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ABSTRACT

Nowadays, it is very important not only for company economy but also national economy to
minimize the wastages of massive wood material which is the most valuable raw material of
forest products and furniture industry while massive wood material is being processed.

The aim of this study is to determine the wastage rates of massive wood material when
processed from logs to timber and from timber to final products.

With this aim, studies related to this subject were investigated and evaluated. Factors
affecting wastage rates of wood and the precautions to reduce these rates were mentioned.
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MASIF AGAC MALZEMENIN iSLENMESINDE
FIRE ORANLARI

OZET

Giinlimiizde orman {iriinleri ve mobilya sektoriiniin en énemli hammaddelerden birisi olan
masif aga¢ malzemenin {iretimi esnasinda malzeme kaybinin en aza indirgenmesi gerek iilke
gerekse isletme ekonomisi agisindan énemlidir.

Bu calismanin amaci; masif aga¢ malzemenin islenmesinde tomruktan keresteye ve
keresteden son {iriin siirecinde meydana gelen kayip oranlarini tespit etmektir.

Bu amagla bu konu ile ilgili yapilan ¢aligmalar incelenmis ve degerlendirilmistir. Agag
malzemenin islenmesinde kayip oranlarimi etkileyen faktorler ve azaltmak igin alinabilecek

6nlemlere yer verilmistir.

Anahtar Kelimeler : Aga¢ malzeme, Fire oranlari, Isleme
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1. GiRiS

Masif aga¢ malzemenin bigilme ve islenmesinde tomruktan son fiirliin eldesine kadar
iretimin her asamasinda c¢ok sayida nedenden kaynaklanan kayiplar olusmaktadir. Bu
kayiplarin en aza indirgenmesi gerek iilke ekonomisi gerekse isletme ekonomisi bazindan
biiyiik faydalar saglayacaktir.

Kereste endiistrisinde yapilan islem yuvarlak odunun genellikle testereler vasitasiyla 6n
goriilen boyutlarda bicilmesidir. Bu iglem sirasinda testere talasi, kirinti, kapak, kerestecik,
takoz ve 1skarta mal olarak isimlendirilen artiklar olusmaktadir. Bunlarin bir kismi 6rnegin
kapak tahtalar ¢italara veya daha ince tahtalara bigilerek degerlendirilebilir. Digerleri bagka
endiistrinin hammaddesini olustururlarsa da kereste endiistrisi i¢in artik veya kayip olarak
kabul edilmektedir.

Keresteden son iiriin eldesinde ise yine ayni sekilde son iriiniin iretiminde kullanilan
malzemeler disinda kalan kisimlar kayip olarak kabul edilmektedir. Ancak ana iiriiniin
tiretiminden arta kalan bu kisimlar bagka amaclar (yakacak vb) i¢gin kullanilabilmektedir.

Agac¢ malzemenin bigilme ve islenmesinde kayip miktarini tespit etmek amaciyla gesitli
calismalar yapilmis olup iiretimde malzeme verimliligine etki eden faktdrlerin ¢ok fazla
olmasindan dolay1 ¢ok farkli degerlerin elde edildigi goriilmektedir.

Bu calismada aga¢ malzemenin islenmesi ile ilgili genel bilgilere deginildikten sonra, bu
konu ile ilgili yapilmig bazi ¢caligmalardan 6zet bilgiler verilmektedir.

2. MASIF AGAC MALZEMENIN BiCiLME VE iSLENMESININ TARIHSEL
GELIiSiMi

Aga¢ isleme makineleri tarih Oncesinden beri siirekli bir gelisim gostermektedir.
ETTELT,B. (1987)[1]’e gore Yontma tas g¢aginda baltalar, yabani hayvan dis ve
boynuzlarindan yapilan kesici aletler (testereler) ve Tung devrinin sonlarmma dogru ise
(M.0.3000 yillarinda) ilk defa demirden agac isleyen aletler gelistirilmistir. M.0.2700
yilinda Misir’da bronz testerenin kullanildigi bilinmektedir. Eski Misir’da ve Romalilar
agac iglerinde kullanilan govdeleri ve mekanik aksamlart aga¢ malzemeden yapilan agac
isleri makineleri gelistirmislerdir. M.O. 70 yillarinda Misir’da ilk afa¢ tornasinin
kullanildig1 bilinmektedir. Roma doneminden kalan testerelerin bugilinkii kullanilan
testerelerin formuna yakin oldugu dikkat ¢ekmektedir. 1348 yilinda hizarin Augsburg’ da
(Almanya) bulundugu M.S. 1500°1i yillarda Leonarda Vinci’nin giiniimiizde kullanilan
katraga benzer krank diizenli katrag: tasarladigi bilinmektedir [2].

Agac¢ isleme makineleri konusunda gelismeler 16. yiizyilldan itibaren hizlanmistir.
18.ylizy1lda daire testerenin bilinmesine ragmen, gili¢ ve aktarma eksikliginden dolay1
kullanilmamaktadir. 1677 yilinda riizgar ¢arki ile isleyen daire testere patenti alinmustir.
1803 yilinda ingiliz WILLIAM NEWBERRY ilk serit testereyi yapmasina karsin bulusunu
uygulamaya gecirememistir. Ayn1 yillarda ilk olarak tamamen demir ve gelikten iiretilen
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katrak, Ingiltere’de 1850 yillarinda ise Almanya’da GEBRUDER SCHMALTZ makine
fabrikasi tarafindan kare kesitli mile sahip planya makinesi tiretilmistir [2].

1860 yilinda gaz basingl ilk motor yapildiktan sonra Alman OTTO ve LANGER gaz
motorunu agag isleri makinelerinde kullanmiglardir.

1868 yilinda ise BERLIN MACHINEWORKS ve YATES U.S.A. firmalar1 ortaklasa
yaptiklar1 ¢alisma ile zimpara makinesini gelistirmislerdir. Ayni1 yillarda Fransa’da ise
PICKELS firmas1 otomatik kizakli ve top bigakli bir kalinlik makinesi yapmistir. Bundan
¢ok kisa bir siire sonra Londra’da giiniimiizdeki kalinlik makinelerinin ¢aligma
prensiplerine yaklasan itme ve ¢ekme merdaneleri otomatik olarak ¢alisan kalinlik makinesi
gelistirilmis ve transmisyon diizeninden akupla ¢alismaya yani motor hareketinin dogrudan
bicak miline aktarilmasi, 1911 yilinda kalinlik ve planya, 1916°da freze makinelerinde
uygulanmaya baslanmistir [2].

1930’lu yillarda aga¢ isleme makinelerindeki aga¢ isleme teknigi bakimindan gelisim
biiyiik Olciide tamamlanmistir. Ikinci Diinya Savagi yillarindan sonra ortaya g¢ikan
gelismeler ise su sekilde 6zetlenebilir. [1,2]

1- Savas ekonomisi ve daha sonra ise uzay uguslari sonucu kullanilan biitiin
kumanda ve ayarlama teknikleri aga¢ isleme makinelerinde de kullanilir
olmustur. Bilgisayar kontrollii (Nimerik kontrollii - NC veya Bilgisayarl
niimerik kontrol-CNC) makineler maliyetinin yiiksek olmasina karsin iiretim
kapasitesinin yiiksek olusu ve isgiiclinden kaynaklanan hatalarin en aza
indirilerek kalite sorunlarmin ¢oziimiinii saglamasi, kayiplarin azalmasi,
verimliligin artmasi, islem siiresinin azalmasi, iglem maliyetlerinin diismesi,
calisan sayisinin azalmasi gibi nedenlerle yaygin olarak kullanilmaya
baglanmustir.

2-  Alet ve takim sektdriinde 1927 yilindan beri bilinmekte olan sert metaller ile
stellit, aga¢ malzemenin islenmesinde de kullanilmaya baslanmistir. Yiiksek
alasimli gelikler kesici bigak hammaddesi olarak kullanim yeri bulmustur.

3- Yongalevha ve yeni iiriinlerin gelismesi, gerek bunlarin iiretiminde ve gerekse
islenmesinde kullanilan yeni makinelerin gelismesine yol agmustir [2].
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3. MASIF AGAC MALZEMENIN BiCiLME VE iSLENMESi

Masif aga¢ malzemenin bigme ve islenmesinde tomruktan son iiriiniin eldesine kadarki
iiretimlerde asagidaki gibi bir is akisi gerceklesmektedir.

Tomruk

Kereste

4

Kesme islemi

Boyuna-Enine |::> Taslak

Planyalama ve |::> Dort kose

Kalilik Diizgiin malzeme
PI'O;II verme |::> Diiz Profil verilmis
Eleman

Masif odunun

Boyuna ve enine |::> Montaja Hazir Eleman
birlestirilmesi

Sekil 3.1 Masif aga¢ malzemenin bigme ve islenmesinde ig safhalari [3].

3.1 Aga¢ Malzemede isleme Sekilleri

Agac¢ malzemede isleme; aga¢c malzemenin diizgiin bir yiizey elde etmek amaciyla yiiksek
hizla calisan makine ve aletler ile islenmesidir. Aga¢ malzemenin islenmesi; genellikle
planyalama, frezeleme, tornalama, lamba ve zivana agma, delme, zimparalama gibi
islemleri kapsamaktadir [2,4].

Planyalama: Bigmeden sonra her tiirli amag¢ i¢in ylizeyin diizeltilmesini saglayan
isleme faaliyetleridir. Kaba planyalama ve son planyalama olmak {izere 2 ¢esit planyalama
s6z konusudur.

Tornalama: Muhtemelen odun isleme faaliyetlerinin en eskilerindendir. Tornalama ile
cesitli mobilya elemanlar ile arag gere¢ kabzalari, makara, bobin, tahtadan yapilmis sofra
takimlari, spor esyalari, oyuncak vs. yapilmaktadir. Torna tezgahinin basit tek milli tipleri
oldugu gibi saatte birkag yiiz tornalama yapan tipleri de bulunmaktadir.
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Delme : Genellikle mobilya ve dogramacilikta vida, kavela ve agac¢ ¢ivilerin kullanilmast
icin gerekli deliklerin agilmasi islemidir.

Bugiin kullanilan baz1 aga¢ delme matkaplar1 eskiden kullanilan matkaplardan fazla degisik
degildir. Tek milli el itmeli delme makineleri oldugu gibi dnceden belirlenen derinlik ve
acida, ayni zamanda ¢ok sayida delme iglemi yapan delme sistemleri de bulunmaktadir.

Lamba Zivana A¢ma : Lamba ve zivanalar ¢ok uzun zamandan beri aga¢ malzeme
konstriiksiyonlarinin  birlestirilmesinde kullanilmaktadir. Eskiden zivana yapiminda el
aletleri kullanilirken bugiin modern mobilya endiistrisinde bu isi ¢ok ¢abuk ve titiz olarak
gerceklestiren makineler (lamba zivana agma makinesi, morsa) bulunmaktadir.

Frezeleme (Sekil Verme) : Daha ¢ok mobilya ve dogramacilikta kullanilmaktadir. Cesitli
kullanim amaglart igin degisik ozellikte freze makineleri (yatay, dikey vb.) bulunmaktadir.
Uygulamada daha ¢ok alisilmis tek milli sekil verme makineleri kullanilmaktadir.

Zimparalama : Mobilya parcalarinin ve diger fabrikasyon iriinlerinin tamamlanmasinda
bir i kademesi olarak yiizeydeki bigak izlerinin kaldirilmasi ile boyama, vernikleme ve
diger bitirme islemlerinin uygulanmasi i¢in yilizeyin hazirlanmasinda kullaniimaktadir.
Zimparalama ayrica, mobilyalarin tamamlanmis bazi pargalarin hafif uyumsuzluklarimi
(kap1 ve gekmecenin yiiz ve kenarlarinda yapildig: gibi) gidermek i¢in uygulanmaktadir.

Agac malzemenin kusursuz bir sekilde islenebilmesi i¢cin odunun o6zellikle biiyiime
ozelliklerinin g6z Oniinde tutulmasi gerekmektedir. Aga¢ malzemenin iglenmesinde direng,
elastikiyet, rutubet miktar1 ve degerlendirmedeki farkliliklar ile 6zgiil agirlik, birim
mesafedeki yillik halka sayisi, yaz odunu katilim orani, capraz liflilik gibi 6zelliklerin etkisi
biiytktiir.

Agac malzemenin farkli yonlerde islenmesinde degisiklikler bulunmaktadir. Ornegin,
liflere paralel yonde, liflere dik yone gore %40 daha kolay isleme saglanabilmektedir [2].

Aga¢ malzemenin islenmesinde talasli (planyalama, frezeleme, tornalama vs.) ve talassiz
(kaplama kesme vs.) kesis sekilleri bulunmaktadir. Ayrica, son yillarda lazer 1sin1, su 1g1ni,
diamant testere, kama ve kizgin tel ile kesis gibi alternatif yontemler bulunmaktadir.

Agac¢ malzemenin talagh islenmesinde kesici ile malzeme arasinda nisbi bir hareket sarttir.
Burada makine ve/veya malzeme hareket edebilir. Genelde kesicinin hareketi ii¢ yonde
olmaktadir [2,5].

1 yonde dogrusal ( serit testere, bantli zimpara),

2 yonde dogrusal ( Katrak ve odun unu makinesi),

1 yonde dairesel ( planya, daire testere )

Agac malzemenin igslenmesi, kesis yoniine gore ¢esitli gruplarda incelenmektedir
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BLANKENSTEIN (1962)[5] ve REFA (1979)[6]’e gore lif yonlerine gore agac
malzemenin islenmesi

- Liflere paralel kesis (Boyuna yonde kesis)

- Liflerle ayn1 yonde kesis (Yukariya kesis)

- Liflere kars1 kesis (Asagiya kesis)

- Enine kesis (Liflere dik yonde kesis)

- Alin islemesi olarak bes gruba ayrilmaktadir [2].

Sekil 3.2’de REFA (1979)[6]’e gore lif yonlerine gore aga¢c malzemenin iglenmesi sematik
olarak gosterilmektedir [2].

Sekil 3.2 Lif yonlerine gore aga¢ malzemenin iglenmesi [2,5].
a- Liflere paralel d- Enine yonde
b- Liflerle ayni yonde e- Alin iglemesi
c- Liflere kars1

KWIMAA (1952)[7] ye gore aga¢ malzemenin iglenmesinde ii¢ esas kesis yonii gecerlidir.
Bunlar Cizelge 3.1° de gosterilmektedir.

Cizelge 3.1 Esas Kesis Yonleri [2].

Esas kesis yonii (Alan) Lif yoniine gdre hareket yonii Bigak lif yoniine
A- Alin kesis 90" 90"
B- Boyuna kesis 0° 90°
C- Enine kesis 90° 0°
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4. MASIF AGAC MALZEMENIN BiCiLME VE iSLENMESINDEKi KAYIPLAR

Masif aga¢ malzemenin islenmesinde kayip oranlari ile ilgili yapilan ¢aligsmalar ve
sonuclar1 agsagida verilmektedir.

Sankey diyagramina gore kesilen bir agacin ancak %23.7’lik bir kism1 kereste ve % 18.4’1
son {irlin haline gelmektedir: % 81,6’s1 ise artiktir [8]. Tiim aga¢ hacmine oranla verilen bu
degerler, “agacin ancak % 18.4’1i degerlendirilmektedir” seklinde anlagilmamalidir. Ciinkii,
Sekil 4.1°deki Fischer’ in SANKEY Diyagrami’ndan da goriilecegi lizere, “artik” olarak
nitelenen kisminin da ¢ok sayida degerlendirme alani bulunmaktadir. Bunlar az gelismis
iilkelerde halen yakacak olarak kullanilmaktadir. Gelismis iilkelerde ise yonga, lif levha ve
seliiloz endiistrisinde degerlendirilmektedir.

TN % 7 Kiitiik
Dl Agag J0C———>> %14 Dal ve benzeri
% 7 Yakacak odun
%37 Levha Endiistrisinde
ﬂ degerlendirilen kisim
Kerestelik kisim % 4,2 Testere talas1 (% 12)
%35 |]|]|:> % 1,6 Kuruma pay1 ( % 4,5)
% 3,1 Levha endiistrisinde

degerlendirilen ( % 9)
% 1,0 Yakacak odun ( % 3)
% 1,6 Faydali kapak tahtalar1 ( % 4,5 )

Kereste % 6,7

% 23.7 [|D|:> % 2,8 Kisa pargalar
% 0,7 Testere talasi
% 1,6 Freze talast

Son Uriin
%18.4

Sekil 4.1 Fischer’ in SANKEY diyagramina gore tiim agacin son iiriine gelinceye
kadar degerlendirilme oranlari [8,9,10,11]

Kurz [12] a gore ise,

Ana iirlin % 42

Testere talast % 12

Kapak tahtas1 % 8

Takoz %3

Yakacak odun % 12

Yan {iriin % 23

Toplam kereste randimani % 65 olarak tespit edilmistir [11].
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TS 654’ e gore igne yaprakli tomruklarin keresteye bigilmeleri sirasinda olusan yanlari
alinmis kereste kayip ve randiman oranlar1 Cizelge 4.1°de verilmektedir

Cizelge 4.1 Igne Yaprakli Tomruklarin Keresteye Bigilmeleri Sirasinda Olusan Yanlari
Alinmis Kereste Kayip ve Randiman Oranlar1 [9,10,13].

Kayp ve Goknar ve Ladin Cam ve Sedir
Randiman

Oranlari En az En ¢ok En az En ¢ok
Kayip 28 45 35 55
Randiman 55 72 45 65

Cizelge’den goriildiigii gibi, Igne yaprakli aga¢ malzemede tomruklarin bigilmesinde genel
olarak %30-40 odun hammaddesinin artik olarak ortaya ¢ikmasina engel olunamamaktadir
Artiklar az gelismis ve gelismekte olan iilkelerde cogunlukla enerji {iretimi veya 1sinma
amagclariyla yakilirken, gelismis iilkelerde entegre tesislerde yonga ve lif levha {iriinlerine
doniistiiriilmekte veya kagit hamuru eldesinde kullanilmaktadir.

TS 654 (Mart 1975)’te ise bazi igne yaprakli tomruklarin yanlart alinmisg kerestelere

bicilmesinde olusan artiklarin miktarlari agag cinslerine goére verilmistir (Cizelge 4.2)

Cizelge 4.2 igne Yaprakli Tomruklarin Yanlar1 Alinmis Keresteye Bigilmeleri Sirasinda
Olusan Artik Adlarma Goére Kayip Oranlari [9,10,13].

Kayip oranlar1 (% )
Artik adlart Goknar ve Ladin Cam ve Sedir
En az En ¢ok En az En ¢ok

Testere talasi 15 18 15 20
Kirint1 6 10 8 12
Kapak 4 8 8 12
Kerestecik 1 2 | 3
Takoz 2 4 2 5
Iskarta mal - 2 | 3
Toplam 28 45 35 55

Frithwald [14,15] tarafindan masif aga¢ malzemenin islenmesiyle ilgili, pencere iiretimi
icin yapilan ¢aligma Sekil 4.2° de gosterilmistir. Bu ¢alismada yuvarlak odun (tomruk)’dan
son iiriin (masif aga¢ malzemeden elde edilmis pencere)’ye kadar gecen siire¢ i¢indeki artik
olarak belirtilen masif aga¢ malzemeler % olarak verilmistir [14,15].
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Yuvarlak Odun

Kereste Fabrikasi |::> Artik %40

Kereste %5 60 Toplam Artik %&70

Daha Sonraki Safhada |::> Arnk %30
[sleme

-

=

=

=

Iimalat %630

Sekil 4.2 Tomruktan pencere gercevesi liretimine kadar artik miktarlari [14,15]
Sekil 4.3’de ise yine Friihwald tarafindan yapilan bir diger calismada masif agag

malzemenin islenmesiyle ilgili ormandaki dikili haldeki agacin son {iriin haline gelene
kadar gecirdigi evreler ve meydana gelen artiklar gosterilmistir.
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Chman ﬂD':::;v Oipman arnklare (%6 200

ﬂ Wuvarkak Cidun (%% #8800

Binncil |]|:||:> Limsalat Artiklar (%6 20)
Izleme

Foereste (%o 50

I[:IJ:TLJ |]|:||::>v limalat Actiklan (%% 200 (Bagitk bovatlarda)
e

ﬁ L300

Uriinlerin
EFoullamimm \

Dolzu Enarj Orelun
Matervali (Cien donosom olarak)

Sekil 4.3 Masif aga¢ malzemenin birincil ve ikincil tiretimindeki artik miktarlari [14].

Frithwald [14,15]" in ¢alismasinda tomruktan son iiriin olan pencere gercevesi iiretimine
kadar ki asamada artik miktarmin tomrugun 70’ini olusturdugu geriye kalan 30’luk kismin
ise son {irlin olarak kullanildig: belirtilmistir.

MISTEPE (2000)[16] tarafindan “ORUS A.S. Isletmelerinde Verimlilik” iizerine yapilmis
olan caligmada, 1984 -1996 yillar1 arasindaki hammadde verimliligi (randiman) % olarak
belirtilmistir. Veriler; ibreli tomruk, yaprakli tomruk ve toplam tomruk olmak iizere ii¢

bolimde verilmistir. Ayrica 13 yilin ortalama hammadde verimlilikleri tespit edilmistir
(Cizelge 4.3).
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Cizelge 4.3 ORUS A.S. isletmelerinde Verimlilik [16]

Kerestelik I:I/arr}m??(}§ Kerestelik I;I]amm??q§
YIL Hammadde CTUMIIEL 1y Hammadde Crimauis!
Cinsi Randiman Cinsi Randiman
(%) (%0)
Ibreli Tomruk 61.5 Ibreli Tomruk 67.7
1984 ngrakh Tomruk 70.4 1991 ngrakll Tomruk 76.9
Diger Tomruk 45.6 Diger Tomruk -
Toplam Tomruk 65.9 Toplam Tomruk 71.6
Ibreli Tomruk 68.2 Ibreli Tomruk 67.2
1985 Yaprakli Tomruk 62.7 1992 Yaprakli Tomruk 77.9
Diger Tomruk 60.3 Diger Tomruk -
Toplam Tomruk 65.4 Toplam Tomruk 71.8
Ibreli Tomruk 65.9 Ibreli Tomruk 67.2
1986 ngrakh Tomruk 70.8 1993 ngrakll Tomruk 77.0
Diger Tomruk 50.0 Diger Tomruk 72.2
Toplam Tomruk 68.2 Toplam Tomruk
Ibreli Tomruk 67.2 Ibreli Tomruk 65.1
1987 Yaprakli Tomruk 73.2 1994 Yaprakli Tomruk 74.7
Diger Tomruk 75.6 Diger Tomruk -
Toplam Tomruk 70.0 Toplam Tomruk 68.9
Ibreli Tomruk 69.1 Ibreli Tomruk 67.6
1988 Yaprakli Tomruk 74.2 1995 Yaprakli Tomruk 77.0
Diger Tomruk - Fason Tomruk 84.2
Toplam Tomruk 71.2 Toplam Tomruk 71.7
Ibreli Tomruk 69.8 Ibreli Tomruk 68.8
1989 ngrakh Tomruk 71.9 1996 Yaprakli Tomruk 79.7
Diger Tomruk - Fason Tomruk 83.8
Toplam Tomruk 70.8 Toplam Tomruk 78.5
Ibreli Tomruk 67.5 Ibreli Tomruk 68.8
1990 ngrakh Tomruk 76.3 1996 ngrakll Tomruk 79.7
Diger Tomruk - Diger Tomruk 83.8
Toplam Tomruk 71.4 Toplam Tomruk 73.5
Ibreli Tomruk 67.2
Yaprakli Tomruk 73.4
13 Yilin Toplam ve Ortalamast Diger Tomruk 80.7
Toplam Tomruk 70.1

Kaynak : T.C. Basbakanlik Yiiksek Denetleme Kurulu ORUS A.S. 1984-1996 Yillari
Raporlari

GURSU ve OKTEM (1975)[17] tarafindan yapilan “Asli Aga¢ Tiirlerimizin Bigki
Sanayiinde (Serit ve Katrak Testerelerde) Cap Kademelerine Gore Randimanlarinin ve
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Artiklarin  Saptanmasma Iliskin Arastirmalar” isimli ¢alismalarinda Cizelge 4.4’de
belirtilen sonuglar elde edilmistir [17].

Cizelge 4.4 Katrakla Bigilen Cam Tomruklarinda Kereste Randimani [17]

Cap Boy Randiman Cap Boy Randiman

(cm) (metre) (%) (cm) | (metre) (%)
23 4 57.83 42 4 63.53
24 4 55.26 43 4 52.82
25 4 59.69 44 4 63.15
27 4 58.51 47 4 62.53
27 4 60.26 48 4 63.39
29 4 59.09 49 4 62.46
31 4 60.26 52 4 62.07
31 4 58.60 53 4 63.83
33 4 59.64 53 4 61.90
36 4 60.68 56 4 61.31
37 4 59.76 56 4 62.43
37 4 59.06 57 4 62.58

SOFUOGLU (2001)[18] tarafindan yapilan “Masif Aga¢c Malzemenin Islenmesinde Fire
Oranlarmin belirlenmesi Uzerine Incelemeler” adli Yiiksek Lisans tezinde masif agac
malzemenin tomruktan keresteye, keresteden son {iriin siirecinde (pres kapr masif
konstriiksiyonu ve ahsap resim gergevesi iiretiminde) meydana gelen kayip oranlarini tespit
edilmistir. Bu ¢alismaya gore; tomruktan kereste eldesinde %51°lik bir kayip meydana
gelmistir. Keresteden son iiriin eldesinde ise pres kapi masif konstriiksiyonu iiretiminde
%30, ahsap resim ¢ergevesi iiretiminde ise %46’ lik kayip meydana geldigi tespit edilmistir
[18].

TS-654’e gore igne yaprakli agaglarda kayip miktar1 %35-55 arasinda degismekte oldugu
belirtilmektedir. Bu ¢aligmada elde edilen %51°lik deger bu simirlar arasinda kalmaktadir.
Ancak, bu deger %35-55 smurlar1 arasinda kalmasina ragmen st smira yakin
bulunmaktadir. Kayiplar; testere talasi, kirmnti, kapak tahtasi, kerestecik, takoz ve iskarta
mal olarak meydana gelmektedir.

4.1 Masif Aga¢ malzemenin Bicilme ve islenmesindeki Kayip Oranlarim Etkileyen
Faktorler

Agac malzemenin bigme ve islenmesindeki kayip oranlarint etkileyen faktorleri asagidaki
gibi degerlendirebiliriz.

A- Agac Malzemenin Bigilmesindeki Kayip Oranlarini Etkileyen Faktorler
Randimani etkileyen faktorler ti¢ grup halinde toplanmaktadir [19]:

1- Islenen tomrugun dzellikleri
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OZEN (1978) [11]’e gore islenen tomruklar ne kadar kalin, silindire yakin ve kusursuz ise
elde edilen randiman o derece yiiksek olur. Tomruk kesildikten sonra ne kadar ¢abuk
bigilirse randiman o kadar yiiksek olur. Govde diisiikligii da randimani olumsuz yonde
etkilemektedir. Tomruk kalinligi randimani arttirmakta fakat tomruk boyu azaltmaktadir. 1
metre uzunlugundaki tomrugun bigilmesinde randiman % 65 iken 12 metre uzunlugundaki
tomrugun bicilmesinde %45’e diismektedir [19].

2- Bigilen kerestede aranan 6zellikler

Bicilen kerestede aranan ozellikler ne kadar yiiksek ise randiman o derecede diisiik
olmaktadir. Ote yandan ince kereste imalinde kayip, kalas veya dort kose imalinden daha
fazladir.

3- Bigme ve igleme teknigi

Aga¢ malzemenin bigilmesindeki faktorler dogrudan dogruya imalat¢min bilgi ve
becerisine baghdir. lyi bir bigme ve isletme teknigi uygulamak suretiyle randimani
yiikseltmek miimkiindiir. Bu gruba giren faktorler su sekilde 6zetlenebilmektedir :

—Siparis edilen kerestenin bigilmesine uygun tomruklarin segilmesi randimani
yiikseltecektir.

— Imalathanedeki caligmalarda randimam etkilemektedir. Bunun saglanmast igin isci
ve makinenin uyum iginde olmasi gerekmektedir. Bilgili ve becerikli iscilerin
calistirllmasi 6nemlidir.

— Ana kesici makinenin cinsi de randimani etkilemektedir.

— Kullanilan makinelerin testere levhasi kalinlig1 da randimani etkilemektedir [19,20].

Kereste imalatinda kayip oranlarinin en aza indirgeyecek faktorlerin bilinmesi ve tomrugun
teknige uygun olarak bigilmesi gerekmektedir. Bu faktorlerin baslicalar;; hammadde,
tomruk formu, tomrugun durumu, odundaki regine miktari, odunun lif yapisi, tomrugun
temizlik derecesi, tomrugun makineye verilmesi, testerelerin durumu ve c¢esidi, kesis
tarzinin tesiri ve personelin etkisi seklinde siralanabilmektedir [21].

Maisenbacher’ e gore randimani dolayisiyla kayip oranlarini etkileyin faktorlerin sayisi
450’nin iizerindedir. Bunlar arasinda en dnemlileri; kesis yontemi, kerestenin enine kesiti,
bigilen kerestenin kenar niteligi, tomruk ¢api, tomruk uzunlugu, tomruk formu, biiyiime
Ozellikleri ve kusurlar, bigme makineleri (daire testere, blok serit testere makinesi ve blok
katraklar, diisey katraklar, kombine makineler) testere kalinligi, bigme hatalar1 olarak
siralanabilmektedir [8].

b- Aga¢ Malzemenin Islenmesinde Kayip Oranlarin1 Etkileyen Faktérler
Agac malzemenin iglenmesi; planyalama, tornalama, delme, lamba zivana agma, frezeleme,

zimparalama islemlerini kapsamaktadir. Aga¢ malzemenin islenmesinde ise kayip
miktarinin artma ve azalmasini etkileyebilecek bir¢ok faktor bulunmaktadir.
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Bu faktorlere 6rnek olarak bicagin keskinligi, bigak agilari, zimparalamada zimpara tanecik
boyutu vb. faktorler 6rnek verilebilmektedir.

Elde edilecek olan son iiriinde istenen kalite 6zellikleri ne kadar yiiksekse kayip miktar1 da
o kadar fazla olmaktadir.

Kullanilan malzemenin &zellikleri ne kadar diisiikse o malzemeden elde edilecek olan
yiiksek kaliteye sahip, kusursuz {riinler az olacagindan kayip miktar1 da yiiksek
¢ikmaktadir.

Iyi bir isleme teknigi, imalatginin bilgi ve becerisinin yiiksek olusu, kullanilan makinelerin
teknolojisi vb. faktorler kayip miktarinit onemli derecede etkilemektedir.

Ayrica son iiriinden istenen 6zellikler de (kaliteli diizgilin bir yiizey, renk ve desen, kusursuz
parcalar vb.) kayip miktarin1 degistirecek dnemli etkenler arasindadir.

4.2 Kayip Oranlarim Azaltmak i¢in Alinabilecek Onlemler

Masif aga¢ malzemenin en az kayip ile degerlendirilmesi, gerek iilke ekonomisi gerekse
aga¢c malzemeyi isleyen isletmelerin ekonomisi agisindan son derece 6nemlidir. Bundan
dolay1 aga¢ malzemenin bigilmesi ve islenmesinde kayip oranlarini etkileyen faktdrlerden
kaynaklanan kayiplar1 azaltmak i¢in teknik yonden asagidaki 6nlemler aliabilir.

- Artiklar1 daha kii¢iik kesitli ve daha kisa parcalara bigmek,

- Tomrugun en az kayip verecek sekilde bicilmesi,

- Tomrugun ve kerestenin bakimi ve korunmasi,

- Kereste fabrikalarinda 6zellikle teknik gorevlilerin yetenekli olmalar1 ve islerini
noksansiz yapmalari,

- Makine ve tesislerin bakim ve ikmalinin noksansiz yapilarak onlarin neden olacagi
bigme hatalar1 6nlenmeli,

- Maksimum randiman teorisi uygulanmaya ¢alisiimali,

- Fabrikadaki makineler gerektiginde teknolojik gelismelere paralel olarak yenileri
ile degistirilmelidir.[8].

Herhangi bir isletmenin kayip miktarlarinin yiiksek c¢ikmasinin sebepleri farkli farkli
olacagindan; alinacak Onlemlerde ona gore belirlenmeli, diizeltme olanagi bulunan
faktorlerden yukarida belirtilen 6nlemlerden uygun olanlar1 uygulanmalidir.

Kayip oranlarini azaltmak igin gelisen teknoloji takip edilmeli, sartlarin elverdigi o6lgiide
son teknolojinin kullanilmasina c¢alisiimalidir. Daha az kayip meydana gelmesinden dolay1
iiretimde optimizasyona gidilmesi avantajli olacaktir. Isgiiciinden daha iyi bir sekilde
yararlanilabilmekte boylece daha yiiksek kazan¢ saglanmaktadir.. Kullanilacak olan
pargalarin optimum uzunluklar1 tam olarak hesaplanabilmekte boylece, kayip miktari
azalmakta, siparis planlamada daha fazla bir kesinlik ve daha yiiksek kazang
saglanabilmektedir.

Ozellikle kayip oranlarinin énemli oldugu is asamalarinda kalifiye elemanlar kullaniimas:
uygun olacaktir.
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