUGU

5.6.1.Cok Tabakali Parkelerin Goriiniim Ozellikleri

Ulkemizde c¢ok tabakali parke uretimi 1998 yilindaslémistir. Avrupa Birligi
Standardi EN 13489, 2004 yilinda Turk Standardial&abul edilerek, TS EN 13489
(2004) adi altinda uygulamaya konuktur.

Oncelikle standartta siniflandirmada uygulanan lgkogallar belirtiimistir. Bu genel
kurallardan bazilari; Ust tabaka icin kullanilagalalzemenin clrik, mantar, kif ve
bdcek zarari icermeyen taze veslam yaprakl (sert) veyagne yaprakli (yumgak)
aga¢c odunlarindan secilmesinin gergktve ayrica parkelerin gorugléri arasinda
farkhilik olabilecei, ancak d&emenin genel olarak biragti izlenimin her bir
siniflandirmanin homojen karakterini gostermesgenrektgidir. Standartta cok tabakal
parkeler Ust tabaka gorinumine gore Tip 1, Tip i@, 3 Tip 4 olmak lzere 4 tipe
ayrilmaktadir. Tip 1, Tip 2, Tip 3 parkeleri icimnglandirma kurallari yaygin olarak
kullanilan turlerden mge, Avrupa dibudasi, Avrupa kayini, hg turleri, akcagac
turleri, melez turleri, saricam, ladin tarleri,gdr yaprakli (sert) gaclar icin elemanin
yuzi ve gorinmeyen bolumleri ile ilgili gorinim digeri bakimindan ¢ sinifa ait

olmak Uzere ¢ farkli sembolle,(A, [1) gbsterilerek tablolar halinde verilgtir.

Standartta serbest sinif olarak belirtilen en aN&@n? HB sertlik dgerine sahip her
agac turunu kapsayan ayri bir sinif belirtigtni. Bu sinif imalat¢inin sungu veya
misterinin talep etfii herhangi bir siniflandirma sistemini esas almaktaTip 4
parkenin siniflandiriimasinda ise imalatgilar, sstisinifa atifta bulunarak, kendilerine
0zgu siniflandirma kurallarini uygulamaktadirlaon8¢ olarak, giinimuzde yururlikte

olan bu standart siniflandirma esaslari bakimdégarlybilgiyi icermektedir.
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Arastirmada Turkiye’de en ¢ok Uretimi yapilan Tip 4 k@atirt tGzerinde ¢glimistir.
Yukarida da belirtildii gibi bu tip parkelerde gérinim 6zellikleri bakmdan serbest
siniflandirma yapilmaktadir. Bu siniflandirmada sesdinacak 6zellikler standartta
belirtilmistir. Uretici ile tuketici bu 6zellikleri esas ald&aabul edilecek kusurlarin
toleranslar belirlenmektedir. Ancak, 6zel sipasimamasi durumunda Uretim Tip 1,
Tip 2, Tip 3 icin standartta belirtilen gérinim bikéerine gore yapiimaktadir. Bu
calsmada Uretimden rastgele secilenseekayin, sapelli ve 1roko Tip 4 parkeler
Uzerinde calimis ve gorunum 6zellikleri bakimindan TS EN 13489 @0§tandardina
uygun olduklari tespit edilngtir.

5.6.2.Cok Tabakal Parkelerde Rutubet Ve Nicel Kate Ozellikleri

TS EN 13489 (2004)te ¢ok tabakali parkelerin igiakalarinin rutubet miktarinin,
artndn ilk teslim tarihinde % 5 ile % 9 arasindana$i gerekgii belirtimektedir.
Uygulamada bu % 7+2 olarak kabul edilmektedir. @afida da bu kabul edilgive
ortalama rutubet % 7 olarak esas algtimiBu deer esas alinarak kurulan hipotez testi
sonugclari, Turkiye'de uretilen Tip 4 kayin, gee sapelli, iroko ¢ok tabakall parkelerin
rutubet bakimindan standarda uygun oladigostermektedir.

Daha once belirtild@i gibi masif parkelerde fabrika teslim rutubetiria 7 ile % 11
arasinda bulunmasi istenmektedir. Cok tabakali gbartte ise sadece Ust tabaka icin
fabrika teslim rutubetinin % 5 ile % 9 arasinda atmistenmektedir. Burada ortalama
rutubet % 7 kabul edilirse; masif parke ortalamtubeti ile ortaya ¢ikan % 2’lik fark
onemli olup; normal oda iklimi denge rutubetinddduica diguktir. insanin kendisini
rahat ve huzurlu hissetti oda iklimi bagil nemin % 55, sicakiin 20 °C oldusu
iklimdir. Bu sartlarda odunda % 9’luk bir denge rutubetisphaktadir (Remmert ve gli
;2001). Boyle bir odaya rutubet miktari gilc parke déendigi zaman rutubet alarak

boyutlarini veseklini degistirme riski bulunmaktadir.

TS EN 13489 (2004)'te cok tabakali parkelerin begltozellikleri ve sinir sapma
degerleri parke tiplerine gore cizelge halinde veritimi(bakiniz Tablo 2.13). Standartta

cok tabakali parkenin alabilegieuzunluk deeri ile ilgili sinir deserler, alt sinir,
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ortalama dger ya da uzunluk siniflari verilmegniancak Tip 2 ve Tip 3 i¢in uzunlukta
musaade edilen sapma +% 0,1 olarak belirtilimi Standartta bu agarmada Uzerinde
calisilan parke turd Tip 4 icin uzunluk ve uzunluktaisisapma dgerleri verilmems
olup; “misaade edilen sapma uygulanabiligitiegfadesi yer almaktadir. Bu nedenle
Tip 4 parke turd icin Oretlen 500 mm ve 600 mm nimilarda sifir toleransla
calisiimasi halinde standarda uygunluk denetletimi

TS EN 13489 (2004)te gegtik ile ilgili bir alt ya da Ust sinir dger bulunmamakta,
yalnizca genlikte misaade edilen sapma +0,2 mm olarak belieidtadir.

Bu calsmada 70 mm ve 120 mm ggliklerde parkeler Uzerinde cailimis ve standarda
uygunluklari denetlenrgiir. Tablo 4.55'te goruldgi gibi her iki gerlik icin ty>tapio
oldugundan parkelerin geglikler bakimindan standarda uygun olmadiklari somac

variimistir.

TS EN 13489 (2004)'te parke kalinliklar alt ya st sinir dgerleri ile ilgili degerler
belirtiimeksizin; Ust tabaka kaliginin tim tipler icin en az 2,5 mm olmasi gergikti
aciklanmaktadir. Bu nedenle gahada Ust tabaka kaliginin standarda uygurgu
denetlenmitir.

Denetlemede ki p=2,5 mm ve H pu> 2,5 mm varsayimlari kurulngtur. Yapilan
hipotez testi sonucu Hvarsayimi reddedilngj H, varsayimi kabul edilmgiir. Bu
durumda Turkiye'de Uretilen Tip 4 cok tabakall pdetin Ust tabaka kalirg
bakimindan standarda uygun bulugdwsonucuna varilngtir. Tablo 4.55’den Ust tabaka
kalinhginin x=3,785 mm oldgu ve standartta belirtilen alt sinirgeinden (2,5 mm )

blyuk old@gu gorulmektedir.

Daha 6nce belirtildji gibi TS 73 EN 13226 (2004) masif parke boyutlbriilgili olarak

dretimde uygulanacak uzunluklar, kalinliklar ve igikler belirtimemekle beraber,
bunlarin alt sinirlari belirtilngtir. TS EN 13489 (2004)'te ¢ok tabakali parke bdésmut
ile ilgili olarak sadece ust tabaka kalgmhin alt siniri belirtilmgtir. Ureticiler st tabaka
kalinhgr 2,5 mm’den az olmamakarti ile her kalinhk, geslik ve uzunlukta parke

Uretebileceklerdir.
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Uretimde boyut serbestii hem (retici, hem de tiiketici igin 6nemli guclitdesebep
olabilmektedir. Kismi yenileme ve parcagigirmede her bir parke elemani yedek
parca gibi dgindlurse, bu guclikler kolayca aglacaktir. Bu nedenle boyut g#ili gi

piyasa istekleri dikkate alinarak azaltilabilir.

TS EN 13489 (2004)'te tum parke tipleri icin “elanar arasindaki dudaklanmanin 0,2
mm’yi gecemeyegs” belirtiimektedir. Dz bir zemin Uzerine déndikleri zaman,
birbirine bitisik olan ve birlgtirilen parkelerin ytzleri arasindaki yukseklik kaolarak
ifade edilen dudaklanma kullanim kolaylive parkelerin temizfiinin uygun sekilde

yapilabilmesi bakimindan énemlidir.

Calismada Ust tabaka kaligliicin kurulan varsayimlara benzeekilde varsayimlar
dudaklanma icin de kurulmtur. H, varsayimi reddedilmive H, varsayimi kabul
edilmistir. Bu sonuca gore Turkiye'de dUretilen cok tabakphrkeler dudaklanma
bakimindan TS EN 13489 (2004) standardina uygundur.

TS EN 13489 (2004)’te tum ¢ok tabakali parke tiplgn kilicina gilmenin uzunlgun
% 0,1'ini gegcmemesi gerekii belirtiimektedir. Calfmada 500 mm ve 600 mm

uzunluktaki parkelerin standarda uyguhithipotez testi ile belirlenrtir.

TS EN 13489 (2004)'te parke tiplerine musaade addényelilik ve oluklama st
sinirlari parke gesliginin yuzdeleri ile ilgkilendirilerek belirtiimitir. Calisma icin
alinan ornekler Tip 4 oldiundan, Tip 4 icin misaade edilen oluktea ve gonyelilin
geniligin % 0,2'sini gecemeyege belirtiimistir. Ornek parkelerde gonyelilik ve

oluklasma tespit edilmengtir.

Yukaridaki argtirma sonuclari g@gida 6zetlenngtir.

TS EN 13489 (2004)'de cok tabakali parkelerin garindzellikleri bakimindan Tip 4
parke tipi icin serbest siniflandirma s6z konusutiist tabaka kalink disinda kalinlik
ve kalinlik toleranslari ile ilgili istekleri yoktu Lamba-zivana odlcileri ve toleranslari

verilmemitir. Sekil bozukluklarindan @me dikkate alinmamngtir. Bu bakimdan
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standarda uygunluk denetimlerinin sayisi masif piare gore daha azdir. Bungmaen
standarda uygunluk icin istenen Ozelliklerden bitgmun standarda uygun olmgdi
tespit edilmgtir. Her ne kadar TS EN 13489 (2004) uygulanmasumio olmayan
standart olsa da, standarda uyggnlustenen bu sinirl sayidaki 6zellikler ile ilgili
boyut ve toleranslara uyulmasi, parke Ureticilerigierek i¢c gerekse dipazarlarda
rekabetsansini artiracaktir. Anket ile ilgili bulgular b@tiuinde pazar kisitlg oldugu
tespit edilm§ olup; bunun alabilmesi icin standarda uygur@u istenen o6zellikler

konusunda titizlik gésterilmelidir.

5.7.TURKIYE'DE URETILEN MASIF PARKELERDE YUZEY
PURUZLULU GU

Tablo 4.56 ve Tablo 4.57 incelegidide gorulecgi gibi hem &ac tiri hem fabrika
bazinda ylizey purizligia farkhhiklarr bulunmaktadir. Mgede ortalama partzItliuk
degerleri Fabrika 1 icin Ra= 9,904m, Fabrika 2 i¢cin Ra=9,13@m, Fabrika 3 icin Ra
11,365 olup, Fabrika 2 en dik puruzlulik dgerine sahiptir. Aynisekilde iroko da
Fabrika 1 icin Ra= 9,1Am, Fabrika 2 icin Ra= 7,271m, Fabrika 3 i¢cin Ra= 9,854m
olup, Fabrika 2 en dik purtzlulik dgerine sahiptir. Fabrikalar dikkate alinmadan
yapilan hesaplamada, genel ortalama purizliligerdki meede Ra= 9,19um,

Irokoda Ra= 8,774m bulunmytur.

Arastirilan gac turleri icin TS 73 EN 13226 (2004)te masif palekde ylzey
paruzltlgga ile ilgili standart bir kagilastirma deeri bulunmamaktadir. Bu nedenle,
aragtirma sonucu bulunan gerlerin kasilastiriimasi ve standarda uyguglu hakkinda

yorum yapilamanstir.

Ancak Ulkemizde gac malzeme ylzey Kalitesi ile ilgili parke, kereste levhalarda
ylizey purizIlulgi konusunda birgok agarma yapiimgtir. Bunlardan Unsal ve Kantay
(2002) tarafindan tlkemizde Uretilen masif parkageyapilan ardirmada, mee icin
ortalama yuzey purazlUginin tget bicilmis parkelerde Ra=4,1@m ile 6,50 um
arasinda dastigi ve ortalama olarak Ra=5,48n, radyal bicilmg parkelerde 4,05m
ile 6,07um arasinda dgstigi ve ortalama olarak Ra=5,@#n oldusu saptanngtir. Bu

degerler bu argtirmada bulunan gerlerden kiguktir. Bu farkin dretim gdlarindan
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kaynaklanabilegg dusunulmektedir. Ayni argirmada Bulgaristan’da uretilip, ithal
edilen mege parkelerde ortalama puruzltlikseeini teget bigilmis parkelerde Ra=10,11
pum, radyal bicilmg parkelerde Ra= 8,50m olarak tespit etrglerdir. Bu deerler bu

calismada bulunan derlerle benzerlik gostermektedir.

5.8. GENEL SONUC VE ONERILER

Tirkiye'de faaliyet gosteren masif ve ¢ok tabalkealrke endistrilerinin teknolojik yapi,
fire-verimlilik ve kalite acisindan durumlarinintaya konmasi sletmelerin gelecek ile
ilgili hedef ve politikalarini belirlemeleri ve fagetlerini planlamalari igin yol

gostericidir.

Bu calsma ile Turkiye'de faaliyet gosteren masif ve ¢cokakall parke enddistrilerinde
durum tespiti, Uretim teknolojilerinin giinimuzdekirumunun belirlenmesi, tretimde
fire-verimlilik ve piyasaya arz edilen masif parkeh TS 73 EN 13226 (2004) ve ¢cok
tabakall parkelerin TS EN 13489 (2004) standarduygunlysunun belirlenmesi
amaclanmgtir.  Ayrica calgmada Turkiye’de uretilen masif parkelerde vylzey
purtzltligt de argtirilmistir. Bu calgmanin 6zet olarak sonuglari ve bu sonuglardan

hareket ile ulgilan 6neriler gagida ayr1 ayri aciklanrgtir.

Gunumiizde Masif Parke Endiistrisinin Durum@wveriler
Tarkiye’de masif parke Uretiminde yaygin olarak l&allan yerli &ac turleri mee,
kayin, kizilgam, ithal tirler ise sapelli ve irokwd isletmelerde tomruktan taslak
dretiminde kullanilan makinalar ilkel ve modern alkn Gzere cgtlidir. Kurutma
firinlari ¢agunlukla otomatik kontrolli modern kurutma firinkdm. Ancak buharlama
firinlarinin ¢gunda sicaklik 6lgimu ve kontrolt ganamadgindan teknolojileri
yetersizdir. Tomruktan parke taglairetiminde randiman % 61,7; taslaktan mamul
parke Uretiminde randiman ise % 70,4'tigtetmelerin ¢gunda siniflandirmada TS 73
EN 13226 (2004) standardi uygulanmaktadir.
Masif parke endustrisinde durum tespiti sonucyilaa 6neriler gagida aciklanmytir.
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- Masif parke gletmelerinde yeterli sayida teknik personelin bdumilmasina énem
veriimedigi belirlenmitir. Isletmelerde yeterli sayida ve 6zellikte teknik peen

istihdam edilmesi gerekmektedir.

-Masif parke gletmelerinde kapasite kullanimi % 50’nin altindagg&lesmektedir. Bu
nedenle gletmelerin buyldk bir c¢gunlugunun gelecge yonelik yatirim planlar
bulunmamaktadir. Bunun en blytk nedeni talep yetetglir. Talep PVC, linolyum ve
Ozellikle laminat gibi ucuz alternatif yer gime malzemelerine kaysgtr. Masif
parkeye talebin artirilabilmesi icin tiketicilerimdi gecen wucuz yer gme

malzemelerinin olumsuz 6zellikleri konusunda bégidlirilmesi gerekmektedir.

- Masif parke gletmelerinde ulusal dizeyde 6rgitlenmeye 6nem medigi tespit
edilmistir. isletmelerin tlkemizde sektor icinde yer alan Uyeleasinda dayagma ve
yardimlgmanin olgturulmasi, ortak sorunlarin ¢ézime gtialmasinin sglanmasi icin
Parke Sektorii Sanayi igadamlari Derng (PARSIAD) gibi meslek érgutlenmelerine
Uye olmalari gerekmektedir. Ancak orgutlenme ilekt@aleki olumsuzluklarin

ustesinden gelinebilir.

- Masif parke endistrisinde hammadde temini kondaukagilasilan en blyuk sorun,
kaliteli ve ucuz hammadde temininin zagflldur. Sektorde kullanilan yerlgag turleri
OGM satslarindan sglanmaktadir. Ulkemiz ormancgi gere&si hammadde belirli
zamanlarda sa@ sunulabilmektedir. Bu nedenle hammaddenin fabdipolarinda
uzun sure depolanmasi gerekmektedir. Hammaddepolatea kalite kaybina meydan

vermeyecelgekilde depolanmasi icin her tirli 6nlem alinmalidir

- Masif parke gletmelerinin Grtnlerinin pazarlanmasi konusundgagiglari en buyuk
sorun rekabet kallardir. Isletmeler trunlerinin piyasada bulunan ucuz altéfnar
déseme malzemeleri ile rekabette zorlandiklarini véayisiyla pazarin daralgini
belirtmislerdir. Bunun icin ttketicinin bir yandan masif ganin kullanim tstunlikleri
konusunda, gier yandan ucuz alternatif yergine malzemelerinin olumsuz 6zellikleri
konusunda bilgilendirilmesi gerekmektedir. Ayricaasii parkede dg@&me ustalarinin
déseme sirasinda yarattiklari olumsuzluklar nedeniyigeticiyi masif parkeden

uzaklgtiran diginceler ortadan kaldiriimalidir. Masif parkede ek déeme siresinin
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uzun olmasi, sistre nedeniyle kirlenme, ev sahipleihtiyac ve beklentilerinin dikkate
alinmamasi, yapilacak giEme, kullanilacak tutkal, vernik,gac turt hakkinda bilgi
veriimemesi gibi nedenlegikayet konusu olmaktadir. Bu olumsuzluklari ortadan

kaldirmak icin fabrika bitli hazir parke tretimine gidilmelidir.

- Masif parke gletmelerinde bulunan buharlama firinlariniggoda sicaklik dlgima ve
kontroll s@lanamadgindan, buharlama tekfine uygunsekilde yapilamamaktadir. Bu
gibi isletmelerde buharlamanin tekime uygunsekilde yapilabilmesi i¢in buharlama

firnlarinin modernize edilmesi gerekmektedir.

- Masif parke gletmelerinde randimani diiren faktorlerin b@anda tomrgun nicel ve

nitel ozellikleri gelmekte; bunu cahanlarin bilgi ve becerisi takip etmektedir. Bu
durumda 6ncelikle yuksek randiman elde edilebilegékgin, dolgun, az budakh ve
sglam tomruklarin temin edilmesine, temin edilen takidarin depolama sirasinda
kalitelerinin korunmasina dikkat edilmelidir. Tonktarin depolanmasinda catlama ve

curimeye kan en etkili ve ucuz koruma yontemigmaurlamadir.

- Masif parke gletmelerinde kalite givencesini @amaya yonelik olarak “gozle
kontrol” ve “belirli islem adimlarinda 6lgme kontrol foyleri” uygulanmakbaraber,
toplam kalite anlagini benimseyen az sayidaletme bulunmaktadirisletmelerde
kalite givencesini ggdamaya yonelik cajmalar yapilmali ve toplam kalite anlayi

benimsenmelidir.

Gunumuzde Cok Tabakall Parke Endustrisinin Purwe Oneriler

Turkiye'de cok tabakali parke Uretiminde Ust tabakarak kullanilan parkelik yerli
agac turleri mee, kayin, ceviz, ak¢g@ac, kiraz, dibudak, ithal gac turleri ise 1roko,
sapelli, merbau, doussie, teak, wenge, bubingalgletmelerde st tabaka uretiminde
tomruk bicmede, kereste ve taslaktan st tabakaningle kullanilan makinalar ilkel ve
modern olarak c¢lidir. Lamel tasl&ndan ust tabaka Uretiminde yaygin olarak
kullanilan lamel katraklarinda teknik 6zelliklertiisdiir.Isletmelerde bulunan kurutma
finnlari modern kurutma firinlandidsletmelerde yiizeysiemi hattinda sertigirme

ultraviyole (UV) sinlan ile gerceklgtiriimektedir. Keresteden taslak Uretiminde
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ortalama randiman % 80'dir. Cok tabakali pagtetmelerinin ¢gu siniflandirmada TS
EN 13489 (2004) standardini esas almaktadir.

Cok tabakali parke endustrisinde durum tespitiusanulgilan oneriler gagida

aciklanmstir.

- Cok tabakali parke endustrisinde kapasitgdikliigiiniin nedeni ¢cok tabakali parke ile
rekabet halinde olan laminat yer s@inesine goére talep yetersgitlir. Bu engelin
kaliteli cok tabakali parkenin kullanim dstunlUkien anlgilmasi ve laminat yer
déseme malzemesinin  olumsuzluklarinin  gordlmesi ile tadan kalkaca
disintlmektedir. Ancak bunun gercegdbilmesi icin sletmelerin 6zellikle Gretim

kalitesini iyilestirme ve gelstirme ile ilgili calismalar icerisine girmesi gerekmektedir.

- Cok tabakal parkseletmelerinde orgitlenme bulunmamaktadir. Henlizagms olan,
teknolojik gelsmelere acik,sletmecilik anlayginin 6n planda tutuldiu bu sletmelerin
sayllarinin artmasi ile mesleki 6rgutlenmeye gi@kme distintlmektedir. Bu amacla

ulkemizde faaliyet gosteren en etkin kurum PARSdr.

- Cok tabakali parke dretiminde kaliteli Ust tabakealzemesi Uretiminin 6nemi
buyuktir. Ust tabaka uretiminde kaliteli malzemelldulmasi bir yandan riin
kalitesini artirirken, oOte yandan daletmenin rekabet giclini ve pazar payini

arttiracaktir.

- Cok tabakali parkesletmelerinin pazarlama konusundasaeaiklari problemler,
laminat ve dier ucuz yer dgemelerinin tercihi nedeniyle piyasadaki durgunluku
problemin ailabilmesi icin bu tip yer dggmelerinin kullanimindaki olumsuzluklar

konusunda tuketici bilinglendirilmelidir.

- Cok tabakali parke Uretimsa@malarindan ham parke taalalusturulmasi sirasinda;
yapstirmada zaman zamanggaan sorunlar; aap malzemeden, tutkaldan, makinadan
ve isciden kaynaklanmaktadir. Ozellikle (i¢ tabakali pariretiminde yagtirma
kalitesinin sglanmasi bakimindan, ara tabakanin cift tarafli alldkhmasinda silindirli

tutkallama makinasinin kullanilmasi uygun bulunradkt Ayrica c¢gunlukla
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isletmelerde uygulanmakta olan sicak preslemede, paesmetrelerinin @ag turd ve

malzeme tlrine, tutkal tiriine uygun olmasi gerekeuk

- Kaliteli ¢cok tabakali parke Uretimi icin ylzeyldminin uygunsekilde tamamlanngi
olmasi gerekmektedir. Bunun igin ginimizde daha otkmatik vernik strme
makinalari ve UV sertidirmeli yuzey glemi hatlarinin  kullanilmasi uygun

bulunmaktadir.

- Cok tabakali parkesletmelerinin buydk bir kismi Ar-Ge camalarinin énemini
kavramamgtir. Uriin ve (retim teknolojisi galirmeye yonelik olarak KOSGEB ve
TUBITAK tarafindan sglanan Ar-Ge desteklerindenslétmelerin yararlanmasi

amaclanmalidir.

Endistriyel Uygulama Orgg 1 Ve Endistriyel Uygulama Orgie 2'de

Teknolojik Yapi, Randiman, Kayiplar ve Oneriler

Endistriyel Uygulama Or¢ 1 Tirkiye’deki masif parke endustrisinin durumunu
temsil edebilecek duzeyde uretimini gerceliten bir masif parkesietmesidir. Bu
isletmede firmanin karini ve Uretim miktarini arttaya dontk olarak, teknik imkanlar
ile insan gucu kaynaklarinin en optimyekilde planlanmasi, érgitlenmesi ve koordine

edilmesi gerceklgiriimektedir.

Endistriyel Uygulama Orge 1'de parke taslaklarinin retiminde, taslaktanmuh
parke dretiminde kullanilan makinalar ve kurutmainfarinin teknolojisi yeterli
dizeydedir. Ayrica busletmede tomruktan en yiksek kalite ve kantite navashini
sglamayl amaclayan parke uretimine en uygun 6zel &itgknii uygulanmaktadir. Bu
isletmede Uretime alinan BC sinif sapelli tomrukldam taslak tretiminde randiman %
61, bu taslaklardan mamul parke Uretiminde randinsan% 57’dir. 3. sinif me
tomruklarindan parke taga Uretiminde randiman % 58, taslaktan mamul parke
uretiminde randiman ise % 50'dir. A-B sinifi sapkbrestelerinden taslak tretiminde
randiman % 81, bu taslaklardan mamul parke Gretlenmandiman ise % 59’dur. A-B-C
sinift mae kerestelerinden taslak Uretiminde randiman %b82taslaklardan mamul

parke Uretiminde randiman ise % 57’dir. Buzelder incelenirse, randimani etkileyen
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diger faktorlerin dgismedigi esas alindinda; bir sletmede uretimde kullanilan kereste
veya tomruk sinifinin, @ac¢ turinun taslak tretiminde randiman uzerinddiegldugu
sonucu cikmaktadir. Bu derler anketlerde yer alan tomruktan parke fasl@ parke
taslggindan mamul parke Uretiminde randiman ile ilgilrs@ siklikla verilen cevaba
benzerlik géstermektedir. Tomruktan taslak Uretoheirmeydana gelen kayiplar testere
talasl, odun-kirinti ve ebatlama sirasindasalu kayiplar; keresteden taslak Uretiminde
meydana gelen kayiplar testere ¢alae odun kirintilarindan ojan kayiplardir.
Taslaktan mamul parke Uretiminde meydana gelerpkayise; kurutma, profilleme ve

ebatlama kayiplaridir.

Masif parke fabrikalarinda yutksek randiman ile, faeli ve kaliteli mamul parke
dretiminin sglanmasi icin dretim teknolojilerinin durumu ve linetsirasinda dikkat

edilmesi gereken faktorler konusunda 6nerilen hlasasagida agiklanmstir.

- Tomruk veya keresteden taslak uretiminde kulEminakinalarin teknolojisi yeterli

dizeyde olmalidir.

- Keresteden ya da tomruktangdedan d@ruya taslak tretiminde kuruma paylari ve
planya paylari titizlikle hesaplanarak, uygun mieabirakilmalhdir.

- Isletmede bulunan kurutma firinlarinin teknolojisiteisilen sonu¢ rutubetine
ulasiimasini sglayacaksekilde olmalidir. Bunun ig¢in tam otomatik, moderarktma

firinlar kullaniimasi uygun bulunmaktadir.

-Isletmedeki buharlama firinlarinin teknolojik diizesicaklik 6lgimi ve kontrolii

sa&lanabilmesine olanak gamalidir.

- Taslaktan mamul parke Uretiminde kullanilan yanbg makinalarinin teknolojisi
kaliteli masif parke Uretimine olanak@amasi icin yeterli dizeyde olmalidir. Yan ve
bas makinalarinin modern olup, otomatik taslak yuUklemn@teleri bulunmasi yari
mamul akginin uygunsekilde sglanmasi bakimindan énemlidir.
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-Taslaklar yan makinanigarjorine ytiklenmeden 6nce iyi Bekilde tasnif edilmelidir.
Bu tasnifte makinaya zarar verme riski olan cattawe sekil degistirmis parke
taslaklari ayrilmahdir. Makina getik ayarinin sik sik dastiriimesi uygun

olmadgindan genilik tasnifi de 6nemlidir.

-Taslaklarin parke yan makinasina seri halde vesimng&lanmalidir. Ancak byekilde
makinanin birim zamanda Uretim miktari artmakta)ytal palet sisteminin ayarlari
uzun sire déasmeyecgi icin haftalik ya da aylik bakim sayisi azalmaktadyrica bu
sayede makinadaki son kalinlik bicaklarinin cabiklekmesi Onlenecek ve parke
Uzerinde planya biga izi gorilme olasifii azalacaktir. Yan makinasindaki baski

yaylari ¢cok sik durum dgstirmedigi icin bozulmayacaktir.

-Taslaklar yan makinangarjérine dizgun yuz alt tarafa gelegekilde yuklenmelidir.

-Yan makinasindan c¢ikan yanlarda profil acgliyari mamul elemanlar, hanakinasina

verilmeden 6nce boy tasnifinin yapilmasi uygundur.

-Tasnif boluminde masif parkelerin siniflandiriimisnusunda iyi yeg§mis, tecrubel

iscilerin calsmasina 6zen gosterilmelidir.

-Isletmede § akisi ve yerlgim plani imkanlar 6lgiisiinde yeterli diizeyde planign

olmalidir.

Masif parke endustrisinde kalite ve kantite randima artirmak gletmelerin 6nemli
amaclarindandir. Bu nedenle masif parke Uretimnaghelimani artirmak icinsagidaki

hususlarin dikkate alinmasi uygun bulunmaktadir.

-Parke dretimi icin kullanilacak tomruk ya da keéegsrin satin alinirken enine kesit
durumuna ve govde formuna dikkat edilmelidir. Togum dizgln, dolgun, silindirik

olmasina; budak, catlak ve ¢lrik icermemesineegagilmelidir.
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-Tomruk capi arttikga, tomruktan parke tgslaretiminde randiman da artar. Ancak ¢ok
kalin captaki tomruklardan parke taslairetiminde randiman uygun bigme metodu

kullaniimadg! takdirde digik olabilmektedir.

- Parke tasla Uretiminde kullanilan makinalarin teknolojisi gdt dizeyde olmalidir.

-Makinalarin ve testerelerin bakimi diizenli olayakiimalidir.

-Testere kalinfii arttikca tala miktari artmakta ve dolayisiyla randiman azalndikia
Ancak ince testereler ise bicme sirasindaki zorkam kagl dayanikli
olmadiklarindan bicme hattindan saparak, bu ha@nslemesine, parke tagmin
hatall Uretilmesine ve dolayisiyla randimanigndésine neden olmaktadir. Bu nedenle
islenecek gac turleri de dikkate alinarak, direnci yeterli alkkauluyla ince testereler
tercih edilebilir.

-Tomruktan taslak dretiminde en yiksek kalite ventka randimanini ggayan en

uygun bicme tek@ uygulanmalidir.

-Uygun bicme tekrginin secilmesinde sienecek tomrgun ozellikleri, tretilecek parke
taslal geniligi ve kalinligl yani parke tasianin enine kesit yizeyi dikkate alinmalidir.
Tomruk enine kesit ylzeyinden cikarilacak parkdagasenine kesit yuzeyi arttikca
randiman da artmaktadir. Cunkl enine kesitlerikiglan taslaklarin bigilmesinde
testere bicme hatti sayisinin fazla olmasi, staf@ktarinin artmasina, randimanin

azalmasina sebep olmaktadir.

-Keresteden ya da tomruktangdodan d@ruya taslak dretiminde birakilacak kuruma
paylari, rende paylari tam olarak hesaplanmaligur.paylarda birakilacak fazlaliklar
randimani dglrecginden, bu paylarin hesaplanarak uygun miktardakimasina

0zen gosterilmelidir.

-Uretimde cakanlarin parke tasga Uretiminde randimana etki eden uygun bicme

tekniginin uygulanmasi konusunda bilgili ve yetenekli asngerekmektedir.
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-Taslaktan mamul parke udretiminde kullanilan paylea ve ba makinalari uygun
profillendirmeyi sglayacak teknolojik dizeyde olmalidir.

Endustriyel Uygulama Orie 2, ilave tabakasi ukontrplaktan olgan 2 tabakal parke
uretimi gerceklgtirmektedir. Bu g§letmede st tabaka (lamel) satin alinag ya kuru
kerestelerden Uretilmektedir. Bgiadtmede ya taslaklarin kurutulmasi teknik kurutma
yontemi ile modern, tam otomatik firinlarda geresttilmektedir. isletmede (st
tabakanin uretiminde kullanilan katraklar ileri nekoji trtintidir.isletmede kullanilan
tutkallama- yapttirma- presleme Unitesi ve ylzeylemi hatti yeterli dizeydedir.
Isletmede bulunan parke yan vesbmakinalarinin teknik donanimi lamba-zivana
olculerini yeterli hassasiyettaléyebilecek 6zelliktedir. Endistriyel Uygulama Ogne
2'de 1. sinif iroko ve 1. sinif ipe kerestesinden lamel taglairetiminde ortalama
randiman sirasiyla % 87,87 ve % 73,959'dur. 1.fsmeko ve 1. sinif mge lamel
taslaklarindan lamel Uretiminde ortalama randims@ sirasiyla % 78,912 ve %
74,345'tir. Cok tabakall parke dretiminde sitaci olarak kullanilan kontrplak
parcalarinin kesiminde ortalama randiman % 92,2k9'&esim sirasinda kayiplar
testere talg, kenarlarda ve ucglarda kalan artiklardamswlaktadir. Ayrica parke tretimi
sirasinda kusurlu pargalar nedeniyle meydana delgmplar % 10 olup, bu parcalarin
bir kismi daha kic¢uk boyutlarda tekrargddendirilebilmektedir. Bu durumda uretim

sirasinda tekrar kullanilamaz kusurlu parcalardaiam kayip % 6’dir.

Cok tabakall parke fabrikalarinda yiksek randimaraz fireli ve kaliteli cok tabakal
parke uretiminin sganmasi igin Uretim teknolojilerinin durumu ve (nmetsirasinda

dikkat edilmesi gereken faktorler konusunda 6nerflasuslar ggida aciklanntir.

-Isletmede tomruk veya keresteden lamel taslaretimi yapiliyor ise; lamel tasta
dretimi icin tomruk bicmede kullanilan makinalarteknolojisi yeterli dizeyde

olmalidir.

-Isletmede lamel tasgandan (st tabaka (lamel) retiminde ince testaigél (lamel)
katraklarinin,serit ve daire testere makinalarinin kullaniimasgundur. Ancak lamel
katraklari Gstin teknik 6zellikleri nedeniyle yikdalitede (dlzgin ylzeyli) Ust tabaka

malzemesinin Uretimi icin uygundur.
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-Cok tabakali parke tagmin olwturulmasinda kullanilan tutkallama- presleme-
yapstirma makinasinin teknolojisi uygun yamanin gercekkgmesini sglamalidir.

-Isletmeler icin Ust ylizeysiemi hattinda; 1 adet ggnbantli zimparalama makinasi,
ardsik olarak kurulmg cok sayida rulolu (silindirli) vernik surme makiaa ve
aralarinda cilanin serflmesini sglayacak olan ultraviyole kurutma sistemlerinin

bulunmasi uygundur.

-Yan ve ba makinalarinin teknolojisi kaliteli cok tabakali rga Uretimine olanak
sglamasi bakimindan yeterli diizeyde olmalidir. Yanbag makinalarinin modern
olup, otomatik taslak vericilerinin bulunmasi, tddarin parke yan makinasina araliksiz
verilmesini temin ederek, kapasite arti s&lamaktadir. Yan makinadan cikan yari
mamdllerin talyicilar vasitasiyla Isa makinaya aktarilmasisgici tasarrufunu

sglamaktadir.

-Isletmede § akisi ve yerlgim plani imkanlar olgiisiinde yeterli diizeyde planign

olmalidir.

Cok tabakall parke duretiminde Ust tabaka ve ilaabakalar icin malzeme
kullanimindaki randimanin ayri ayri hesaplanmaselgaektedir. Bu nedenle Uretilen
cok tabakali parke tipi dikkate alinmaksizin, gewoédrak gletmelerde randimani

artirmak icin @agidaki onlemler alinmaldir.

-Isletmede tomruktan lamel taglaiiretiliyor ise; daha 6nce aciklangrbulunan masif
parke Uretiminde tomruktan taslak Uretiminde rarahen etki eden faktorler dikkate

alinmalidir.

-Tomruktan lamel tasfa Uretiliyor ise; en yuksek kalite ve kantite ramanini

sglayan bicme teki@i uygulanmalidir.

-Lamel taslaklarindan lamel Uretiminde taslaklaboyutlarinin Uretilecek lamel

boyutlarina uygun olmasi kayiplari azaltmakta, tidie testere talg kaybir s6z
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konusu olmaktadir. Bu nedenle lamel tgslbaoyutlarinin tretilecek lamel boyutlarina
uygun olarak bicilmg olmasi dnerilmektedir.

-Tomruk ya da keresteden lamel tgshae lamel taslgindan lamel dGretiminde kasicin
yeterli direncte, mimkin olgu kadar ince testerelerin kullaniimasi lamel tashe

lamel dretiminde randimani artirmakta ve kayipdaaltmaktadir.

Turkiye'de Uretilen Masif Parkelerin TS 73 EN 13228004) Ve Cok Tabakali
Parkelerin TS EN 13489 (2004) Standardina Uygsmive Oneriler

Turkiye’de dretilen mge kayin, sapelli, iroko masif parkelerin TS 73 ER226
(2004)’e gorunum oOzellikleri, farkli geglik, uzunluk, kalnlik gruplarinda uretilen
parkelerden bazi geik, kalinlik ve uzunluklarda olanlar belirtilenubozellikler
bakimindan, lamba-zivana boyutlari (lamba definiivana genii gi, lamba tzerindeki
kalinlk), oluklsma, gilme, kilicina gilme ve gonyelilik bakimindan standarda uygun
bulunmutur. Ancak parkeler rutubet miktari, bazi gdéiki kalinlik ve uzunluk siniflari,

lamba genili gi (t2)-zivana kalinig (t3) bakimindan standarda uygun bulunmamaktadir.

Turkiye'de uretilen Tip 4 mg, kayin, sapelli, iroko ¢ok tabakali parkelerinigpiim
Ozellikleri, Ust tabaka kalirdi, dudaklanma, kilicinagdme, gonyelilik ve oluklama
bakimindan TS EN 13489 (2004)’e uygun @dwelirlenmgtir. Parkelerin rutubet ve
farkll genglik gruplarindaki geniikleri bakimindan TS EN 13489 (2004)'e uygun

bulunmadgl belirlenmitir.

Bu durumda Tirkiye’deki masif ve ¢ok tabakal patketicilerinin TS 73 EN 13226
(2004) ve TS EN 13489 (2004)te belirtilen 6zeliké genel olarak uygun Uretim
yaptiklari, ancak sletmelerin standartta belirtilen bazi 06zellikleret #oleranslar
konusunda vyeterince hassasiyet gostermedikleri siémiktadir. Bu konuda
hassasiyetin gsfirilebilmesi igin dncelikle tiketicinin bilinglendimesi, bunun igin de
tuketici birlikleri tarafindan kurslarin diizenlensa@lygun olacaktir. Ayrica uluslararasi
ticarette bgarili olabilmek icin standardin tam olarak, titkié uygulanmasi

gerekmektedir.
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Turkiye’'de Uretilen Masif Parkelerde Yuizey Puriidii ve Oneriler

bakimindan farklihklar bulunmaktadir. Fabrikalarikichte alinmadan yapilan
hesaplamada, genel ortalama purizliligedemeede Ra=9,19 um, irokoda Ra=8,774
um bulunmgtur. “Ahsap Yer D@emesi- Lamba velveya Zivanali Masif Parke
Elemanlar” adh TS 73 EN 13226 (2004) numaralndtatta, “Butlin parcalar uygun
sekilde makina ileglenmeli ve ylzeysiemi yapmadan parkelerin yuzi purizsiz olarak
tamamlanmalidir.” ifadesi yer almaktadir. Ayricargtartta, parkelerde hafif lif cikintisi
veya benzer kusurlara, g#p yer d§emesinin cilalanmak igin génmesinden sonra bu
kusurlar zimpara ile giderilebilecek ise miusaad@den belirtiimektedir. Ancak
standartta parke yuzinin ylzey purtzitltkonusunda bir limit deer belirtiimemitir.
Bundan dolay1 belirlenen ytzey puortzlulikleri gdderinin standarda uygurgu

belirlenememtir.

Masif parkelerin ylzey kalitesinin gostergesi oldizey purizlilgt déeme sonrasi
yuzey slemi uygulamalari bakimindan onemlidir. Yuzey piuilizsi fazla olan
parkelerde daha fazla ylzeylemi malzemesi sarfiyati olacak, yluzegemi siresi
artacak; dolayisiyla yuzewlemi maliyeti yiuksek olacaktir. Ayrica sistre déirgn
artacgindan parke kalinli azalacak ve parkenin milimetrik 6lguleri bozulkica Bu
nedenlerle masif parke yilzey kalitesinin olalgidce iyi olmasi arzu edilmektedir
(Kurtoglu, 2000; Unsal ve Kantay 2001).

Masif parkelerde ylzey puruzl@int etkileyen en 6nemli faktorler odun hammaddesi,
kullanilan makina ve bu makinayl kullanan operatérilgili faktorlerdir. Optimum
yuzey kalitesi elde etmek icin uygun hammaddengilreesi, parke sleme makinalari
ve kullanilan freze bicaklari ile ilgili yizey k#dsini etkileyen tim faktorlerin iyi
bilinmesi ve Uretim sirasinda bunlarin titizliklggulanmasi gerekmektedir (Kuga,
2000).
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EKLER

EK-A: BiLGI TOPLAMA FORMU |

1. Hukuki Yapisi: [ ]JAnoningirketi, [ ]LimitedSirketi, [ ]Sahisisletmesi,
[ ] Diger (Belirtiniz.)

2. Kurulusunuz entegre bir kurugumu?
Evet[ ] Hayir [ ]

Entegre ise ne ile entegredir? [ ] Kereste Diger

Kurulusunuz entegre ise, bundan sonraki cevaplarinizda BS%D MASIF PARKE
URETIMI esas alinmalidir.

4. Fabrikanizda cajan kci sayisi: Vasifli[ ], Vasifsiz|[ ]

5. Isletmenizde c¢agan teknik elemanlarin nitgini yani hangi yuksek gretim
kurumundan mezun ol@unu ve sayisini yazar misiniz?

Niteligi (Unvani Sayisi
TekniKer e,
Mihendis oo,
Diger e

6. Kurulus kapasitesi (Teorik kapasite)
............................. ffyiIl masif parke

7. a)isletmenizde kapasite artirma we anki faaliyetleriniz ile ilgili yeni yatirim yapan
planlariniz var midir?

[ ]Evet [ JHayir
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b)Cevabiniz evet iseu anki faaliyetlerinizle ilgili yeni yatirrm yapmplanlarindan
uygun olanlarigaretleyiniz.

[ ]Teknolojiyi gelistirme ile ilgili yatirimlarimiz olacak.
[ ]Calisma yerini biyutme yada iygérme ile ilgili yatirimlarimiz olacak.
[ ]Uretim hacmini artiracak yeni diizenlemeleigkih yatirimlarimiz olacak.

c)Planlanan yatirimlarin gergekiresi icin hedeflegiiniz sure nedir?
[ ]Kisa vadede (1 yil)

[ ]Orta vadede (1 ila 5 yil)
[ JUzun vadede (5 yildan fazla)

d)Cevabiniz Hayir ise nedenlerini yazar
00T 571 0 A PP UPPPTR PPN
8. Ortalama kapasite kullanim oraniniz Nedir?............coovvvviiiiiiiiiiiii e

Tam kapasite ile ¢aglamiyor iseniz; Uretiminizi sinirlayan etkenlesaietleyiniz.

[ JHammadde yetersig [ JFinansman yetersigi
[ ]Enerji yetersizlgi [ ]Talep yetersizfi
[ ]Personel sorunlari [ ]Teknolojik yetelgiz

[ ]Diger belirtiniz.

10. Parke uniteniz kereste fabrikaniza entegre isgi@aki sartlardan durumunuza
uygun olanigaretleyiniz.

] Fabrikamizda kereste Uretimin@k veriyoruz.

] Parke Uretiminegrlik veriyoruz.

] Kereste ve parke uretimgieagirliktadir.

] Kereste ve parke Uretimini piyasa isteklergige ayarliyoruz.

11 Fabrikanizdaslienen &ag turlerinden 5 tanesinin adini en ¢ok kullgndedan en az
kullandginiza d@ru yaziniz.
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12. Yilhk hammadde ihtiyaciniz ne kadardir? a)............ m tomruk. Veya

............... mkereste veya C)........c.ccceurnn...... . parke taslg.

13.0dun hammaddesini nasil temin ediyorsunuz? Uyganlati saretleyiniz.
a) Orman Genel Mudurigil piyasa saglarindan [ ]
b) Ticcardan yerli[ ]
c) Tuccardan ithal [ ]
d) Kendim ithal ediyorum.[ ]
e) Kaoyluden aliyorum. [ ]

14. Hammadde temininde kalastiginiz guclikler nelerdir?Uygun olanlari
isaretleyiniz.

a)Hammadde fiyatlarinin yiksek olmasi [ ]

b)Kaliteli hammadde temininin zogu [ ]

c)Yeterli hammadde temininin zogu [ ]

d)Petrol fiyatlarinin artmasiylagana masraflarinin artmasi [ ]

e)Gumrik vergilerinin yiksek olmasi [ ]

fDiger [ ] (Lutfen Belirtiniz)

15. Parke taslaklarini tomruktan Uretiyorsaniz en kakandiginiz odun ve tomruk
sinifini karetleyiniz.

Tomruk Si1nfi
Odun sinifi 1. Sinif 1L._Sinif 1. Sinif
Kesme Kaplamalik [ ] [ ] [ ]
Soymalik [ ] [ ] [ ]
Kerestelik [ ] [ ] [ ]

Diger (AdINI YAZAr MISINIZ? ..ooieeeeeeeieeeeeeee s e e e e e e e e e e e e e e e eeeaseens e e as

16.2001-2006 yillari arasindaki tretim miktariniz melardir? (fiyil)

2001
2002
2008
2004
2005
2006

17. Uriinlerinizi hangi yollarla pazarliyorsunuz? Uygolanlari saretleyiniz.

[ ]Dogrudan fabrikadan

[ ] Sats subeleri vasitasi ile

[ ] Aracl pazarlama kuruitar ile
[ ] Bu yollardan birkaci ile
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18. Urlinlerinizin pazarlanmasi konusunda problegy@ musunuz?
[ ]Evet yalyoruz. [ ]Hayir, ygamiyoruz.
[ ]Jzaman zaman yeyoruz.

Cevabiniz eveteya zaman zamase safyta kagilastiginiz problemler nelerdir? Uygun
olanlari saretleyiniz.

[ INakit sikintisi

[ ]Dis Pazar olanaklarinin kisitkg

[ ]Dis ahmcilarin uyguladi etkin pazarlama teknikleri
[ ]JPiyasadaki durgunluk

[ Jvadeli saty dizeni

[

[

19.ihracatiniz var midir? Evet[ ], Hayi[

Cevabiniz evet ise 2001-2006 yillari arasinda iktaginiz parke miktari ne kadardir?
2001 2002 2003 2004 2005 2006

20. Fabrikanizda daha c¢ok hangi kalinhkta parke Uyeti? (tek kalinlik sinifi
belirtiniz.)......cccoooeeeeeeennnnnn. mm.

21.1sletmenizin tretimde yadg temel sorunlar nelerdir? Uygun olanlaaretleyiniz.

[ JHammaddeye kg sorunlar

[ ]Finansal kaynak kisitlg

[ JPazar sinirhig

[ INitelikli eleman yetersizfi

[ ]Makina ve tesisata igh teknolojik yetersizlik
[

22. a)Parke taslaklarini nasil temin ediyorsunuz? Uygjani karetleyiniz.
[ ] Taslaklar kendi fabrikamizda tyetiuz.
[ ] Taslak Uretmiyoruz. Taslaklar yiginden satin aliyoruz.
[ ] Taslaklari ithal ediyoruz.

b) Taslak uretiyorsaniz uygun olagaretleyiniz.
[ ]Taslaklari tomruktan dretiyoruz.
[ ] Taslaklari satin algimiz keresteden uretiyoruz.
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c)Taslak uretiminde kullanginiz makinalarigaretleyip, marka ve modelini yazar
misiniz.

Markasi Modeli

] Kalinlik Makinasl: i e,
] Dilme Makinasl: e e

[

|

[ ] Tomruk Daire Testere MaK.: .....ccovvveccvvees i
|

[ 1Uc (ba) Kesme MaK.: ..coccieeiiiiiiiee v,

23 Parkelik keresteleri veya parke taslaklarini ndairutuyorsunuz?Uygun olani
isaretleyiniz.

[ ]Dogrudan dgruya firinda kurutuyoruz.
[ ]Once acikta bekletiyoruz. Sonra firinda kugatz.

Firinda kurutmada uygulanan metogaretleyiniz.

[ ] Klasik Kurutma [ ] Kondensasyonlu Kama
[ 1 Vakumlu Kurutma [ ] Mikrodalga-Yuksdkrekansla Kurutma

24.aFabrikanizda bulunan kurutma firininda kurutgetlarini kontrol edebiliyor
musunuz?
[ ]Evet, [ ]Hayir

b)Cevabiniz Evet ise firinlarinizda hangi kontroltesisi vardir? Uygun olani
isaretleyiniz.

[ ]Otomatik kontrol [ ]Yerl, [ Ithal.
[ ]Yari otomatik kontrol [ ]Yerl, [ Ithal
[ ]Elle kontrol [ TYerl, [ Jthal

25. Fabrikanizda bulunan kurutma firini yapim yilimarkasi nedir?
Markasi
[ ]Yerliyapt Kargir = e s
[ ]Yerliyapt Metal s e,
[ Jithal Metal e e,
[ ]Diger e i,

26. aFabrikanizda kereste buharlama firini var midir?
[ ] Evet [ ]Hayir
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b)Cevabiniz evet ise, buharlama firininda sicaklk bagil nem kontroli
yapabiliyor musunuz?

Sicaklik kontroli: Evet [ ], Hayir |
Ba&il nem kontrolu: Evet [ ], Hayir [ ]
Sicaklik élgumii: Evet [ ], Hayir [ ]

27. Buharlama sirasinda kereste veya parke tasla@iagekil desismeleri ve catlama
oluyor mu?
[ ]Evet [ JHayir

28. a) Fabrikanizda mamul parke dretiminde kullandiz parke yan ve Ba
makinasinin sayisini, markasini ve modelini yazaime?

Sayisi Markasi Modeli
Parke Yan MaKinasl: .......... oo
Parke Ba Makinasl: .......... e

b)Parke bave yan makinasinin durumuna uygun olaaratleyiniz.

[ ] Birbirinden bgimsiz, ayridir.
[ ]Birarada, birbirine lgadir.

c) Normal sartlarda parke yan makinasi sitaci palet (band) hareket hizi ne
kadardir?......... m/dakika

29. Fabrikanizda 100 Pkerestelik tomruktan tomruk sinifina gére kat¢ RARKE
TASLAGI iiretebiliyorsunuz?. Uygun olaryaretleyiniz.

Tomruk Sinifi 40 ve alti  41-50 51-60 61-70 71 ve Uzeri

. Sinif [ ] [ ] [ ] [] [ ]
II. Sinif [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Il Sinif [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

30.Ortalama randiman oraniniz kagtir? %... -

(Randiman (%)=(Taslak/Tomruk)x100’ddr. ) g& randlmanlnlz diik ise; aagida
belirtiimekte olan randimani diren faktorlerden fabrikaniz i¢cin dnemli bulduktaz!
isaretleyiniz.

[ ]Yonetim Politikalan

[ ] Tomrugun nicel ve nitel 6zellikleri (Hammadde)
[ ] Kullanilan makinalar (Teknoloji)

[ ] Calisanlarin bilgi ve becerisi

[ ] Mamul parkede yuksek kalite talebi
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31. Uretiminiz sadece parke taglasleyerek mamul parke uretiminden ghoakta ise;
ortalama randimaniniz ne kadardir? %.......ccceeeeeiiiiiininnnnnn. (Randiman(%)=(Mamul
Parke/Taslak)x100’dir.) Taslaktan parke dretimimadedimani etkileyen faktdrlerden
uygun olanlarigaretleyiniz.

[ ] Taslak kalitesi (Hammadde)

[ ] Taslaktaki kurutma kusurlari (Teknoloji)

[ ] Kullanilan makinalar (Teknoloji)

[ ] Birakilan paylar (Kuruma, planya, u¢ paylari)

[ ] Calisanin bilgi ve becerisi

[ ]Yonetim politikalar

LR g LT I (2= V4 1 -2 T

32. Fabrikanizda 1 tparke taslgindan 16 mm kalinginda kag i MAMUL PARKE
uretiliyor? Uygun olanigaretleyiniz.

10 ve alti 11-20 21-30 31-40 41- ve Uzeri
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

33. aNormal masif parke siniflandiriilmasinda TS 73 ENZE (2004) “Alap Yer
Dosemeleri - Lamba ve zivanali masif parke elemanladh Turk- Avrupa Birlgi
Standardi uygulanmaktadir. Fabrikanizda parkelsnmflandiriilmasinda bu standardi
uyguluyor musunuz?

[ ]Evet [ ]Hayir

b)Cevabiniz hayir ise siniflandirmayi neye gore yagsiynuz? veya
siniflandirmayi hangi standartlari esas alarakygapunuz?

c)Fabrikanizda en ¢ok kaginci sinif parke Uretiyouz@gYalniz tek sinif
belirtiniz.)

34. Uretiminizde kalite gliivencesini @&amaya yonelik ne tir ggmalar yapiyorsunuz?
Uygun olanlari garetleyiniz.

[ 10zel bir calsmamiz yoktur.

[ ilgili personelimizce gozle kontrol gmnmaktadir.

[ ]Belirli islem adimlarinda dlgme ve kontrol foyleri uygulanrizakr.

0 (= [
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36. Avrupa Birligi (AB) ile rekabet diizeyinizi nasil gériiyorsunuz?
[ ]Es diizeyde rekabet edebiliyoruz.
[ ]JRekabet edemiyoruz.
[ ]Rekabette zorlaniyoruz.
[ ]Net bir digtincemiz olgmadi.

37. Son yillarda Turkiye’de masif parke 0Uretim miktata bir azalma oldiu
bilinmektedir. Masif parke Uretim sektorinin gel@céakkindaki digincelerinizi
actklar misiniz?

Anketi Dolduranin
Adi Soyadi:

Gorevi:
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EK-B: BIiLGI TOPLAMA FORMU I

1. Hukuki Yapisi: [ ]JAnoningirketi, [ ]LimitedSirketi, [ ]Sahisisletmesi,
[ ] Diger (Belirtiniz.)

2. Kurulusunuz entegre bir kurugumu?
Evet[ ] Hayir [ ]

Entegre ise ne ile entegredir? [ ] Kereste, ] Nasif Parke, [ ] Dier

Kurulusunuz entegre ise, bundan sonraki cevaplarinizda GABRAKALI PARKE
URETIMI dikkate alinmaldir.

4 Fabrikanizda cajan kci sayisi: Vasifl [ ], Vasifsiz [ ]

5.isletmenizde calisan teknik elemanlarin nitgini yani hangi yiksek getim
kurumundan mezun old@unu ve sayisini yazar misiniz?

Niteligi (Unvani Sayisi
Tekniker e,
Miahendis .
Diger e
6. Kurulus kapasitesi (teorik kapasite):...........uuvueeeeciveeeeiiiiviennnnnn. il

7.a)isletmenizde kapasite artirma ye anki faaliyetleriniz ile ilgili yeni yatirm yapan
planlariniz var midir?
[ ]Evet [ Hayir

b)Cevabiniz evet iseu anki faaliyetlerinizle ilgili yeni yatirrm yapmplanlarindan
uygun olanlarigaretleyiniz.

[ ]Teknolojiyi gelistirme ile ilgili yatirirmlarimiz olacak.
[ ]Calisma yerini baylutme yada iygarme ile ilgili yatirnmlarimiz olacak.
[ ]Uretim hacmini artiracak yeni diizenlemeleigkih yatirimlarimiz olacak.

cPlanlanan yatirimlarin gercekfaesi icin hedeflegiiniz sire nedir?
[ ]Kisa vadede (1 yil)

[ ]Orta vadede (1 ila 5 yil)

[ JUzun vadede (5 yildan fazla)
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8.0rtalama kapasite kullanim oraniniz Nedir?...........oooovvviiiiiiiiiiiiiie e

Tam kapasite ile cammiyor iseniz; Uretiminizi sinirlayan en onemli estleri
isaretleyiniz.

[ ] Hammadde yetersigii [ JFinansman yetersigi

[ ]Enerji yetersizlii [ ]Talep yetersizi

[ ]Personel sorunlari [ ]Teknolojik yetenlgk

[ IDIger DelirtiniZ. ... ..o s

9.Calisma alaniniz ile ilgili herhangi bir mesleki 6rgiitge misiniz?
[ ]JEvet (Varsaadl:........ccccooviiiiiiiimemmmeiieeeeeennn ) [ JHayir

10Parke Uniteniz kereste fabrikaniza entegre igaidaki sartlardan durumunuza
uygun olanigaretleyiniz.

[ JFabrikamizda kereste Uretimingiduk veriyoruz.
[ ]Parke Uretimineg@rlik veriyoruz.
[ ]Kereste ve parke Uretimgieagirliktadir.
[ ]Kereste ve parke Uretimini piyasa isteklergige ayarliyoruz.
11 Fabrikanizda kacg tabakall ¢cok tabakali parke iyetiP
[ ]Yalniz 2, [ ]Yalniz 3, [ ] Talebe goeveya 3

12 Fabrikanizda uretilen ¢ok tabakall parkenin boyutlayazar misiniz?

Yalniz Ust tabaka KalinlKIar:: .........cooooeeeeeiiii e,
Parke kalinliklari e b e eh e e e e e et e rheeea e e e eaaertiaraaaannas
Parke gesiikleri
Parke uzunluklari et —————— et e e e e et ra e raaans

13 Fabrikanizda Ust tabakada en c¢ok kullgnde (lamel = bicme kaplama) parkelik
agag turlerinden 5 tanesinin adini yazar misiniz?
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14.aUst tabakada kullanginiz lameli (bicme kaplamay!) nasil temin ediyonsz®

[ ] Kendimiz Uretiyoruz.
[ ] Hazir aliyoruz.

b)Kendiniz Uretiyorsaniz uygun olaaretleyiniz.

[ ] Tomruktan Uretiyoruz.
[ ] Keresteden uretiyoruz.
[ ] Taslaktan uretiyoruz.

c)Tomruktan Uretiyorsaniz genellikle kullagdiz tomruk sinifini yazar misiniz?

15Alt ve ara tabakada kullarginiz malzemeyigaretleyiniz.

Agac tur
[ ]Yalniz masif: ...
[ ]Bazen masif: ...
[ ]Yalniz kontrplak: ...
[ ]Bazen kontrplak: ...
[ ]Yalnizyongalevha: ...
[ ]Bazenyongalevha:  .........
[
[
[

| Diger.

16. Kullandiginiz hammaddeye gére yillilgac malzeme ihtiyaciniz ne kadardir?

A-Ust tabaka icin

=) T Frtomruk.

D)VEYA ...oceveverieeen Ykereste.
CIVeYa ..o Hraslak.
d)Veya ...ccooovevevereiann, Thamel
B-Orta ve alt tabaka masif ise;

=) ITTTT T Homruk.
D)VEYA ...ocoveveriereen, Ykereste.
CIVeYA ..o, $iger.
C-Orta ve alt tabaka masif gleise;
=) RPN frkontrplak,

) TR, fyongalevha

&) IRTRTTRR MMDF, HDF
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17Tomruk olarak odun hammaddesi ihtiyacinizi nasrmite ediyorsunuz? Uygun
olanlari garetleyiniz.

a)Orman Genel Mudur§il piyasa saglarindan [ ]
b)Tuccardan yerli [ ]

c)Tuccardan ithal [ ]

d)Kendim ithal ediyorum [ ]

18 Hammadde temininde kalastiginiz guclukler nelerdir?Uygun olanlagaretleyiniz.
a)Hammadde fiyatlarinin yiksek olmasi [ ]

b)Kaliteli hammadde temininin zogu [ ]

c)Yeterli hammadde temininin zogu [ ]

d)Petrol fiyatlarinin artmasiylagana masraflarinin artmasi [ |

e)Gumrik vergilerinin yiksek olmasi [

NDIger [ ] LUTeN DEIITINIZ........eieie e

19.2001-2006 yillari arasindaki Gretim miktarinizegamisiniz?
Uretim Miktari (nf/yil)
2001 ————
2002
2003
2004 e ————
2005  ————
2006

20.Thracatiniz var midir? Evet[ ], Hayir][

a)Cevabiniz_evetse, 2001-2006 yillari arasinda ihra¢ @ftiz ¢cok tabakali parke
miktari ne kadardir?
2001 2002 2003 2004 2005 2006

b)Cevabiniz hayir iseagidaki size uygun olan secefiésaretleyiniz.

[ ]ic piyasada yeterli pazarimiz vardir.

[ lileri suriilen yuksek kalite istekleri

[ ]Degerli yeni Turk Lirasi

[ ]Kapasitemiz yetersizdir.

1 (=

21. Urlinlerinizi hangi yollarla pazarliyorsunuz? Uygopianlari aretleyiniz.

[ ] Dogrudan fabrikadan

[ ] Sats subeleri vasitasi ile

[ ] Araci pazarlama kuruitar ile

[ ] Bu yollardan birkaci ile

22 Uriinlerinizin pazarlanmasi konusunda problegy@a musunuz?
[ ]Evet [ ]Hayir [ ]zaman zaman
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Cevabiniz_evetveya zaman zamanise sayta kasilastiginiz problemlerden uygun
olanlari saretleyiniz.

[ INakit sikintisi

[ ]Dis Pazar olanaklarinin kisitkg

[ ]Dis ahmcilarin uyguladi etkin pazarlama teknikleri

[ ]JPiyasadaki durgunluk

[ Jvadeli saty dizeni

[ JRekabet keullar

(T PR SORPPPP
23.Isletmenizin tretimde yadg temel sorunlar nelerdir? Uygun olanlaaretleyiniz.
[ ]JHammaddeye [ sorunlar

[ ]Finansal kaynak kisitlg

[ ]Pazar sinirhi

[ ]Nitelikli eleman yetersiz§i

[

[

]Makine ve techizata Iga teknolojik yetersizlik

24Tomruk bigmede kullanginiz makinalari garetleyip marka ve modelini yazar
misiniz?

Markasi Modeli

JTomruk Katr@l =~ e aeeeeaaeaea
J[Yarma Katr@l e e
JTomrukSerit Mak. e e
JYarmaSerit Mak. s e
JTomruk Daire Testere Mak.  ...ooooiiiiiiimmmmmeiiiinnne e eeeees eeeeeviaineens
[Yan AIma Mak. e e,
|Bas (ug) Kesme Mak. e e

25Keresteden ve taslaktan Ust tabaka (lamel) Uretienikullandginiz makinalari
isaretleyip, marka ve modelini yazar misiniz?

Markasi Modeli
[ TKalinik Mak.: e eeeeeeeeeaaa——.
[ 1DIlme Mak.: e eeeeeeeear———
[ JTaslak Katr@l: e ———————
[ TUG (b&) kesme Mak.: e
[ TKalibre Mak.: e
[ ]1Diger (Delirtiniz.): s e

26 Parkelik keresteleri nasil kurutuyorsunuz? Uyglanokaretleyiniz.
[ ] Sadece aclkta g¢al kurutma yapiyoruz.

[ ]Acikta bekletmeden goudan firinda kurutuyoruz.

[ ] Once agikta bekletiyoruz. Sonra firinda Kugoruz.

-Firinda kurutmada uygulanan metogaretleyiniz.
[ ]Klasik Kurutma [ ]Kondensasyonlu Kurutma
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[ Jvakumlu Kurutma [ ]Mikrodalga-YUksek Freksla Kurutma

27 Fabrikanizda bulunan kurutma firlninda kurutrgartlarini  kontrol edebiliyor
musunuz?

Evet [ ], Hayir [ 1.
Cevabiniz Evet ise firinlarinizda hangi kontrotesis vardir? Uygun olansaretleyiniz.
[ ]Otomatik kontrol [ ]Yerl, [ Ithal.
[ ]Yari otomatik kontrol [ ]Yerl, [ Ithal
[ ]Elle kontrol [ TYerl, [ Jthal
28 Fabrikanizda bulunan kurutma firini yapim yili varkasi nedir?
Markasi Yih

[ TYerliyapi Kargir = e e,
[ TYerliyapt Metal s
[ Jithal Metal e e
[ ]Kontrol Unitesiithal — ...cccoviiiiiiicieccceeeeieeeee e
[ ]Kontrol Unitesi Yerli oo e

29 Fabrikanizda bulunan kurutma firinin sayisi ve képaini yazar misiniz?

31. Yapstirmada sorun ¢ikiyor mu? [ ]Evet, [ ]JHayir

Cevabiniz evet ise daha ¢ok nereden kaynaklanlygg@n olanlari garetleyiniz.
[ ]JAhsap malzemeden

[ ]Tutkaldan

[ ]Makinadan

[ Jisciden

32 Kullandiginiz tutkal makinasinin adini ve tutkallama metadyazar misiniz?

33.a)Yapistirmada kullandiiniz presleme sistemi nedir?
[ ]Sicak Pres

[ ]Soguk Pres

[ ]Kontakt Presler

b)Presleme makinasinin marka ve modelini yazar nz3ini
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36 Cila hattinda kullanilan vernik tirl nedir?
[ ]JPolitretan [ ]Polyester [ Melamin
37 Uyguladginiz cilalama metodu nedir?

39 Cila hattinda cila katmanlarina uygulanan sgiitlme metodunu agiklar misiniz?
[ ]Ultra viyole (UV) Isinlari ile sertlgtirme

[ IR

[ ]Elektron

[ ]Konveksiyonel

[ ] Diger

40 Fabrikanizda bulunan parke yan v bekina sayisini, markasini ve modelini yazar
misiniz?

Sayisli Markasi Modeli

Parke yan makinasl: ........... coiiiiii e aeeeeraeeen
Parke bamakinast: ........... i m—————————— e

41 Parke yan ve amakinasinin durumuna uygun olagaretleyiniz.

[ ]Birbirinden bgimsiz, ayridir.
[ ]Birarada, bitiktir.

42Normal sartlarda parke yan makinasistaci palet (bant) hareket hizi ne
kadardir?................... m/dakika.

43. a)Fabrikanizda 100 Pnkeresteden kac htaslak (lamel blgu) iretiliyor? Uygun
olani karetleyiniz.

[ ]30-40 [ ]40-50 [ ]50-60 [60-70 [ ]70-80

b)yFabrikanizda en c¢ok Uretilen lamel kalgnhi yazar misiniz?..........ccccoeeeeennn. mm.
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cFabrikanizda 1 ftaslaktan en cok Uregthiz kalinlikta kag rfi lamel tretiliyor?
Uygun olani garetleyiniz.

[ ]150vealtt [ ]151-160 [ ]1470 [ ]171-180 [ ]181lve
Uzeri

44. Uriinlerinizi hangi standarda gore siniflandiriyonsz?

45. Uretiminizde kalite glivencesini @amaya yonelik ne tur ¢amalar yapiyorsunuz?
Uygun olanlarigaretleyiniz.

[ 1Ozel bir calsmamiz yoktur.

[ ]ilgili personelimizce gozle kontrol gmnmaktadir.

[ ]Belirli islem adimlarinda élgcme ve kontrol foyleri uygulanrzakr.

I 1 LT [T SRR

46 Isletmenizin sahip oldgu bir kalite giivence sistemi var midir?
[ 1] Evet(Varsa Adli.....ccccceeeeiiiiiiii e, ) [ T Hayrr

47 Avrupa Birligi (AB) ile rekabet diizeyinizi nasil gériyorsunuz?
[ ]Es duzeyde rekabet edebiliyoruz.

[ JRekabet edemiyoruz.

[ ]Rekabette zorlaniyoruz.

[ ]Net bir diiincemiz olgmadi.

48 Fabrikanizda Argiirma-Gelgtirme (Ar-Ge) Unitesi var midir? [ ]Evet, [[Hayir
Cevabiniz evet ise daha ¢ok ne ile ilgileniyorsthuggun olanlarisaretleyiniz.

[ ]Uretimde ortaya c¢ikan sorunlarin ¢ozimi
[ ]Uriin kalitesinin kontrolii ve kalite ggtirme
[ ]Urin gelstirme

[ ]Teknoloji gelstirme

[ ]Kalite testleri

[

49. Isletmenizde cok tabakall parke Uretimini tercih atin@ nedenlerini yazar
misiniz?
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50. Gelecekte cok tabakall parkeningeii parke tirleri ile rekabet durumunu nasil
goruyorsunuz?

Anketi Dolduranin
Adi Soyadi:

Imzasi:
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EK-C: ANKET UYGULANAN TURK 1iYE'DEK i MASiF PARKE

ISLETMELER 1

. . YANIT ALINMA

ISLETME ADI IL DURUMU
Daco Parke Istanbul X
Akdeniz Orman Urnleri Istanbul X
Bahar Orman Urunleri Istanbul X
Kaya Orman Uriinleri Istanbul X
Arin Orman Urlinleri Istanbul X
Sekban Orman Urlnleri Istanbul X
Ozgiiven Orman Urunleri Istanbul X
Isel Orman Urunleri Kirklareli -
Selguk Parke Kirklareli -
Uskiip Parke Kirklareli X
Zer Orm. Uriinleri Ltd Sti Kirklareli X
Yilmazlar Parke Sakarya X
Yilpar Kereste ve Parke Sakarya X
Besikgiler Parke Sakarya X
Torok Parke Duzce X
Standart Parke Duzce X
Demircigglu Parke Duzce X
Kahveci Parke Bursa X
Ozer Parke Bursa X
Kogsan Agap Izmir X
Paki Orman Urunleri [zmir X
Akdeniz Orman Uriinleri /. Antalya X
Ozgliven Orman Urunleri Antalya -
Unal Kereste Konya X
Altindag Kereste Konya X
Erdogmus Parke Manisa X
Barutcu@lu Aga. San. Manisa X
Yilmaz Orm. Urinleri Trabzon -
Ege Kemik Asac veinsaat Ltd. Bartin -
Sariahmetgullari Duzce X
Abant Parke Bolu X
Okurlar Parke Gaziantep X
Altin Kereste Isparta X

X: Yanit Alinanisletmeler
- . Yanit Alinamayarisletmeler
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EK-D: ANKET UYGULANAN TURK IYE'DEKT COK TABAKALI PARKE
ISLETMELER 1

. . YANIT ALINMA
ISLETME ADI IL DURUMU
Serifoglu Parke Duzce X
Karabacak Parke Ltdti. Dizce X
Sem Parke Izmit X
Dempar Demirciglu Aga¢c San. Ve
Dis. Tic. AS. Sakarya X

X: Yanit Alinanisletmeler
- . Yanit Alinamayarsletmeler
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ogretim yilindai.U. Fen Bilimleri Enstitiisii, Orman Endustri Mihesigii Anabilim

Dali, Odun Mekarii ve teknolojisi Programi’nda yiksek lisangénimine baladi.

1999 yilinda alti ay siire ile Teleset Mobilya SanayTic. Ltd. Sti'nde Ithalatihracat
Bolumi Mudir yardimcisi olarak gorev yapti. 2001’4d.B.U. Orman Fakiiltesi,
Orman Endustri Muhendigii Bolumd, Odun Meka@ ve Teknolojisi Anabilim
Dali'nda aratirma gorevlisi olarak 1 yil 4 ay sure ile gorevpyia Yuksek lisans
egitimini “Kanatli Ceviz Pterocarya fraxinifolia (Lam.) Spach.) Odununun Bazi
Teknolojik Ozellikleri ve Soyma Kaplama Uretimine/ginluzununincelenmesi” adli
teziyle 2001 yihinda tamamladi. 2002 yili eylil reda Al.B.U. Orman Fakiiltesi,
Orman Endustri MUhendigii, Odun Mekargi ve Teknolojisi Anabilim Dali'ndaki

arggtirma gorevlilgi gérevinden ayrildi.

2002-2003 Q@retim yil giiz doneminde doktoragimine baladi. 2002 yili Ekim

ayinda I.U. Ormancilik Meslek Yiksekokulu gac Isleri Programi'nda agtirma

gorevlisi olarak goreve Bkdi. Halen arglirma gorevlilgi gorevini strdiren Nur Mige
Gungoringilizce bilmektedir.



