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AGAC MALZEME EMPRENYE SANAYIiiMIizZiN
BUGUNKU DURUMU

Yazan :
Prof. Dr. Adnan Berkel

Emprenyenin maksat ve énemi :

Emprenye sanayii Aa¢ malzemenin dayanma vasfim sun’i surette is-
lah eden bir sanayidir. Aga¢c malzeme esas itibarile cok dayaniklidir. Hava
tesirlerinden masun olarak kuru yerlerde saklanan agac¢tan yapilmis muh-
telif esya cok uzun bir dmre maliktir. Meseld Misirlilarin dis tesirlere
karsi mahfuz kuru, kapali yerlerde bulunan ve agactan vyapilmis olan
Mumya sandiklannm binlerce yildanberi ¢iriimeksizin bligine kadar mu-
hafaza edilmis olmasi bunu isbat etmektedir. Aga¢ malzemenin 6mrina
azaltan faktorlerin en basinda (Mantarlar, Hasereler, su icersinde yasa-
yan Oyucu Midyeler ve bazi memleketlerde bulunan Termitler) olmak tUze-
re biyolojik amiller gelmektedir. Bunlarin icersinde ise Mantarlar, husule
getirdikleri cesitli ¢curukluklerle, odunu tahrip eden ve dayanmasi Uzerine
en ziyade zararh olarak tesir eden bir faktdr teskil etmektedir.

Dayanma Uuzerine zararli olarak tesir eden mantarlar odunun hucre
zarini tahrip edenlerdir. Buna mukabil hiicre muhteviyati olan protoplaz-
ma ile gecinen Mantarlar bazi renk degismeleri yapmak suretile aga¢ mal-
zemenin kalitesi ve bunun neticesi olarak degeri tGzerine zararlh bir sekilde
tesir etmekle beraber 6mrint azaltmamaktadir. Hicre zarinin Mantarlar
tarafindan tahrip edilmesi, bu kisim icersindeki maddelerin besin maddesi
olarak kullaniimasindan ileri gelmektedir. Gerek Mantarlar gerekse Ha-
sereler faaliyette bulunabilmeleri icin muayyen hava, rutubet, haraet sart-
larina ve uygun bir besin maddesine muhtactirlar. Bu sartlara tabi olarak
mesela kapali, kuru yerlerde ve keza tamamen su altinda ajga¢ malzemenin
¢cok uzun 6murlt olmasi, birinci halde mantarlarin yasamasi ve faaliyeti
icin rutubetin kafi olmayisi, ikinci halde ise havanin bulunmamasi sebep-
lerine dayanir. Buna mukabil rutubet, hararet ve kurakhgin daimT surette
degistigi yerlerde, bilhassa toprak sathina ve suylziine yakin muhitlerde,



s ADNAN BERKEL

Maden ocaklari gibi rutubet ve hararetin musait ve hava ceryaninin az ol-
dugu yerlerde mantarlar en musait gelisme imkéanlarini bulmaktave genis
Olcide zararlar yapmaktadirlar. Rutubet faktdrlerinin kontrol edilebildigi,
dis tesirlere karsi mahfuz, kapali yerlerde,aga¢c malzemenin emprenye edil-
mesi lizumsuzdur. Cunkd bu gibi yerlerde esasen dayanma muddeti pek
uzundur. Halbuki hava tesirlerine maruz ve acikta bulunan yerlerde man-
tarlarin zararli faaliyetini dnlemek icin hava, rutubet ve hararet faktor-
lerini ayarhiyabilmek mumkin bulunmadigina gore, elimizde ancak man-
tarlar ve hasereler icin besin maddesi teskil eden ve tahribe sebep teskil
eden hicre zanni yani odun kutlesini bazi kimyasal maddelerle zehirliye-
rek bu biyolojik amiller tarafindan besin maddesi olarak kullanilamiyacak
hale getirmek caresi kalmakta ve bu da her zaman i¢cin mumkudn bulun-
maktadir. iste emprenyenin prensibi ve maksadi, aja¢c malzemenin iceri-
sine mantarlar ve hasereler icin zehirli olan kimyasal bir maddenin muh-
telif metodlara sevk edilmesi suretiyle besin maddesi olarak kullanilan
hicre zarinin zehirli bir hale konmasi ve bdéyece bu zararhlarin tesirinden
koruyarak émrinun uzatilmasidir.

Hava tesirlerine acik bulunan yerlerde kullanilan agaclarin bazila-
rinda tabii 6muar olduk¢a uzun, bazilarinda orta, diger bir ¢cogunda ise pek
kisadir. Tste emprenye bilhassa tabit 6murleri orta ve kisa olan agac tir-
leri icin daha buyuk bir 6nem kazanmaktadirlar.

Aga¢ malzemenin esash bir sekilde emprenye edilmek suretiyle ©6ém-
rinin ehemmiyetli miktarda uzatilmasinin sagladigi ekonomik faydalar
pek dnemlidir.

Bir memlekette emprenyenin tatbik edilmesi kullanacak odun ihtiya-
cini azaltir. Memleketimiz gibi ormanca fakir olan ve yillik kullanacak
odun ihtiyacini kismen dis pazarlardan temine muhtac¢ olan yerelrde, ihti-
yac¢c miktarinin azaltilmasi pek buyik ehemmiyeti haizdir. Travers, maden
diregi, tel diregi, yapi kerestesi, temel direkleri ve képrii malzemesi, ah-
sap kaldirim parkeleri, bag ve sebze siriklari, citler gibi devamli olarak
kulliyetli miktarda aga¢ malzeme sarfedell subelerde emprenyenin tatbik
edilmemesi, mimkuidnolan uzun kullanis middetini doldurmadan bu malze-
menin kisa periyodlarla degistirilmesini zaruri kilarak milyonlarca serve-
tin heba olup gitmesini mucip olur. Halbuki bu gibi malzemede emprenye
suretiyle uzun bir émur saglandig: takdirde, yillik sarfiyatin azalacagi
asikardir. Bu suretle sarfiyatin azalmasi ormanlarin korunmasini tehdit
eden mudahalelerinin 6ninun alinmasini ve bir memlekette ihtiyaclarin
ayarlanabimesini ve devamlilik prensiplerine uygun dutzenli bir ormancili-
gin teesstisinu kolaylastirir. Bundan baska, tabiil surette émrd uzun, da-
yanikli aga¢ turlerinin devaml bir sekilde tercihi ile bu aga¢ turlerinde
husule gelen darlik énlenmis our. Keza, travers, maden diregi, tel direkleri
gibi malzemenin emprenye edilmesiyle, tabii halde kullanilan malzemede
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sik sik degistirme mecburiyeti dolayisiyle sarfedilen emek ve masraftan
tasarruf edilmis olur.

Demiryolu, maden, telefon ve telgraf gibi isletmelerde malzemenin
emprenye edilmesiyle isletmenin emniyetini arttirmak ve kaza ihtimallerini
azaltmak mumkuindur.

Mukavemet vasiflan bakimindan yuksek degerli, fakat hava tesirle-
rine maruz yerlerde kullanildig: takdirde ¢cabuk curtyen, kisa 6murli agag
tarleri emprenye edilmek suretiyle ve bu gibi yerlerde kullanilmaga elve-
risli bir hale getirilmek suretiyle kullanis yerleri artmakta ve bdylece
kiymetleri de yukselmektedir. Meseld, kayin agaci buna iyi bir misal teskil
eder. Kayin mantar enfeksiyonlarina ¢ok musait ve acikta bulundugu za-
man ¢ok cabuk cuUruyen bir agactir. Bu vasfi dolayisile eskiden kullanis
imkanlan mahdut olan ve ragbet bulmiyan bu aga¢ 19 uncu yuzyilin orta-
larina dogru emprenye tekniginin gelismesiyle, bilhassa travers olarak ge-
nis Ol¢ctde kullanilma imkani elde etmistir. Boylece, tabii halde ancak 2,5
yil kadar dayanan bir kayin traversinin Dubl Riping metoduyla Kreozot’
la emprenyesiyle 30-40 yil gibi,uzun bir zaman dayanmasi saglanmistir.

Baskaca, odun ham maddesinin kullanis yerlerinin giin gectikce art-
masi, hatta orman ve endustri deselerinden bile faydalanilabilmesi bu
maddenin ginden giine daha blylk bir deger kazanmasi, ham madde kay-
naklarinin  mahdut bulunusu, tasarruflu kullanmayi lGzumlu ve zaruri
kilmaktadir.

Aciklanan bitin bu hususlar emprenyenin muhtelif yodnlerden bir
memleketteki buyuk dnemini tebartiz ettirmektedir.

Emprenye sanayiimizin kurulusu ve kapasitesi :

Bugin Ulastirma Bakanlhgl Devlet Demiryollari Umum Muaduarlaga-
niin Adapazarindaki Vagon Atélyesi Travers subesine bagl olan ve izmit
civarinda Derince’de bulunan Travers emprenye fabrikamizin tesisine 1930
yilinda (Borsig) isimli Alman firmasi tarafindan baslanmis ve fabrika
1931 yilinda ikmal edilerek faaliyete ge¢cmistir. Kat'i kabuli yapilincaya
kadar fabrika Alman ustalari tarafindan isletilmis -ve bu esnada yetisti-
rilmis bulunan Turk ustalari ve idarecilerine devredilerek 24 yildanberi
surekli ve muntazam sekilde ¢alismalarina devam etmistir.

1931 yilinda emprenye edilen traversler ilk defa olarak Sivas-Samsun
hattina dusenmis ve 1952 yilinda degistiriimek mecburiyetinde kalinmis-
tir.

Derince Travers Emprenye Fabrikamiz halihazirda iki ekiple calis-
maktadir. Emprenyede takip edilen metod kayin traversleri i¢cin Dubl R0-
ping, mese traversleri, cam tel direkleri, cam képri baglama azmanlarin-
da bu agaclarin hususiyetlerine gore basit RUping metodudur. Emprenye
maddesi olarak Kreozot kullaniimaktadir.
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Meveut iki emprenye kazanin beheri bir defa da yedi vagon istiap
edebilmekte ve beher vagona 40-48 travers yiikletilmektedir.Boylece beher
kazan takriben 325 travers almakta olup, iki kazan birlikte olarak 650
traversi bir defada emprenye edebilmektedir. Iki ekiple calisildifina gére
giinde vasati olarak 1250 travers emprenye edilmektedir. Pratik olarak
bir yil zarfinda 10 ay calismak ve iki ay ise makineleri reviziyona tabi
tutmak suretiyle 325 bin travers emprenye edilebilmektedir.

Fabrika giinde iic ekiple calistig1 takdirde senede 450 bin travers
emprenye edebilir.

Derince Emprenye fabrikamizda halihazirda kayin ve mese travers-
leri ile cam malzemeden olarak kiprii kazikhg: direkler, koprii baglama
azmanlari, telefon telgraf direkleri emprenyeye tabi tutulmaktadir.

Emprenye edilecek agac¢ malzemenin ormanda kesimi ve
kesimden sonra tabi tutulmasi lazimgelen muamele:

Agacin kesiminden sonra malzemenin gerek ormanda ve gerekse de-
polarda, istif yerlerinde tabi tutulacagi muamelenin emprenyenin muaf-
fakiyeti iizerine olan biiyiik tesiri dolayisiyle, bu islerin yurdumuzda daha
iyi saglanabilmesini temin bakimindan baz aciklamalara lilzum goériilmek-
tedir. |

Emprenye edilecek malzemenin elde edildigi agaclarin evsafi lizerine
kesim mevsiminin tesiri olup olmadig: meselesi incelendigi takdirde, Géu-
man tarafindan yapilan esash arastirmalarla isbat edildigi vechile, kesim-
den sonra esaslh bir sekilde kurutularak kullanilan agac mazemenin dayan-
masinda kesim mevsiminin rolii bulunmadigl anlasilmaktadir.Boylece kisin
veya yazin kesilerek kesimden sonra iyice kurutulduktan sonra kullanilan
odunlarin dayanma miiddetleri aynidir. Ancak, hava kurusu halinde
emprenye edilecek olan agac malzemede kis kesimlerini tercih etmek icap
etmektedir. Zira agaclarin kesimi yazin yapildig1 takdirde, ayni senenin
yazl icerisinde hava kurusu haline kadar kurumasi ekseriya miimkiin ol-
mamakta ve ancak miiteakip yilin yazinda emprenye icin liizumlu kuruluk
derecesini elde edebilmektedir. Yurdumuz ormanlarinda transport imkan-
larinin gayri miisait bulunmasi dolayisiyle ekseriyva kig kesimleri yapilama-
digindan, yazin kesilen agaclardan elde edilen traversler ve diger malzeme
emprenye edilinceye kadar kafi miktarda kuruyamamaktadir. Halbuki,
normal miktarda kreozot maddesinin odunun icerisine girebilmesi, ancak
hava kurusu haline kadar kurutulmus bulunmasiyle ve odunun saglam ol-
masi ile miimkiindiir. Béylece, emprenyenin muaffakiyeti iizerine evveli-
emirde malzemenin icerisindeki su miktarinin biiyiik tesiri vardir.

Yaz kesiminin diger bir mahzuru da, ayn senenin yazinda hava kuru-
su halinin tesekkiil edememesi ve gelecek yilin yazinda ancak bu kuruluk
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derecesinin tesekkulld dolayisiyle bekleme muddetinin fazla olusu ve bu
uzun zaman zarfinda aga¢c malzemede zarar yapan mantarlarin husule
getirdigi tehlikenin kis kesimleriyle elde edilen ve miuteakip yaz aylari
esnasinda kafi miktarda kuruyan malzemedekine nazaran daha buyuk
olusudur.

Yaprakli agaclarin ve bilhassa kaynim yazin kesilmesi zaruri olan
yerlerde, kesimden sonra yerde yatan agacin dallari ve yapraklariyle bir
kac hafta haliyle birakilmasi iyi netice vermektedir. Boylece, yapraklar
odunun igerisindeki muhim bir kisim suyun buharlanmasi icin buyuk bir
buharlanma sathi teskil etmekte ve kurumay! ¢cabuklastirmaktadir.

Emprenyenin muvaffakiyeti icin lizumlu olan kurutma tabii olarak
aclk havada yapilmaktadir. Kuruma keyfiyeti kismen ormanda ve tra-
verslerin muvakkat tesellimlerinin yapildigi depolarda, kismen ise emp-
renye fabrikasi deposunda vuku bulmaktadir. Ancak, agacin kesiminden
sonra hava kurusu haline gelinceye kadar gecen zaman zarfinda malzeme-
nin mantarlarin zararl tesirlerinden mimkin mertebe korunmasi icap
etmektedir. Odun icin zararl olan mantarlar bilhassa ormanda daha bu-
yuk miktarda mevcut bulundugundan, agaclarin kesimini muiteakip tra-
versler bir an evvel islenmeli ve islenen traversler ise imkan nisbetinde
cabuk ormandan cikarilmahdir. Kayin odununda ardaklanma, bogulma
gibi kusurlari, camda ise mavi renk tesekkulind 6nliyebilmek icin bilhassa
bu iki aga¢ cinsinin odununu ilkbahar gelmeden ormandan c¢ikarmak lu-
zumludur. Traversler islenmeden tomruklarin ormanda bir muiddet Kkal-
masi zarureti bulundudu takdirde, bu gibi tomruklarin mantarlar tara-
findan istilasini ve zararh tesirlerini 6nlemek icin mUmkin mertebe taze
halde tutulmasi uygundur. Bunun i¢in kabugun soyulmiyarak birakilmasi,
enine kesitlere buharlanmay! 6nliyecek ve ayni zamanda mantarlardan
koruyacak maddelerin ve bilhassa kirecin su ile séndurtlmesi suretiyle
yagh boya kivaminda bir bulamag¢ hazirladiktan sonra bu bulamaca hac-
men % 5 miktarinda Karbolineum karistirilarak firca ile kesitlere yekne-
sak bir sekilde strulmesi faydalidir. Bu gibi tomruklarin ormanda rutubet-
li orman topragindan temasmi keserek munasip althiklar Gzerine toprak
seviyesinden yuksek olarak istif edilmesi ve bu istiflerin gbélge yerlerde
teskil edilmesi gerekmektedir.

Keza su havuzlari, dere, tabii su birikintileri mevcut olan yerlerde
tomruklarin su igerisinde muhafazasi iyi bir ¢aredir.

Traversler imal edildikten sonra ormanda bir muddet bekletilme za-
rureti mevcut ise, bu traverslerin kafi yukseklikte althklar tGzerine hava-
dar bir sekilde ve goélge yerlerde istif edilerek toprak ve orman florasiyle
temasini kesmek lazim gelmektedir, istifler her taraftan hava alabilmeli
ve sur’atli bir kurumay! temin edebilmelidir. Ancak, kayinda ¢abuk kuru-
ma traverslerin fazla miktarda ¢catlamasi mahzurunu dogurur. Bundan
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dolay! kavin traverslerinin yavas ve goélge yerlerde kurutulmasi bilhassa
lGzumludur. Catlamayi 6énlemek i¢in her kayin traversi baslarina S demir-
leri cakilmahdir.

Kayin agaci travers olarak odunun yapisi ve icerisindeki iletgen boru-
larin nisbeten muntazam ve yeknesak bir sekilde dagmik bulunmasi dola-
yisiyle mekanik mukavemeti bakimindan ¢ok musaittir. Raylari traverse
tesbit eden vidalarin sikica tutulmasi ve gevsemesine mani olmasi baki-
mindan ise mese agacina nazaran daha Ustin bulunmaktadir. Ancak, ka-
yinda, en buyuk mahzur bu agacin odununun mantar enfeksiyonlarina ¢gok
musait olusu ve mantarlar tarafindan ¢abuk curutilebilmesidir. Halbuki
kreozotla iyi bir emprenye icin traverslerin bilhassa c¢uruksuz, saglam ol-
masi sarttir.

Kayinda ardaklanma ve mahzuru: Kayinda ardaklanma muayyen
mantarlar tarafindan husule getirilmektedir. Bu mantarlar c¢ok c¢esitli
olup bilhassa Hypoxylon coccineum, Bispora monilioides, Hymenomycet-
lerden Tremella faginea ye muhtelif Polyporus nevileridir.

Kesimden sonra yerde yatan tomruk, travers ve diger malzemede
ilkbaharda bu mantarlar arzani maktalardan odunun igerisine girerek,
mantar micelleri bu maktalardan itibaren tomruk veya travers igerisine
dogru uzanan dil seklinde ve rengi baslangi¢cta esmer kirmizimsi olan leke-
ler husule getirirler. Mantarlarin ifraz ettikleri fermanlar dolayisiyle ha-
yatta olan paransim hucreleri tahrik edilerek Thyll tesekktlati denilen
torbaciklar husule gelerek iletgen borularin igerisini tikarlar. Baslangicta
husule gelen, dil seklinde ve esmer kirmizimsi renkteki lekeler yerine son-
ralari acik renkli seritler ve nihayet ileri safhada beyaz curuklik meyda-
na gelir.

Ardaklanma bilhassa Agustos ile Kasim aylari arasinda husule gel-
mektedir. Ardaklanma ilerledik¢ge odunun mukavemeti azalir ve bilhassa
iletgen borular tikali bir vaziyette oldugundan yuksek basinclar altinda
dahi aga¢ malzemenin emprenyesini imkéansiz kilar. Zira iletgen borular
yaprakli agaclarda emprenye maddesinin odun icersine nufuzunu sagliyan
borulardir. Boylece ardaklanmis kayin traverslerinde en mukemmel emp-
renye metodu dahi iyi netice vermemektedir.

Ardaklanmayi 6nleme c¢areleri: Aga¢ kesiminin kisin yapilmasi ve ke-
silen agaclarin sur’atle islenerek ilkbahar gelmeden ormandan cikarilmasi,
islenen travers veya diger malzemenin havadar bir sekilde istif edilmesi
ve kurutulmasidir. Yazin Kkesilen kayin bilhassa ardaklanma tehlikesine
maruzdur. Keza en iyi bir tedbir olarak tomruklarin isleninceye kadar su
icersinde muhafazasi tavsiye edilmektedir. Bu tedbirlerden baska, kesimi
muteakip elde edilen tomruklarin enine kesitlerine yukarida belirtilen sén-
mus Kire¢ ve Karbelileum’dan ibaret bulamacin ve yahut Xylamon mad-



AGAC EMPRENYE SANAYiiMiz 13

desinin sdrulmesi iyi netice vermektedir. Bu maddeler ayni zamanda
slr'atli kurumaya ve catlamaya da mani olurlar.

Emyrenye edilecek kayin malzemesinde husule gelen diger mahzurlu
bir hadise de kayinda bogulmadir.

Kayinda bogulma hadisesi: Sicak aylarda uzun zaman kabuklu olarak
kalan kayin tomruklarinda ve bu tomruklardan islenmis olan traverslerde
bogulma hadisesi gorulur. Kesimden sonra Paransim hucreleri bir miaddet
hayatta kalirlar. Bu hucreler bilhassa enine kesitlerden odunun igerisine
oksijenin girmesine méani olmak uUzere Traheeler, (iletgen borular) m ice-
risini tikayan Thyll'ler teskil ederler ve ayni zamanda bazi 6z odun mad-
deleri husule getirirler. Thyll'ler buyik ve kesif olmamakla beraber enine
kesitlerden itibaren 30 cm. derinlige kadar iletgen borulari tikarlar. Bo-
gulma hadisesinin goéruldtaga yerlerde kayin odunun rengi daha koyu renk-
li olup, acik kil rengimsi kirmizidir. Bogulmus tomruklardan imal edilen
traverslerde, tikali olan iletgen borular Kreozot maddesinin enine kesit-
lerden iceriye girmesine mani olduklarindan, bu gibi traversler kazanda
basin¢g metodu ile dahi emprenye edilemezler.

Kayinda bogulmayi 6nlemek icin kesimin kisin yapilmasi, hemen ka-
buklarin soyulmasi ve tomruklardan traverslerin islenmesi, elde edilen
traverslerin bir an evvel ormandan c¢ikarilmasi ve kuru, havadar bir sekil-
de goige yerlerde istif edilmesi tavsiye edilmektedir. Kayin bir defa kuru-
dugu ve paransim hucreleri de hayatlarini kaybettikleri takdirde, gayri
musait sartlarda dahi bogulma hadisesi meydana gelemez.

Emprenye edilecek ¢cam goévdelerinde emprenyeye méani olan bir hal ise
mavi renk tesekkulatidir.

Camda mavi renk tesekkulafi: Hastalikli, kurumaga yuz tutmus diki-
li agaclarda ve bilhassa kesimden sonra ilkbahar ve yaz aylari zarfinda
ormanda kalmis ¢cam goévdelerinde Ceratostomella mantarlari tarafindan
mavi bir renk husule getirilir. Mavi renk husule getiren bu mantarlar or-
manda ve depolarda bol miktarda bulunur. Bu mantarlar hayatta olan pa-
ransim hucrelerinin hicre muhteviyatiyle gecinirler.Hucre zarini tahrip et-
mediklerinden mukavemet tzerine zararli tesirleri mevcut degildir. Ancak,
kahve renkli olan mantar micelleri iletgen borularin cidarlarinda bulunan
haleli gecitleri tikadiklarindan, yagli emprenye maddelerde ve bu meyan-
da Kreozot maddesiyle empellyede bu maddenin odun igerisine girmesine
mani olurlar. Mavi renk alan kisimlar emprenye edilemediginden bu kisim-
lar bilahare odunun kullaniimasi esnasinda mantarlar tarafindan kolaylik-
la caratularler. Mavi renk husule getiren mantarlar yalniz hayatta olan
diri oduna ariz oldugundan, 6lt olan 6z odun mantarin tasallutundan ma-
sun kalmaktadir.

Camda mavi renk tesekkilatini 6nlemek icin agaclarin kisin kesilme-
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si ve bir an evvel ve bilhassa ilkbahar mevsiminden evvel ormandan cika-
rilarak islenmesi ve kuru ve havadar yerlerde istif edilmesi ve kurutulmasi
sarttir.

Ormanda hekletilmesi zaruri olan ¢cam gtévdelerinde en emin care su
icersinde muhafazadir.

Yaz kesimlerinin zaruri bulundugu yerlerde kesimden sonra agacla-
rin dallariyle ve ibreleriyle bir kac¢ hafta kurumaya terk edilmesi de iyi
netice vermektedir.

Travers ve diger agac malzemenin ormandan
gayri depolarda muhafazasi:

Emprenye edilecek travers ve diger agac malzemenin ormandan gayri
olan, teselliimlerinin yapildig: istasyonlara veya iskelelere yakin depolarda
ve bizzat emprenye fabrikasi deposunda bekletilmeleri esnasinda dikkat
edilecek hususlar, bu gibi depolarda malzemenin mantar enfeksiyonlarina
karsi korunmasi, emprenye icin liizumlu hava kurusu haline gelebiimeleri
icin kurumaiarinin temini ve kuruma esnasinda bilhassa siir'atli kuruma
neticesi kayinda hususa gelen catlamalar: énlemektir.

Mantar enfeksiyonuna mani olabilmek ic¢in depolarmn kuru, sathinin
ilizgiin ve su birikintileri yapan ¢ukurlardan ari olmasi, mantarlarin ge-
I'smesi icin miisait bulunan odun artiklari, yongalar kabuk parcalari, des-
tere talasi, ot veya diger nebatlardan temizlenmisg bulunmasi ve daimi su-
rette temiz tutulmasi, depo zemininin en miinasip olarak yanmis komiir
curufu tabakasiyle ortiilmesi liizumlu tedbirlerdir. Keza gerek mantar en-
feksiyonuna mani olmak ve gerekse malzemenin bir an evvel kurumasini
temin etmek bakmmindan travers ve diger malzemenin depolarda toprakla
temasini keserek, daha evvel emprenye edilmis traversler veya althiklar
tizerine havadar bir sekilde istif dilmesi ldzim gelmektedir. (Sekil: 1) bu
maksatlar: temin bakimindan traverslerde yapilan uygun bir istif seklini
gostermektedir. Bu istiflerin eni ve boyu 2,60 metre olup istifler arasinda
1 metrelik bir aralik birakilmaktadir. Istifin on tarafi hakim riizgarlara
miiteveccih bulunmahdir. Istifler arasinda birakilan esas yollar ise 4,60
metre genisgliktedir. (Resim 2).

Bilhassa kayin traversleri istiflerini direkt giines 1s1¢1ndan muhafaza
etmek lazim gelmektedir. Bu husus icin yvalmz iist kism1 kapali ve yanlari
acik siperlikler ingasi hem cabuk kurumayi ve catlamay1 onler hem de yag-
mur ve kar sularindan traverslerin korunmasini temin eder.

Emprenyeden evvel uzunca bir zaman depoda beklemek zaruretinde
hulunnan travers, tel direkleri, koprii malzemesi gibi ahsap malzemeyi
mantarlarin tesirinden korumak igin agir bir katran yagi olan Karboline-
um ile piilverize etmek faydahdir. Keza baslangic mahiyetinde ufak mantar
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Onden Gortinup » Yandan Gorlinug

Sekil 1: Traverslerin kurumasini temin ve mantar enfeksiyonlarindan korunmasi
bakimindan uygun, havadar bir istif sekli.

Resim 2 : Traverslerin kurumasi ve mantar enfeksiyonuna karsi korunmasi
icin musait olmayan bir istif sekli.
(Foto™AT-

15
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curuklerinin ilerlemesini dnlemek icin bu yerlere Kreozot veya Sodyum
florar eriyigi stralmeliclir.

Yurdumuzda gerek ormanda ve gerekse orman disi depolarda yukari-
da aciklanan hususlara layikiyle dikkat edilmedigi cihetle, emprenye ame-
liyesi, bilhassa malzemenin hava kurusu haline kadar kuruyamamasi,
ardaklanma, mavi renk tesekkulati gibi mahzurlar dolayisiyle zarar gor-
mektedir.

Emprenye edilecek malzemenin mimkun mertebe erken emprenye
fabrikasina teslim edilmesi, kurutma ve mantarlardan koruma bakimindan
olan tedbirlerin esash bir sekilde alinmasini saglar. Emprenye edilecek
malzeme azami Temmuz basma kadar emprenye fabrikasma teslim edilmis
bulunmalhdir.

Travers Emprenye Fabrikamizin muhtelif kisimlari:

Emprenye Fabrikamizin muhtelif kisimlarini 1 - Santral dairesi,
2 - Sabotaj kismi, 3 - Emprenye tesisati olmak Uzere U¢ kisimda mutéalea
etmek kabildir. (Sekil: 3 deki emprenye fabrikasi krokisine bakiniz).

1 — Santral Dairesi: Bu kisimda iki adet 225 beygir kuvvetinde, bir
adet 175 beygir kuvvetinde olmak Uzere U¢ adet Diesel motéri ve bir bu-
har makinasi mevcuttur. Bu makinalar vasitasiyle Jeneratorlerle elde edi-
len elektrikten fabrika alanindaki Sabotaj makinalari tahrik edilmekle be-
raber ayiin zamanda gerek fabrika gerekse Derince’nin tenviratinda istifa-
de edilmektedir.

2 — Sabotaj kismi: Traversler hentiz emprenye edilmeden ust yuzle-
rinde raylarin oturacag! yuvalari agmak ve tesbit icin ldzumlu delikleri
delmek lazim gelmektedir ki bu ameliyeye sabotaj ismi verilmektedir.

Sabotaj ameliyesinde kullanilmak Uzere biri sabit ve otomatik ve ¢
adet seyyar olmak Uzere dort adet sabotaj makinasi mevcuttur. (Sekil: 3)
de goruldugi gibi bu dort adet sabotaj makinasi iki dekovil hatti arasinda
bulunmaktadir. Vagonetler Uzerinde depodan gelen ham traversler sabotaj
makinasi énune geldigi zaman teker-, teker islendikten sonra makinelerin
arka tarafindan gecen hat Uzerindeki vagonetlere yukletilerek emprenye
tesisatina sevk olunur.

Otomatik sekilde isleyen sabit sabotaj makinasi esas itibariyle doért
kisimdan ibaret olup bunlar: a- Rayin traverse oturacagl oyugu acmaga
mahsus, her iki tarafta birer yatik mil etrafinda dénen bigaklari havi iki
adet pulanya, b- Rayin traverse tesbiti i¢in lGzumlu delikleri agmaga mah-
sus ve her iki tarafta UGcer matkabi ihtiva eden delgi, c - Traversi hareket
ettiren zincir, d - Traversin Uzerinde kaydigi kaydiraktir.

Makineye verilen ham travers donen zincirin disleri yardimiyle kay-
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dirak Gzerinde pilanyanm altina kadar hareket ettirilir. Evvelden islene-
cek kisma goére mesafesi ve derinligi ayarlanmis olan ve iki tarafta yatik
birer mil etrafinda dénen bicaklari havi pulanya altina gelmis bulunan
travers Uzerine inerek raylarin oturaca@i kismi oyar. Bunu muteakip yine
harekete gegen zincir traversi biraz ileride bulunan matkap altina sevke-

Tank
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Haniur \a.@
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h/im kazanlari

Makfo&daires

\au

Kreajat dcnkelerl

Muharrik Airvef sanirali

Sekil 3 : Derince Travers emprenye fabrikasinin muhtelif kisimlarini
gosteren kroki.

der. iki tarafta mevcut Ucer matkap her iki yuvaya Ucer delik acar. Zincir
tekrar harekete gecerek sabote edilmis olan traversi tekrar hareket et-
tirir ve makinenin dntinde duran vagonete sevkeder. (Resim 4). Bu sabit
sabotaj makinasi saatte 100 travers sabote edebilmektedir.

Seyyar sabotaj makineleri ise ayni prensip dahilinde calismakta, fa-
kat bu makinelerde islenecek traversler otomatik zincir yardimiyle tahrik
edilmiyerek elle hareket ettirilmekte ve béylece pulanya ve matkaba sevke-
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dilmektedir. Bu makinelerden Alman mamulati olan saatte 30, Fransiz
mamulati olan ise saatte 80 Travers isliyebilmektedir.

Ayrica boylari uzun olan makas traverslerini sabote edebilmek Uzere
bir sabit makas sabotaj makinesi mevcuttur. Otomatik olmayip saatte
9 adet travers isliyebilmektedir.

Diger memleketlerde bilhassa Almanya’da kayin traverslerinin orta
kisimlarim daha iyice emprenye edebilmek Uzere traversin oita kismina

Resim 4 : Sabotaj ameliyesine tabi tutulmus Traversler.
(Foto: A. Berkel)

(Sekil: 5) de goraldugu gibi birbirinden muayyen mesafelerde olmak tze-
re dort adet delik delinmektedir. Sekilde enine kesitte géruldagla gibi bu
delikler traversin alt tarafindan yukariya dogru yénelmekte ve traversin
Ust sathina iki santimetre kala nihayet bulmaktadir. Bu delikler bilhassa
Ajayinda traversin iki baslarinda ekseriya tesaduf edilen Thyll tesekktlat
dolayisiyle iletgen borularin tikali bulundugu ve emprenye maddesinin
traversin orta taraflarina ulasamadigi hallerde iyi bir emprenye neticesi
saglamaktadir. Bu usultn kayin traverslerinde bizde de tatbiki faydah go6-
ralmektedir.

Sabotaja tabi tutulmus traversler vagonetlere istif edilerek zincirle

baglandiktan sonra yedi adet vagon birbirine raptedilerek emprenye tesi-
satina sevkedilir. (Resim: 6, 7 ve 8).
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Sekil 5: Kayin Traverslerinin orta kisimlarinin iyi bir sekilde emprenye edilmesini
temin icin Traversin orta kismina agilan delikler. Ustteki sekil Traversin
alttan gorunusu, alttaki sekil enine kesitde deliklerin vaziyeti.

Resim 6 : Traversleri emprenye kazani igerisine sevk eden vagonetler ve
Traverslerin vagonetlere istif edilis tarzi.
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Resim 7: Vagonetin yukleme hacminden iyi faydalanan uygun bir istif sekli.
(Foto: A. Berkel)

Resim 8 : Birbiri ardinca yedi adet vagonun traverslerle emprenye kazanma sevki.
(Foto: A. Berkel)
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Emprenye kazanlarinin 6n tarafinda mevcut otomatik bir kantar yar-
dimiyle her bir vagon UGzerindeki traverslerle birlikte tartilir. Emprenye
kazanlarinin arka tarafinda bulunan diger ikinci bir kantar ise kazandan
cikann emprenye edilmis trverslerin vagonla birlikte tartilmasina mahsus-
tur. iki tarti arasindaki fark traverslerin emprenye esnasinda icerisine
aldiklari Kreozot miktarim gostermektedir.

3 — Emprenye tesisati: Derince Travers Emprenye Fabrikasinda
mevcut emprenye tesisati emprenye metodlarmdan (kazanda basing me-
todu) nuir tatbikini saghyacak sekilde kurulmustur. Bu tesisatin esas Kki-
simlari: a - Emprenye kazanlari ve Kreozot isitma depolari, b - Kreozot
depolari, c¢ - Buhar kazanlari, d - Makine dairesidir.

a - Emprenye kazanlari ve Kreozot i1sitma depolari:

Fabrikada iki adet yatay vaziyette ve silindir seklinde olan, basinca
mutehammil, cidarlari kaim madeni emprenye kazani mevcuttur. (Resim 9)

Resim 9 : Derince Travers emprenye fabrikamizin emprenye kazanlarindan birisi.
(Foto: A. Berkel)

Bu kazanlarin her biri traverslerle yukli bulunan sekiz adet vagoneti
icerisine alabilecek sekilde yapilmis ise de, bizim traverslerimiz islenme
esnasinda birbirinden farkli boylarda yapildigindan kazanlara ancak yedi
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vagon sevkedilebilmektedir. Kazanlarin ¢api 2,10 metre ve boyu 21,60 met-
redir. Taban kisminda ray mevcut olup vagonlar bu ray vasitasiyle kazan
icerisine dahil olurlar ve emprenye edildikten sonra tekrar kazandan hari-
ce sevkedilirler. Kazanlarin alt kisminda boylu boyuna uzanan ve su buha-
riyle 1sinan serpantin borular bulunur. Bu borular emprenye kazani ige-
risindeki Kreozot maddesinin isiI derecesini tanzim ederler. Kazanlar her
iki tarafinda silaca kapanan madeni kapaklari ihtiva ederler. Her iki is-
tikamette de calismaga musaittirler.

Emprenye kazanlarinin uUst tarafinda ayrica 75 ton Kreozot alabilen
birer Kreozot 1sitma kazani bulunur. Bu iki depo da basinca mukavim se-
kilde yapilmis olup icerisinde Kreozot isitabilecek ve su buhariyle isinan
serpantin borulari ihtiva ederler.

b - Kreozot depolan:

Fabrikada 30 ton Kreozot alabilen ve lizumunda Kreozotun isitila-
bUmesi icin icerisinde su buhariyle iIsinan serpantin borulari ihtiva eden
bir Kreozot deposu bulunmaktadir. Kreozot bu depoya sarni¢ vagonlariy-
le getirilir. Ayrica Kreozot stokunun temin edudigi, birisi 500 ton digeri
ise 2000 ton kreozot alablen iki bayuk depo mevcuttur. 30 tonluk kreozot
deposu dolduktan sonra fazla kreozot bir Donke yardimiyle basilarak bu-
yuk depolara biriktirilir. Ayni Dénke depoda isitilmis olan Kreozotu emp-
renye kazanlari Uzerindeki kreozot kazanma sevk hususunda da kullanil-
maktadir.

c - Buhar Kazanlari:

Fabrikanin Stim kazan dairesi 12 atmosferlik iki buhar kazanini ihti-
va eder. Bu kazanlardan yalniz birisi calismakta digeri ise rezervede -bu
lunmaktadir. Bu buhar kazanlari fabrikanin muharrik kuvvet kaynagi
olup ayni zamanda kreozotun isitilmasi hususunda kullanilmaktadir.

d - Makine dairesi:

Makine dairesinde bulunan hava kompréséri emprenye kazanlarindaki
hava tazyikini temin etmekte olup 60 beygir kuvvetindedir. Bundan baska
emprenye kazani icerisinde husule getirilecek alcak tazyiki temin edecek
bir (Vakum pompasi) ve aynca Kreozotu disaridaki depodan alip Kreozot
kazanlarina sevkeden iki adet (yag pompasi) bulunur. Her iki yag pompa-
S| saatte 60 ton kreozot sevk edebilmektedir.
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Emprenye maddesi olarak kullanilan kreozot ve vasiflari:

Derince Travers Emprenye Fabrikamizda emprenye maddesi olarak
Kreozot kullanilmaktadir. Fabrikanin Kreozot ihtiyaci 4500-5000 tondur.
Kreozot yakin zamana kadar Karabiuk’ten ve kilosu on kurustan temin
edilmekte iken, karayollarimiz icin Kreozotun fazla miktarda kullaniimasi
dolayisiyle piyasada bir darlik géralmege baslanmistir. 1953 yilinda kis-
men Karabuk’ten kismen ise Hollanda'dan Kreozot temini mecburiyeti ha-
sil olmustur.

Kreozot agir bir katran yagh olup, emprenyede kullanilan en iyi kat-
ran yagi maden kdmuarinden elde edilen katranin desdilasyonu ile elde
edilir. Boylece Kreozot istihséali bilhassa maden kémurunden havagazi ¢i-
karilmasi esnasinda gazla birlikte kok kémuru ve tali mahsal olarak da
katran elde edilmekte ve bu katranin destilasyonu ile katran yaglari ka-
zaniimaktadir. Keza, madenlerin eritilmesi icin kullanilan kok’un istihsa-
linde husule gelen katranin destilasyonu ile Kreozot elde edilmektedir.
Kreozotun emprenye maddesi olarak kullaniimasi ilk defa olarak 1838 de
ingiliz Bethell tarafindan tavsiye edilmistir.

Alman Devlet Demiryollarinin emprenye maddesi olarak kullanilacak
kreozottan istedigi vasiflar asagida gosterilmistir:

Kreozotun + 20 derecedeki dzgul agirhgir, 1,04 ile 1,15 arasinda olma-
I, + 30 derecede berrak bir halde bulunmali ve ayni hacnnda Benzolle
karistirildigr taktirde de berrakligini muhafaza etmelidir. Bir filtire kagi-
di GOzerine iki damla kerozot damlatildigi zaman bu yad damlalari belli
bir iz birakmaksizin filtre k&gidi tarafindan tamamen emilmelidir. 235 de-
deceye kadar kaynatilma esnasinda hacmen % 15 den fazla zayiat verme-
melidir. Tuzla doygun bir hale getirilmis ve 1,15 kesafetteki Sodyum eri-
yiginde eriyen Karbol asidi gibi asidik unsurlarin miktari hacmen en az
% 3 olmalidir. Kreozotun teselliminde icerisindeki su miktari en fazla
hacmen % 1 olabilir.

Amerikan Aga¢ Emprenye Birliginin emprenyede kullanilacak kreoz-
ottan talep ettigi sartlar ise sunlardir:

1 - Kreozotun igcersindeki su miktari % 3 ii gegcmiyecektir. 2 - icerisin-
de bulunan ve Benzolde erimeyen maddelerin miktari % 0,5i asmiyacak-
tir. 3-38 1sI derecesinde kreozotun kesafeti 1,03 den daha asagi olmaya-
caktir. 4 - Sudan ari bulunan kreozotun destilasyonunda 210 dereceye ka-
dar o 5, 235 dereceye kadar ise % 25 inden fazlasi zayi olmamalidir.
5 - Kok imali esnasinda husule gelen artik maddelerin kreozot icerisinde
kalan miktari % 2 yi gegmemelidir.

Kreozotun emprenye bakimindan ©6nemli hassalari ise sunlardir:
Odunun icerisine derin ve muntazam bir sekilde ve kafi miktarda nufuz
eder. Curukluk yapan mantarlara, Termitlere ve su icerisinde odunu tah-
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rip eden Oyucu Midye'ye karsi agac malzemeyi iyi muhafaza eder. Rengi
dolayisiyle niifuz ettigi derinligi kolaylikla gorebilmek kabildir. Sular
tarafindan kolaylikla yikanarak odun icerisinden cikarilamaz. Veyahut
huharlanma yoluyle zayi olmaz. Oduna ve demire zararh tesiri yoktur. Bol
miktarda ve oldukca ucuz temin edilebilir. Kreozotla yeni muamele edil-
misg agac malzemenin tutusma kabiliyeti artarsa da yapilan denemeler bir
kac ay sonra kreozotun kolay tutusan fraksiyonlarinin hbhuharlandigini ve
tutusma kabiliyetinin azaldigini gostermistir. Bir kag yil serviste bulunan
-nalzeme ciddi bir yangin tehlikesi gostermemektedir . Kreozotun keskin
ve gsiddetli kokusu mahzurlu olup bilhassa maden ocaklarinda ve binalarda
bu hassasindan dolay: kullamlamamaktadir. Kreozotla muamele edilmis
agac malzeme iizerine alelade boyalar siiriillemez.,

Bugiin kreozot biitiin diinyada emprenyede en fazla kullanilan hir
maddedir.

Emprenye Isleri :

Derince Travers emprenye fabrikamizda agac malzemenin empren-
yesinde kazanda basing metodlarindan olan Riiping metodu kullanmilmak-
tadir.

Kazanda basin¢ metodlarindan olan ve 1838 de Ingiliz Bethell tarafin-
dan bulunan ve kreozot kullanilmak suretiyle tatbik edilen (Bethell'in
tam emprenye metodu) nun prensibi, evvela hava kurusu haline kadar ku-
rutulmus bulunan agac malzemenin icerisine miimkiin mertebe fazla emp-
renye maddesi tazyik ederek hiicre zarini ve ayni zamanda odun icerisin-
deki biitiin hava bosluklarini emprenye maddesiyle doygun bir hale ge-
tirmektir. Bunun icin agac malzeme emprenye kazanina sevkedildikten
sonra evveld bir alcak tazyik husule getirilerek kazanda bir hava boslugu
teskil edilir. Bunu miiteakip kazana sevk edilen sicak kreozot muayyen
yiikseklikte ve muayyen bir zaman devam eden bir yiiksek tazyikle odunun
icerisine sevk edilir.

Bu metodun fazla miktarda kreozot sarfetmesi dolayisiyle pahali olu-
su, demiryolu, telefon ve telgraf sebekesinin geniglemesiyle kreozot ihti-
yacinin artmasive kreozot fiatinda gdoriilen yiikselig ve ayni zamanda fazla
kreozotun digsariya sizarak malzemenin sathinda yapigkan bir hal almasi
ve iscinin iistiinii basim kirletmesi, goz iltihaplar: ve cilt hastaliklar1 tev-
lit etmesi daha az kreozot sarfeden fakat kafi miktarda dayaniklik temin
eden bir usuliin bulunmasini zaruri kilmigtir. Bu ihtiyaclar karsisinda
1902 yihinda Alman Max Riiping tarafindan iktisadi bir metod bulunmug
ve Riiping’'in iktisadi metodu ismini almistir. Bu metod da Bethell'in tam
emprenye metodu gibi bir kazanda basin¢g metodudur. Bu metodun pren-
sibi tam emprenyede oldugu gibi odunun icerisine miimkiin oldugu kadar
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fazla emprenye maddesi sevk etmek olmayip bildkis odun icerisine sevk
edilen emprenye maddesini tekrar kismen disariya ¢ikarmak ve kazanmak
bdylece tasarruflu hareket etmektir. Zira mantarlar huicre zarini tahrip
ederek curuklukler husule getirdiklerinden, htcre zarinm mantarlar igin
zehirli olan ka&fi miktarda emprenye maddesiyle bulanmasi dayanmay: te-
min etmek icin kafi gelmektedir. Hicre bosluklarindaki fazla emprenye
maddesi boylece tekrar geri emilerek emprenyede kullanilabilir. Bunun
icin RUping metodunda tam emprenyede oldugu gibi al¢cak tazyikle yani
kazan igerisinde hava boslugu teskil edilmekle baslanmayip bilakis yuk-
sek tazyik ile baslanir ve. emprenye maddesi odun icerisine sevk edilir.
Muayyen bir middet devam eden yuksek basin¢gtan sonra emprenye mad-
desinin fazla kismini tekrar geriye emebilmek icin usulin nihayetinde bir
alcak tazyik tatbik eculmektedir.

Kazanda basing metoctiarmdan olup tam emprenye ile RUping’in ikti-
sadi emprenye metodlarmda muhtelif cins agaclarin bir metrekUpUnun
icensine aldigi kreozot miktari asagida gortlmektedir.

Sarfedilen Kreozot miktari Kg.

Agac cinsi
Tam emprenye RuUping metodu
Kayin (Travers) 325— 350 145
Mese (Travers) 85— 100 45
Cam (Travers) 270— 300 63 (90)

Yukarida géruldaga gibi Riping metodunda 1 mi agac¢ icin sarfedilen
kreozot miktari ¢cok daha az olup metodun iktisadiligini saglamaktadir.

Derince Emprenye fabrikamizda Riping metodunun muhtelif afac
cinslerinde ve malzemede tatbik sekilleri asagida sirasiyle gosterilmis bu-
lunmaktadir :

Ruping metodunun cam malzemedeki tatbikati ;

Derince Emprenye fabrikamizda Ruping’in ¢gam cinsine mahsus olan
metodu bugline kadar képri kazikhgi direkler, képru baglanti azmanlari,
telefon telgraf direkleri ve bazi hususi? tesekkillerin su sogutma kulesi
icin cam tahtalarinin emprenyesinde kullaniimistir. Bilindigi gibi ¢cam 6z
odunu ihtiva eden bir aga¢ cinsidir. Ajac¢ hayatta iken 6z odun tesekkdli
esnasinda iletgen borular tikandigindan emprenye maddesinin nuUfuzuna
mani olmaktadir. Ancak ufak ebattaki gam malzemede mesela ahsap kal-
dirim parkelerinde 6z odunu emprenye etmek kabil olmaktadir. Halbuki
travers, tel direkleri, képri azmanlari gibi biyuk ebattaki malzemede ise
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ancak uUzerinde diri odun tabakasi bulunmiyan 6z odun igerisine ¢ok satht
olarak emprenye .maddesi nufuz edebuiir. Keza arzani maktalardan itiba-
ren 6z odun icgerisine bir ka¢ santimetre derinlige kadar emprenye madde-
si girmektedir.

Riiping metodu saflam ve hava kurusu halinde bulunan diri odunun
tamamen emprenye edilmesini saglar. Esasen mantarlar tarafindan cabuk
caratulen bu kismin emprenyesi maksada kéfidir. Zira 6z odun tabiattan
dayanikl bir kisimdir.

Emprenye fabrikamizda metod iki ayri sekilde tatbik edilmektedir.
Bunlardan birisi diri odun tabakasi zengin olmiyan malzeme icin, digeri
ise diri odun tabakasi genis ve bdylece zengin olan malzeme ig¢indir.

l. Diri odunu dar olan ¢cam malzeme i¢cin Ruping metodu asagidaki
sekilde tatbik edilmektedir: (Sekil: 10).
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Sekil 10 : Diri odunu dar olan Cam direklerinin Kreozotla basit Ruping
metoduna gére emprenyesine ait basing ve zaman grafigi.

Emprenye kazanma sevkedilmeden evvel malzeme hava kurusu haline
kadar kurutulmus bulunmalidir. Saglam ve kuru bulunan ¢cam malzeme-
kazana sevkeclilerek su emprenye safhalarim gecirir :

1 — Emprenye kazani icerisinde 1,5 -4 atmosferlik bir hava basinci
husule getirilir.

2 — Bu hava tazyiki kazan icerisinde 5 dakikadan daha az olmamak
Uzere devam ettirilir.

3 — Basin¢ muhafaza edilerek kazana sicak kreozot sevkedilir.

4 — Emprenye kazani igerisinde 5,5 -7 atmosferlik bir yag basinci
husule getirilir.
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5 — Bu yag basinci asgari 45 dakika devam ettirilir .

6 — Kreozot kazandan disariya bosaltilir.

7 — Emprenye kazani icerisinde 60 cm. lik civa sdtununa tekabul
eden bir algak basing yapilir.

8 — Bu algak basing asgar? 10 dakika devam ettirilir.

Bu usulde 1 m3agac icin takriben 63 kg. kreozot sarfedilmektedir,

n. Diri odunca zengin olan ¢am malzeme igin ise RuUping usulinidn
asagidaki sekilde tatbiki daha iyi netice vermektedir: (Sekil: 11).

Ka/snr:
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Sekil 11 : Diri odunu genis olan Cam direklerinin Kreozotla basit Ruping
metoduna gbére emprenyesine ait basing ve zaman grafigi.

1 — Emprenye kazam igerisinde 1,5 -4 atmosferlik bir hava basinci
husule getirilir.

2 — Bu hava basmci asgari 5 dakika devam ettirilir.

3 — Basing muhafaza edilerek kazana sicak kreozot sevk edilir.

4 — Emprenye kazani icerisinde 5,5 -7 atmosferlik bir basin¢ husule
getirilir.

5 — Bu yag basinci asgari 120 dakika devam ettirair.

6 — Kreozot kazandan disariya bosaltilir.

7 — Emprenye kazani igerisinde 60 cm. lik civa sttununa tekabul
eden bir algcak basing yapilu.

8 — Bu algak basin¢ asgari 10 dakika devam ettirilir.

Bu usulde 1 mi1¢am agaci igin takriben 90 kg. kreozot sarfedilmekte-
dir.

Metodun her iki seklinde de kreozot isitma kazaninda 105-110 derece-
ye kadar isitilmali ve emprenye kazaninda ise kreozotun 1s1 derecesi 100
dereceden daha fazla olmamali ve 95 derdceden asagi diasmemelidir.
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Mese traversleri ve diger mese malzemesinin Riiping metodu ile emp-
renyesi :

Bu usulle Derince Travers Emprenye fabrikasinda normal mese tra-
versleri ve koprii traversleri emprenye edilmektedir. Mese agaci 6z odunu
ihtiva eden bir agac cinsidir. Diri odun mantarlar tarafindan kolaylkla
ciiriitiildiigii halde mesenin 6z odunu tahii olarak dayanikli olan bir kisim-
dir. Mesenin diri odunu emprenye edilebildigi halde, 0z odun icerisindeki
iletgen borularn tikali bulunmas: dolayisiyle emprenye edilememektedir.
Ksagen bu kisim icerisinde bulunan mantarlar icin zehirli tanen asidi do-
layisiyle emprenye edilmeksizin uzun miiddet dayanir. Mesenin diri odu-
nunu tamamen emprenye etmek i¢in kreozot tazyikinin ¢ama nazaran da-
ha uzun devam etmesi sarttir.

Riiping’in mese icin tatbik edilen metodu asagidaki sekildedir: (Se-
kil: 12).
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Sekil 12 : Mese Traverslerinin basit Riiping metodile ve Kreozot kullanilmak
suretile emprenyesine ait basin¢g ve zaman grafigi.

1 — Emprenye kazani icerisinde 0,5 - 4 atmosferlik bir hava basinel
husule getirilir.

2 — Bu hava basincl kazan icerisinde 10 dakikadan daha az olmamak
lizere devam ettirilir.

3 — Ayni basing muhafaza edilerek kazana sicak kreozot sevk edilir.

4 — Emprenye kazani icerisinde 7-8 atmosferlik bir yag basinci husu-
le getirilir. 4

5 — Bu yag hasinel asgari 180 dakika devam ettirilir.

6 — Kreozot kazandan digariya bogaltilir.

7 — Emprenye kazani icerisinde 60 em. lik civa siitununa tekabiil
eden bir alcak tazyik husule getirilir.
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8 — Bu algak tazyik asgari 15 dakika devam ettirilir.

Bu usulle 1 m3mese agaci icin takriben 45 kg. kreozot sarfedilmekte-
dir. Kreozotun isitma ve emprenye kazanlarindaki 1si dereceleri c¢amda
oldugu gibidir.

Kayin Traverslerinin Dubl Ruping metoduyla emorenyesi:

Derince Emprenye fabrikasmda bu motodla normal kayin traversle-
ri ve makas traversleri emprenye edilmektedir. Kayin 6zel yapisi dolayi-
siyle cam ve meseye nazaran daha farkli bir emprenye usuli talep etmek-
tedir. Kayin traversleri yukarida izah edildigi gibi bogulma, ardaklanma
ve kirmizi yurekten ari bulundugu takdirde ve hava kurusu rutubet dere-
cesi halinde tamamen emprenye edilebilir. Kayin odununda emprenye mad-
desinin odun igerisine sevki yillik halka icerisinde daginik bir sekilde bu-

Sekil 13 : Kayin traverslerinin Dubl Ruping metodile ve Kreozot kullaniimak
suretile emprenyesine ait basing ve zaman grafigi.

lunan iletgen borular vasiyasiyle oldugundan ve emprenye maddesi bil-
hassa 'ki baslardaki arzani maktadan travers icerisine nufuz ettiginden,
bu nifuzu tam bir sekilde temin edebilmek kreozotun gerek 1sitma kaza-
ninda ve gerekse emprenye kazaninda luzumlu is1 derecesini havi olmasi,
odun icerisinde muntazam bir sekilde dagilabilmesi icin ya§ tazyikinin ka-
fi muddet devam etmesi ve emprenye esnasinda odunun sicak kreozot va-
sitasiyle kafi derecede i1sitilmasi icap etmektedir. iste bu sartlari haiz ol-
mak Uzere kayin icin Dubl Ruping denilen bir metod tatbik edilmektedir Ki
bu sekilde metod yuksek tazyikin muddeti degisik olmak Uzere iki defa ar-
ka arkaya tekrar edilmektedir (Sekil: 13).
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Bu metodu tatbik sekli asagida gosterilmistir:

1 — Emprenye kazam igerisinde 0,5 - 4 atmosferlik bir hava basinci
husule getirilir.

2 — Bu hava basinci asgari 15 dakika devam ettriilir.

3 — Ayni basing muhafaza edilerek kazana sicak kreozot sevk edilir.

4 — Emprenye kazani igerisinde 7-8 atmosferlik bir yag basinci husu-
le getirilir.

5 — Bu ya§ basinci asgari 60 dakika devam ettirilir.

6 — Kreozot kazandan disariya bosaltilr.

7 — Emprenye kazani igcerisinde 60 cm. lik civa sutununa tekabtl eden
bir algak basing yapilir.

8 — Bu alcak basing asgari 30 dakika devam ettirilir.

9 — Emprenye kazani igerisinde 2,5 - 4 atmosferlik bir hava basinci
husule getirilir.

10 — Bu hava basinci asgari 15 dakika devam ettirilir.

11 — Ayni basing muhafaza edilerek kazana kreozot sevk edilir.

12 — Emprenye kazani igerisinde 7-8 atmosferlik bir ya§ basinci hu-
sule getirilir.

13 — Bu yag basinci asgari 1SO dakika devam ettirilir.

14 — Kreozot kazandan disariya bosaltilir.

15 — Emprenye kazani icerisinde 60 cm. lik civa sutununa tekabul
eden bir algcak basing yapilir.

16 — Bu alcak basin¢ asgari 30 dakika devam ettirilir.

Dubl Ruping metodunda. 1 mtkayin agaci icin takriben 145 kg. Kreo-
.zot sarf edilmektedir. Kreozotun isi1 derecesi gerek I1sitma kazaninda ve ge-
rekse emprenye kazaninda ¢am ve mesede oldugu gibidir.

Odun icerisine sevkedilen kreozot miktarinin mihim bir kismi Dubl
Ruping mtodunun birinci safhasinda travers igersine girmis bulunmakta-
dir. Metodun ikinci bir defa tekrar edilmesinin esas vazifesi ve yuksek ba-
sincin 3 saat gibi uzun bir zaman devam ettirilmesi ve bu muddet zarfinda
odunun kreozot yagi vasitasiyle isitilmasi suretiyle yagin kayin odunu
icerisine yeknesak bir sekilde yayilmasini temin etmektir.

Kirmizi yurek tesekkulati iletgen borularin Thyll tesekkulatiyle ti-
kali bulunmasi dolayisiyle kreozotun travers igerisine girmesine engel tes-
kil ediyorsa da bu hal bilhassa Thyll tesekkilatmm kesif bulundugu koyu
renkli seritler ve kisimlarda vakidir. 1938 yilinda Derince Travers Emp-
renye Fabrikamizda yapilan musahedeler ve Enstiti Laboratuvarmda
yaptigimiz mikroskopik etudler kirmizi yuregin acgik renkli olan ve Thyll
tesekkilatmm kesif olmadigi kisimlarinn kreozot maddesini igerisine Kkis-
men alabildigini géstermistir. 1) Bundan baska kirmizi yirek yurdumuzda

1) Berkel, A., Sark Kayini (Fagus orientalis, Lipsky) nin teknolojik vasiflari
ve istimali hakkinda arastirmalar. 1941.
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mevcut dogu kayinlarimizda tamamen tabii bir tesekkidl olup her 80-100
yasim miutecaviz yash kayin agacinda mevcuttur. Yasin ilerlemesiyle kir-
mizi1 yuregin ¢api ve govde icerisinde teskil ettigi hacim de artar. Kirmizi
ylUrek tabiattan mantarlar icin antiseptik maddeleri ihtiva etmekte ve
tabit olarak mantarlara karsi dayanikli bir kisim teskil etmektedir. Diger
memleketlerde meseld Almanya’da son zamanlarda yapilan tesbitler dahi
kirmizi yurek hakkmdaki eski fikirleri ortadan kaldirmis ve bu tesekkulin
Patolojik bir tesekkil olmadigim ve tabiattan dayanikl bir kisim oldugunu
isbat etmistir. Almanya’da Neustetin tecriibe hattina désenmis olan kreo-
zotla emprenye edilmis ve &c 90 kirmizi ylregi ihtiva eden kayin travers-
lerinin déosenmelerinden itibaren 45 yil gibi uzun bir zaman gectigi halde
tamamen saglam ve kullanilmaga elverisli bulundugu géralmustir. Keza
Almanya’da Giessen civarindaki demiryolunda en eski Riping metoduna
gére emprenye edilmis kayin traverslerinin désenmelerinden itibaren
28 yil sonra ancak @c 4 U kirmizi yurekte husule gelmis ¢curuklikten mute-
vellit degistirilmek mecburiyetinde kaimmis fakat bunlardan bir kismi da
daha kullanilmaga elverisli bulundugu gérulmustiar. Bu hakikatlar kirmi-
z1 yurek tesekkilatinm tamamen emprenye edilemese dahi, baslangicta
saglam bulundugu takdirde nekadar uzun bir zaman dayandigim meydana
koymaktadir.

Kreozotla emprenye edilmis aga¢ malzemenin
dayanma muddetleri

Muhtelif aga¢ malzemenin Ruping motodile ve Kreozot kullaniimak
suretile yurdumuzda mevcut iklim ve tabiat sartlari altinda ne muddet da-
yandiklarini gésteren bir istatistik hentiz mevcut degildir. Esasen Emp-
renye sanayiimiz 1931 yilinda faaliyete gectigine gére hentz yirmi doért
senelik bir maziye sahiptir. Travers emprenye fabrikamizdan edindigimiz
ve yurdumuza ait yegadne malimat 1931 yilinda emprenye edilen travers-
lerin ilk defa Sivas-Samsull hattina désenmis bulunmasi ve 1952 yilinda
degistirilmek mecburiyetinde kalinmasidir. Buna nazaran Dubl Riuping
metodile emprenye edilmis kaym traversleri takriben 22 yil kadar bir da-
yanma gostermis bulunmaktadirlar ki, bu middet kanaatimizca pek kisa
bulunmaktadir. Az dayanmalarinin sebebi zannimizca traverslerin esasli
bir sekilde kurutulmamasi neticesi bunyelerine kafi miktarda kreozot ala-
mamalari veyahut baslangicda tamamen saglam bulunmamalari ve boyle-
ce metodun hakkile tatbikinin mimkidn olamamis bulunmasidir.

Dayanma muddeti hakkinda bir fikir vermek tzere Alman Devlet De-
mir Yollarina ait asagidaki istatistik verilmistir :
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Traverslerde dayanma miiddeti

Malzemenin Tabii dayanma Rilping metodile
cinsi miiddeti Kreozotla emprenye
edilmis
Yil Yil
Kaymn ... 2,56—3 30—40
¥ Cam 7—8 27
' Mese 16 25—30

Cam direklerde dayanma miiddeti

Malzemenin Tabii dayanma Riiping metodile
cinsi miiddeti Kreozotla emprenye
edilmig
Yil Yl
Cam 8 20—26

Yurdumuzda da aga¢ malzemenin dayanma miiddetleri hakkinda esas-
11 istatistiklerin elde edilebilmesi icin sistemli denemelerin yapilmasina za-
ruret vardir.

Sonugc :

Emprenye sanayiimiz hali hazirda yalniz bir fabrikay: ihtiva etmekte
olup Derince Travers emprenye fabrikamiz giinde ii¢ ekiple c¢alisdig tak-
dirde yi1lda 450 bin travers emprenye edebilecek kapasitededir. Bu fabrika
Kayin ve Mese traversleri, Cam tel direkleri ve koprii kazikligr ve koprii
baglama azmanlarim kreozotla ve Riiping metodile emprenye etmektedir.
Boylece yurdumuzda bazi Devlet Orman Isletmelerinde Dekovil hatlarinda
kullanilan traverslerin Batirma metodile Wolman tuzlarile emprenye edil-
mesi haric tutulursa, maden ocaklarinda kullanilan maden dlrekleri, kiil-
liyetli miktarda telefon ve telgraf direkleri, dis tesirlere maruz yap1 mal-
zemesi, sahil tahkimati ve iskele ingaatinda kullanilan malzeme, Citlerde
kzullanilan agaclar emprenye edilmeksizin kullanilmakda ve kisa bir za-
manda ciiriiyerek biiyiik bir yekiina balig olan milli servetin heba olmasi-
na sebebiyet verilmektedir. Ormanca fakir olan ve yillik ihtiyacim1 kargi-
lamak icin kismen dis memleketlerden agac malzeme ithal etmek zarure-
tinde olan Tiirkiyede agac malzemenin tasarruflu bir sekilde kullanilabil--
mesi, hava tesirlerine maruz yerlerde kullanilan biitiin malzmenin empren-
ye edilmesini gerektirmektedir. Bu maksadi saglamak icin ise, yurdun
mubhtelif yerlerinde ihtiyaca kafi adetde emprenye tesislerinin bir an ev-
vel kurulmas: liizumlu goriilmektdir.



