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OZET

TURKIYE’DE MASIF PANEL SEKTORUNUN YAPISAL DURUMU VE
AGAC ISLERI ENDUSTRISINDEKI KULLANIM OLANAKLARI

“Tiirkiye’ de Masif Panel Sektorii’ niin Yapisal Durumu ve Agag Isleri Endiistrisi’ nde
Kullanim Olanaklar1” isimli bu c¢alismada ilk olarak aragtirmanin amacina yonelik bilgilere
deginilmistir.

Arastirmanin amaci ve kapsami hakkinda bilgiler verildikten sonra, litaratiir 6zetlerine
yer verilmistir. Literatiir bilgilerinin ardindan birinci boliimde masif panelin tanimi, diger
ahsap esasli levhalarla karsilastirilip avantaj ve dezavantajlarindan bahsedilmistir. Ayrica,
masif panel iretiminde kullanilan agag¢ tiirleri ve teknik ozellikleri konusunda bilgiler
verilmistir.

Bir sonraki boliimde, masif panel iiretim teknolojileri ve kullanilan makineler hakkinda
bilgi verildikten sonra, masif panel iiretimindeki is akis1 ve fabrika yerlesimi konular ile ilgili
derlenen bilgiler kaleme alinmustir.

Arastirma ¢ergevesinde elde edilen bulgulara dayanarak, Avrupa’ da masif panel ticareti
ve yapisal durumunu gosteren bilgilerle beraber, Tiirkiye’deki masif panel sektoriiniin yapisal
durumu ve gelisimiyle ilgili asagidaki sonuglara ulasilmistir;

e Tiirkiyede 2010 yili Haziran ay1 itibariyle masif panel iiretimi yapan 30 adet
firmanin varlig1 tespit edilmistir.

e Ureticiler genellikle Marmara Bolgesinde yogunlagsmaktadir. (% 44 )

e Tiirkiye’de iiretilen masif paneller ¢cok farkli boyutlarda tiretilmekte; 18 farkl
kalinlik, 6 farkli genislik ve 12 farkli uzunlukta iiretim yapilmaktadir..

e Avrupa’daki iiretim giderek azalma egilimindeiken , 1990 da 40.000 m3’liik,
1997 de 750.000 m3’lik, 2000 de 650.000 m3’lik iretim miktar1 ile
belirlendigi, masif panel iiretiminin iilkemizde hizli bir artis egiliminde oldugu
ileri siiriilebilir. Zira Tirkiye’de 1990-2000 yillar1 arasinda sadece 3 adet
masif panel tesisinin kurulmus oldugu, bu say1 2000°den sonra hizla artarak
2010 yilinda 30 adete ulagtig1 goriilmektedir.

e Sektordeki bu gelismenin {iretim miktarlarina yansimasi, biitiin firmalarin
iretim miktarlarina ulasilamamasi nedeniyle saptanamamistir. Ancak,
isletmelerde ki mevcut makine kapasitelerinden oOzellikle masif panel
preslerinin kapasitelerinden hareket ederek iilkemizde ki tahmini masif panel
iiretim kapasitesinin yillik 40.000 m3 civarinda oldugu sonucuna ulasilmistir.

e 2009 yil itibariyle Tiirkiye’deki masif panel tesislerinde tesis basina ortalama
50 adet personelin g¢alistig1 tespit edilmistir. Bu arada, g¢alisan personelin



niteliklerine yonelik degerlendirmede, miihendis ve teknisyen c¢alistirma
oraninin ¢ok diisiik oldugu (% 2) ortaya ¢ikmustir.

e Arastirmada, masif panel {reticilerinin % 50 ‘lik kisminin uluslararasi
standartlar ve TS EN standartlarina uygun iiretim yapmakta olduklar1, geri

kalan % 50’lik kismimin ise herhangi bir standardi dikkate almadigi
belirlenmistir.

e Masif panel tiretimindeki maliyet unsurlarinin dagilimi; % 43 hammadde, %
18 is giicli ve % 15 pazarlama giderleri seklinde oldugu tespit edilmistir.

e Ulkemizdeki masif panel iiretiminde % 67 oraninda igne yaprakh agag, % 33
oraninda da yaprakli agag tiirlerinin kullanildig1 belirlenmistir.

e Tiiketicilerin (masif panel kullanicilarinin) % 66’siin masif paneli hazir temin
ettikleri, geri kalan % 34’lik kisminin ise siparis iiretimi yaptirdigi
saptanmistir.

e Masif panel tiiketicilerinin masif panel se¢iminde % 90’lik bir kisminin fiyat
ve kaliteyi bir arada esas aldiklari, % 10’luk kisminin ise sadece fiyati esas
aldiklar1 goriilmektedir.

e Masif panel kullaniminin giderek arttig1 kapi sektoriinde, tiiketicilerin % 50°1ik
oranda kasa imalatinda, % 25’lik oranda ise kasa paneli imalatinda masif panel
kullandig1 tespit edilmistir.

Arastirmanin Tartisma ve Sonug¢ kismi; bulgular, sektoriin gelismesi ve sorunlarimin
giderilmesi degerlendirilmistir. Ayrica, masif panelin aga¢ islerindeki kullanim alanlarinin
arttirllmasina yonelik degerlendirmeler ve Oneriler yapilmstir.
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OZET

TURKIYE’DE MASIF PANEL SEKTORUNUN YAPISAL DURUMU VE
AGAC ISLERI ENDUSTRISINDEKiI KULLANIM OLANAKLARI

Tiirkiye® de Masif Panel Sektorii’ niin Yapisal Durumu ve Agac Isleri Endiistrisi’ nde
Kullanim Olanaklar1 isimli bu ¢alismada ilk olarak arastirmanin amacina yonelik bilgilere
deginilmistir.

Arastirmanin amaci ve kapsami hakkinda bilgiler verildikten sonra, litaratiir 6zetlerine
yer verilmistir. Literatiir bilgilerinin ardindan birinci bdliimde masif panelin tanimi, diger
ahsap esasli levhalarla karsilagtirilip avantaj ve dezavantajlarindan bahsedilmistir. Ayrica,
masif panel iiretiminde kullanilan agac tiirleri ve teknik Ozellikleri konusunda bilgiler
verilmigtir.

Bir sonraki bdliimde, masif panel iiretim teknolojileri ve kullanilan makineler hakkinda
bilgi verildikten sonra, masif panel liretimindeki is akis1 ve fabrika yerlesimi konular ile ilgili
derlenen bilgiler kaleme alinmigtir.

Arastirma ¢ercevesinde elde edilen bulgulara dayanarak, Avrupa’ da masif panel ticareti
ve yapisal durumunu gosteren bilgilerle beraber, Tiirkiye’deki masif panel sektoriiniin yapisal
durumu ve gelisimiyle ilgili asagidaki sonuglara ulagilmistir;

e Ulkemizde masif panel iiretimi yapan 30 adet firmanin tespit edildigi bu
arastirmada, treticilerin genellikle Marmara Bolgesinde yogunlastigi(%44)
sonucuna ulasilmustir.

e Tiirkiye’de iiretilen masif panel boyutlarinin, 18 farkli kalinlik, 6 farkli genislik
ve 12 farkli uzunlukta tiretildigi tespit edilmistir.

e Avrupa’daki iiretimin giderek azalma egiliminde oldugunun, 1990 da
40.000m3’lik, 1997 de 750.000 m3’lik, 2000 de 650.000 m3’lik iiretim
miktar1 ile belirlendigi, masif panel {iiretiminin iilkemizde hizli bir artis
egiliminde oldugu ileri siiriilebilir. Zira Tiirkiye’de 1990-2000 yillar1 arasinda
sadece 3 adet masif panel tesisinin kurulmus oldugu, bu say1 2000’den sonra
hizla artarak 2010 yilinda 30 adete ulastig1 goriilmektedir.

e Sektordeki bu gelismenin iiretim miktarlarina yansimasi, biitiin firmalarin
iretim miktarlarina ulasilamamasi nedeniyle saptanamamustir. Ancak,
isletmelerde ki mevcut makine kapasitelerinden o6zellikle masif panel
preslerinin kapasitelerinden hareket ederek iilkemizde ki tahmini masif panel
iiretim kapasitesinin yillik 40.000 m3 civarinda oldugu sonucuna ulasilmistir.
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2009 yili itibariyle Tiirkiye’deki masif panel tesislerinde tesis basina ortalama
50 adet personelin c¢alistigi tespit edilmistir. Bu arada, calisan personelin
niteliklerine yoOnelik degerlendirmede, miihendis ve teknisyen c¢alistirma
oraninin ¢ok diisiik oldugu (%2) ortaya ¢cikmustir.

Arastirmada, masif panel ireticilerinin % 50 °‘lik kisminin uluslararasi
standartlar ve TS EN standartlarina uygun iiretim yapmakta olduklari, geri

kalan % 50’lik kisminin ise herhangi bir standard: dikkate almadigi belirlenmistir.

Masif panel tiretimindeki maliyet unsurlarinin dagilimi; %43 hammadde, %18
is giicli ve %15 pazarlama giderleri seklinde oldugu tespit edilmistir.

Ulkemizdeki masif panel iiretiminde % 67 oraninda igne yaprakli agac, %33
oraninda da yaprakli agag tiirlerinin kullanildig: belirlenmistir.

Tiiketicilerin (masif panel kullanicilarinin) %66’sinin masif paneli hazir temin
ettikleri, geri kalan % 34’lik kismmin ise siparig tretimi yaptirdigi
saptanmigtir.

Masif panel tiiketicilerinin masif panel se¢iminde %90’lik bir kisminin fiyat ve
kaliteyi bir arada esas aldiklari, %10’luk kisminin ise sadece fiyati esas
aldiklar1 goriilmektedir.

Masif panel kullaniminin giderek arttigi kapi sektoriinde, tiiketicilerin %50°lik
oranda kasa imalatinda, %25°lik oranda ise kasa paneli imalatinda masif panel
kullandig1 tespit edilmistir.

Arastirmanin Tartisma ve Sonug¢ kismi; bulgular, sektoriin gelismesi ve sorunlarinin
giderilmesi degerlendirilmistir. Ayrica, masif panelin aga¢ islerindeki kullanim alanlarinin
arttirilmasina yonelik degerlendirmeler ve oneriler yapilmistir.
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SUMMARY

EVALUATION OF STRUCTURAL STATUS OF SOLID WOOD PANEL
SECTOR IN TURKEY AND UTILITY POSSIBILITIES IN WOOD WORKING
WOOD WORKING INDUSTRY

In this thesis, I explained and gave informations about structural position of the massive
panel sector in thr Turkey and using posibilites of the wood working industry.

After told about target of this investigation, explained the litareture summaries. I told
about definition of massive panel and compare massive panel with other wooden boards.

After this definition, I explained wood types and techniquel specailists of woods that
use in massive panel production line.

In second part I told production Technologies and also machines that use for massive
panel production

Third part of it, I tried to explain trade of massive panel sector in Turkey and Europe.
Also I told which areas can massive panel use and found these solutions about it

e There are 30 massive panel producer in the Turkey and most of them are in
theMarmara Region.(%44)

e There are 18 different thickness, 6 different width and 12 different length
dimessions in the Turkey.

e In Europe massive panel production cpasity is groving up very fastly. It was
40.000m3/year in 1990, 750.000 m3/year in 1997 and it was 650.000 m3/year
in 2000. In Turkey between 1990-2000 years there were just 3 companies but in
2010 theer are 30 massive panel companies .

e About capasites of Turkey, cant reach all clear capasites but if consider
machine lines and pres capasites nearly massive panel production capasity is
40,000 m3/year.

e % 66 customers order masive panel standar demissions and %34 provides
special dimessions .

e The cost elements are % 43 raw, %18 workforce, and %15 selling expenditures.

e There were 3 company between 1990-2000 years and now in the 2010, there
are 30 companies in the Turkey.

e In 2009 year, avarage of staff number is 50 and engineer and technician rate is
%2.
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¢ In this investigation, found that %50 of producers use international and TS EN
standarts, and other % 50 doesnt use any standart on their productions.

e In Turkey, %67 coriferous and % 33 foliaceous trees use for massive panel
production.

e %90 customers consider price and quality same time, and %10 is consider just
price

Last part of in this thesis, I told diccussions and results about this investigation and
offer some solitions for increase massive panel sector.
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1. GIRIS

Yirminci yiizyillin son ¢eyreginde agag¢ isleme ve mobilya sektoriinde gelisen
teknoloji ve insanlarin yagam standartlarinin yiikselmesiyle, yiiksek iiretim kapasitesini
karsilamak i¢in panel levha endiistrisine yonelim ¢ok ciddi anlamda artmistir. Yonga
levha, MDF, melamin kapli yonga levha, kontrplak ve OSB gibi {irlinlerin iiretimleri
1990 yilindan itibaren yogun bir artis gostermektedir. Bu tiir {irlinlerin tercih edilme
sebebi, piyasada bulunan yliksek miktardaki ihtiyaci, seri liretim ve homojen yapilariyla
kolaylikla karsilanabilir olmalaridir. Ayrica bu tip panel levhalar mobilya iiretiminde
cok biiylik bir kolaylik ve hizli iiretim saglamakla birlikte homojen ve yiiksek
standartlardaki Uretimleri sayesinde, masif agacta karsilasilan rutubet farkliliklari,
direng degerlerinde farkliliklar, i¢ gerilmeler ve buna benzer fiziksel degisimler gibi
sorunlarla karsilagilmamasindan dolayi tercih edilmektedirler.

Masif agagta ise hem iiretim hizi, hem de elde edilen {iriinlin uygulamadaki
zorluklarindan dolayi, Treticileri levha endiistrisine agirlik vermeye yonlendirmistir.
Bununla birlikte 6zellikle 1990°dan baglayarak 2000°1i yillarin baslarinda, hizla gelisen
teknolojiyle birlikte masif aga¢ malzeme de levha endiistrisindeki gibi daha stabil ve
mobilya sektoriinde uygulanabilirlilik agisindan eskiye gore ¢ok daha hizli ve pratik bir
sekilde kullanilir hale gelmistir. Boylece biitiin diinyanin benimsedigi masif panel
hayatimizdaki yerini almaya baglamigtir. Amerika ve Avrupa kitasindaki bilingli
tiiketicilerin diger levha dirlinlerine gore daha saglikli olmasi masif panelin hizl
yayllmasinda cok biiyiikk bir etken olmustur. Ayrica masif panel diger levhalarin
kullanildig1 her alanda kullanilabilmesi masif panelin kendi basina bir sektor olmasini
saglamistir. Bununla birlikte diinyada ve ililkemizde ¢ok ciddi {iretim kapasitelerinde
tiretimi saglanip istihdam saglayan bir sektor olmustur.

Masif panel iiretim hatti diger panel iiretim hatlariyla karsilastirildiginda maliyeti
daha az olsa da, uzun vadede karsilastirma yapildiginda yongalevha ve MDF iiretimine
gore cok daha zor, dikkat edilmesi gereken bir iiretim siireci oldugu ortaya ¢ikmaktadir.
Burada orman endiistrisinde kullanilan paneller gibi stabil bir malzeme elde etmek ¢ok
daha zordur. Sebebi, aga¢ malzemenin kurutulmasina ragmen ortamdaki bagil neme
bagli olarak stabilitesini kaybetme riskinin olmasidir.

Masif panelin Tirkiye’de artan degeri sayesinde 1990 -1995 yillar1 arasinda bir
adet olan masif panel tesisleri glinlimiizde biiytiklii kiigiiklii 30 firmaya kadar ¢ikmuistir.
Bu da sektoriin bu tip bir iirline ne kadar ¢ok ihtiyaci oldugunu ve masif aga¢ malzeme
ile diger panellerin kullanildig1 bir¢ok alanda kullanilabilirligini gozler oniine
sermektedir.

Masif Panel sektoriiniin incelenmesinde tez konusu alirken, bu denli kisith bilgi
kaynaklarmin oldugunu ve bu kaynaklara ulagsmanin zorlugunun farkindaydim. Daha
once bu kapsamda bir arastirma yapilmamasi hizla gelismekte olan masif panel sektorii
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icin 6nemli bir eksiklikti. Bu ¢calisma sonucu, ulastigim bulgularin ve arasgtirmanin masif
panel in iiretim ve tiikketim sektoriine faydali bir kaynak olmasini umuyorum.

Tezin birinci boliimiinde masif panelin tanimi, kullanilan agag tiirlerinin teknik
ozellikleri, liretim asamalari, kullanilan makineler ve fabrika planlamasi hakkinda genel
bilgi verilmeye ¢alisiimistir.

Ikinci béliimde ise Masif panelin Tiirkiye ve Avrupa’daki yapisal durumu ile
tiretici ve tiiketici firmalarindaki baz1 bulgular ortaya konmustur. Bu bulgular;

Diinyada orman endiistri sektoriindeki hammadde sikintisi ve masif agag
malzemenin diger levhalarin kullanildig1 yerlerde kullanma istegiyle beraber gelisen
teknolojiyle birlikte mobilya ve kapi endiistrisinde estetik, dogallik, islevsellik ve
uygulama pratikligi acisindan son derece Onemli bir endiistri dali olarak kabul
edilebilecek ‘Tiirkiye’de Masif Panel Sektériiniin Yapisal Durumu ve Agac Isleri
Endiistrisinde Kullanim Olanaklar1’ arastirmanin konusunu olusturmaktadir.

Arastirmada, Tiirkiye’de masif panel liretici ve tiiketici firmalar1 anket ¢aligsmasi
vasitasiyla teknik ve ekonomik olarak incelenerek asagidaki sonuclar belirlenmeye
calisilmigtir:

e Masif panelin kullanim alanlari, diger levhalara gore avantaj ve dezavantajlari
anket sonuclarinda yararlanilarak ortaya konmaktadir.

e Masif panel liretiminde is akis1 ve makine teknolojileri belirlenerek ideal is
akislar1 tespit edilmistir.

e Tirkiye’deki masif panel fabrikalarmin teknik ve yapisal oOzellikler,
incelenerek, diger alt sektorlerle iligkisi ortaya konmustur.

e Masif panel sektorii ile ilgili temel tanim ve kavramlar terminolojiye uygun
olarak ortaya konmaya ¢alisilmistir.



2.GENEL KISIMLAR
2.1 MASIF PANEL

Orman endiistrisinde hizla biiyliyen bir pazar olan masif panel hakkinda,
tanimindan baglayarak diger levha iiriinlerine karsi olan avantaj ve dezavantajlari,
iretiminde kullanilan aga¢ tiirleri ve {retim teknolojileri hakkinda bilgiler
verilmektedir.

2.1.1 Masif Panel Tanim

Oncelikle masif ahsabin tanimini yapmakta fayda bulunmaktadir. Ahsabin
kullanildig1 yerde yapisinin mekanik veya kimyasal yolla bozulmadan, bagka veya diger
ahsap malzemeler ile kesilip bigilip birlestirilmeden kullanilmasi ve boyutlarinin
fonksiyonunu tek basina gorecek halde olmasi durumuna masif ahsap denilmektedir.
Ornegin yongalevha, ahsap malzemenin yapisinin mekanik yolla —yongalanarak-
bozulmasi ve bu yongalarin yapistirilarak yeniden bi¢imlendirilmesi nedeniyle masif
ahsap degildir. Bina yapiminda kullanilan kereste, bigilerek sekillendirilmis olmasina
ragmen kullanim yerinde yapisinin bozulmamis ve fonksiyonunu tek basina icra etmesi
nedeniyle masif ahsap malzeme olarak adlandirilir. Bunun yaninda kereste gibi
tomruktan kesilerek ya da bigilerek elde edilen kaplamalar tek baglarina masif tanimina
giriyormus gibi goziikse de kullanim yerlerinde bu malzeme yapistirilarak fonksiyonunu
goreceginden masif ahsap degildir. (Giingor, Kahveci,2001)

Masif panel aynmi agag¢ tiiriinden kiigiik kesitli masif odun parcalarinin yani
lamellerin tek parca ya da ug uca ekli parga halindeyken 6zellikle lifleri paralel olacak
sekilde birbirine kenarlarindan boyuna ve enine ydnde tek tabaka halinde
yapistirilmasiyla elde edilen levhalar olarak tanimlanmaktadir. Masif paneller gerek
masif aga¢c malzemenin diger malzemelere olan tistiinliiklerini tasimasi gerekse yiiksek
boyut ve ylizey stabilitesi ile yapr fizigi agisindan her tiirlii gereksinmeyi karsilayan
ozellikleriyle kullanim1 giderek artmaktadir. Kullaniminda gerek iiretimdeki gerekse
kalite kontrolindeki hiz ve ekonomi saglayici nitelikleriyle ozellikle mobilya ve
dekorasyon iglerinde diger levha iiriinlerine alternatif olarak kullanilmakta ve
Onerilmektedir.

Bagta mobilya iiretimi ve dekorasyon sektdrii olmak iizere her gegen giin daha
yaygin kullanim alani bulan masif panel 6zel bir malzeme olarak giindemdeki yerini ve
onemini diger levha {irlinlerine olan {stlinliikleriyle korumaktadir. Ancak, masif
panelden beklenen 6zelliklere ulasmak bazi kosullar1 gerektirmektedir. Bilindigi gibi
gelisen tlretim sistemlerine bagli olarak bir iirliniin kalitesi kadar ekonomik bir sekilde
imal edilmesi de biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu amagla masif panelde en iyi sonucun
almabilmesinin ancak yatirimcinin hedefleri ¢ercevesinde iiretiminin ve kalite
kontroliiniin belirli ilkeler ve kosullar altinda yapilmasiyla miimkiin olabilecegi
unutulmamalidir. Son yillarda tutkallama teknigi ile beraber gelisen ve hemen her
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kullanim yeri i¢in uygulama alani bulan laminasyon teknolojisi masif aga¢ malzemenin
rasyonel kullanimi i¢in oldugu kadar masif oduna goére daha stabil, kusursuz ve estetik
bir malzeme elde edilmesi olanagi gibi avantajlar1 ile uygulama alanina masif panel
tiretimini de katarak genisletmektedir.(Dilik, 2005)

2.1.2 Diger Aga¢c Malzemelerle Masif Panelin Karsilastirilmasi

Agac malzeme, masif ve kaplama olarak mobilya endiistrisinin siirekli birincil
malzemesi olagelmistir. Masif aga¢ malzemenin dogal yapisi nedeniyle rahat ve huzur
verici Ozelligi ve estetik Ozellikleri baska bir hammadde ile su ana kadar
doldurulamamustir.

Mobilya iiretimi icin, masif aga¢c malzemeden aranan Ozellikler soyle
siralanmaktadir:

1-Giizel goriinlim, renk ve tekstiir bakimindan iistiinliik (homojen olmasi)
2-Kolay islenmesi ve diizgiin ylizey vermesi

3-Ust yiizey islemlerine uygun olmasi

4-Bitkisel ve hayvansal zararlilara dayanikli olmasi

5-Budaksiz ve diizgiin lifli olmas1

6-1klim kosullarina kars1 dayanikli olmasi

7-Daralma ve genisleme yiizdelerinin diisiik olmasi(Kurtoglu,2005)

2.1.3 Masif Panelin Avantajlari

1- Ahsap malzemenin en iyi bilinen ve insanlarin tercih etmelerine neden olan
ozelligi "ahsabin sicaklig1" olarak adlandirilan diigiik 1s1 iletkenligi ve tamamen dogal
ve saglikli bir malzeme olusudur.

2-Masif aga¢ malzemenin dogalligini1 bozmadan genis bir yiizey imkan1 saglayan
ve dogrudan kullanima hazir bir malzeme olmasi

3- Zengin tekstiir, renk ve dekoratif goriiniime sahip olmasi.

4- Yiiksek boyut stabilitesi ve direng 6zelliklerine sahip olmasi

5- Demonte mobilya iiretiminde diger levha iiriinlerine gore daha avantajli olmasi
6-Yiizey kaplama ve iist ylizey islemleri i¢in yiiksek yiizey stabilitesi ve uygunluk

7-Kenar islemlerinde ki iistiinliikleri(kaplama, bantlama, masifleme vb. gibi
islemlere gerek duyulmamasi



8-Yatirim maliyetinin diger levha {iriinlerine gore diisiik olmasi
9- Uniform kalinlik ile ¢ok farkli boyut ve tip segenekleri
10-Makinelerde kolaylikla iglenebilmesi

11- Uzun 6miirlii bir malzeme olmasi(Kurtoglu,2005)

Masif panellin stabilitesi agisindan Yongapan’da yapilan bir arastirmaya gore bes
farkli masif panel levhay1 ftretimi yapildiktan sonra 2 ay kaloriferli ortamda
beklettigimizde asagida ki tablo 2.1 deki sonuglar elde olunmustur.( Yongapan,2007)

Tablo 2.1 2 ay siiresince kaloriferli ortamda bekletilen masif panellerin ebatlarindaki
degisim miktarlari(Yongapan, 2007)

Baslangigtaki degerler

Ci Rutub B Ge Ka
nsi et(%) oy niglik linlik
(mm) | (mm) | (mm)
S Eyl.46 40 29 18
apelli 5.00 9.00 .70
C Haz.6 40 30 19
am 0 1.00 2.00 .00
L Agu.8 39 29 18
adin 6 5.00 1.00 .50
K Tem.1 40 30 18
ayin 6 1.00 2.00 .60
M Kas.53 40 29 19
ese 1.00 9.00 .00
Sonugctaki degerler
Ci Rutub B Ge Ka
nsi et(%) oy niglik linhk
(mm) | (mm) | (mm)
S Tem.5 40 29 18
apelli 3 2.00 7.00 .70
C May.8 40 30 19
am 0 1.00 1.00 .00
L Haz.5 39 28 18
adin 0 5.00 9.00 40
K May.5 40 30 18
ayin 0 1.00 1.00 .60
M Tem.5 40 29 19
ese 0 0.00 7.00 .00
Farklar
Ci Rutub B Ge Ka
nsi et(%) oy niglik linhk
(mm) | (mm) | (mm)
S Oca.9 3. 2.0 0.
apelli 3 00 0 00
C 0.80 0. 1.0 0.
am 00 0 00
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L Sub.3 0. 20 0.
adin 6 00 0 10

K Oca.6 0. 1.0 0.
ayin 6 00 0 00

M 04.Mar 1. 2.0 0.
ese 00 0 00

2.1.4 Diger Aga¢c Malzemelere Gore Dezavantajlar

Masif panel orman endiistrisinde kullanilan levhalarin kullanildigr ¢ogu alanda
cok rahatlikla ve istenilen kalite ve miisteri memnuniyetinde kullanilabilmektedir.

Bununla birlikte, iiretim siireci sonunda stabilitesi yiiksek malzeme elde
edilmesine ragmen, dogal bir iiriin olmasindan dolay1 asagidaki sikintilarla kars1 karstya
kalmak miimkiindiir.

1-Hava kosullarinda bagil nem ve sicakligin degismesi ile rutubet alip vererek
boyutlarinda daralma ve genislemelerin ortaya ¢ikmasi

2-Ciirtime ve renk degistirebilmesi
3-Bocek ve hayvansal zararlilara dayaniksiz olmasi

4-Budak gibi stabiliteyi etkileyen kusurlarin bulunabilmesi

2.1.5 Masif Panelin Agac isleri Endiistrisindeki Onemi

Masif panel, yukarida belirtilen tanimi ve avantajlariyla isleri endiistrisinde
kullanilan diger levhalar gibi (yongalevha,MDF, kontrplak vs..) yiiksek stabilite de ve
bu levhalarin kullanildigi hemen her alanda kullanilabilmesi miimkiindiir.Yukarida
belirttigimiz avantajlardan belki de en 6nemlisi ahsabin sicakligi ve tamamen dogal bir
malzeme olusudur. Bu da 6zellikle i¢ mekanlarda uzun omiirlii ve giivenli bir sekilde
kullanilabilmesini saglamaktadir. Masif panel tiretim maliyeti agisindan MDF ve yonga
levha tesisleriyle karsilastirildiginda yaklasik 10 kata kadar daha diisiik yatirim
maliyetiyle iiretilebilmektedir. Bu da giinlimiizde bu malzemeye yapilan yatirimlarin
son on yilda hizli bir sekilde artmasimi saglamistir. Bu {iriin, orman endiistrisi
sektoriinde yeniden masif agacin hak etti§i yere gelmesinde ¢ok biiyiikk bir fayda
saglamistir. Hizla degisen mobilya sektoriinde de giizel melamin kapli levhalar yerine
masifin dogallig1 ve sicakligini dogrudan kullanabilme imkan1 saglamistir. Bu anlamda,
masif paneli orman endiistrisi sektoriiniin parlayan yildizi olarak degerlendirebiliriz.
Sekil 2.1 de masif panelin liretim siireci gosterilmektedir.



Sekil 2.1: Masif panelin iiretim asamalari(Weinig,2008)
2.2 MASIiF PANEL URETIMINDE KULLANILAN AGAC TURLERI ve
TEKNIK OZELLIiKLERI

Masif panel tiretiminde kullanilan agag tiirleri literatiir bilgilerinden yararlanilarak
Tablo 2.2 de gosterildigi gibi belirtilebilir.

Tablo 2.2 Masif panel iiretiminde kullanilan agag tiirleri

Yaprakh agac tiirleri igne yaprakh agac tiirleri | Tropik agac tiirleri
Kayin Ladin Sapelli
Kestane Sarigam Iroko
Mese Goknar Teak
Ceviz Larix Limba
Digbudak Wenge
Kavak Bubinga
Kiraz

Armut

Thlamur

Akcaagac

2.2.1 Masif Panel Uretiminde Kullamlan Yaprakh Agac Tiirleri
2.2.1.1 Kayin (Fagus silvatica)

Ticari Adlari: European Beech (ing.), Rotbuche, Gemeine Buche (F Alm.), Hétre
(Fr.), Avrupa Kaymi (Tr.)

Islenme o6zellikleri: Yetisme sartlar1 ve rutubet miktari ile ilgili olarak islenme
ozellikleri degigir. Bigmede diizgiin kesis yapilamayabilir, testereler sikisir.
Planyalamada da giicliikler ¢ikmaktadir. El aletleri ve makinelerde islemede orta
derecede direng gosterir. Korlestirme etkisi orta derecededir. Kesilebilir, soyulabilir.

Optimum kesis hiz1 30 m/s dir. Planyalamada kesis acis1 30° olmalidir. Cok iyi
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tornalanma Ozelligine sahiptir. Buharlama ile biikiilme o6zellikleri ¢cok daha iyi hale
getirilir. Civilemede 6n delme islemine gerek vardir. Kolay yapistirilir, renk verilebilir.
Cok iyi cila kabul eder. Dermatitis ve astima neden olabilir.

Kurutma: Olduk¢a hizli kurutulabilir, ancak ¢arpilmaya ¢atlamaya kars1 egilimi
vardir. Ac¢ik havada ve firinda kurutmada fazla daralma etkisi dikkate alinmalidir.
Kullanim yerinde stabilitesi iyi degildir. Kurutma programi T 6/ 4-5.

Dayaniklilik: Boceklere karsi hassastir. Fakat Lyctus’lar ariz olmaz. Eski
binalardaki aga¢ malzemede Xestobium rufovillosum fazla goriliir. Kuru odun
termitlerinin de zarar verdigi tespit edilmistir. Genellikle odunu ¢ok dayaniksizdir.

Emprenye edilebilme Ozelligi: Kolay emprenye edilir. Ancak koyu renkli 6z odun
kism1 mevcutsa ¢ok gii¢ emprenye edilmektedir.(Bozkurt, Erdin,1989)

Kayin masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Merdiven imalatinda

Mobilya imalatinda

Mutfak tezgahlarinda

Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Okul mobilyasi liretiminde
Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
Kap1 imalatinda

Oturma gruplarinin iskeletinde

LRI DD —

Sekil 2.2: Kayin masif panel 6rnegi(Floorpan,2009)

2.2.1.2Kestane (Castanea sativa)
Ticari adlari: Edelkastanie (F Alm. ), sweet chestnut (ing.) , Chataignier
(Fr.),Kestane (Tr.)

Islenme 6zellikleri: El aletleri ve makinelerde kolay islenir, hafif kdrlestirme etkisi
vardir. Civilenme, vidalanma, cilalanma ve yapistirilmasi iyidir. Rutubetli hallerde
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metallerle temas ettiginde korozyona neden oldugu gibi mavi siyah renkler
olusabilmektedir. Dermatitise neden olabilir.

Kurutma: Kurutulmasi giictiir. Kollaps ve i¢ catlaklarina egilimlidir. Tekrar
buharlama ve bu kusurlarin kolayca giderilmesi miimkiin degildir. Kullanim yerinde
stabilitesi 1yidir. Kurutma programi T 5/5.

Dayaniklilik: Diri odun boceklere karsit hassas, 6z odun dayaniklidir.
Oz odun son derecede giic emprenye edilir. (Bozkurt, Erdin, 1989)
Kestane masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Merdiven imalatinda
Mobilya imalatinda

Mutfak tezgahlarinda
Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Okul mobilyasi iiretiminde
Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
Kap1 imalatinda

. D1s mekan mobilyalarinda
10. Tekne dekorasyonunda

11. Magaza dekorasyonunda
12. Antik iirlinler imalati

XTI NnhRDDD —

Sekil 2.3: Kestane masif panelden yapilmig bir sehpa(Bilenor, 2009)

2.2.1.3Mese(Quercus robur)

Ticari adlart: 1) Sessile Oak, 2) Pendunculata Oak (ing.), 1) Traubeneiche, 2)
Stieleiche ( F Alm. ), 1) Chene Rouvre, 2) Chene Pendoncule ( Fr.) , 1) Sapsiz Mese,
2) Saph Mese (Tr.).

Islenme Ozellikleri: Islenme oOzellikleri yillik halka genisligine bagli olarak
degisir. Orta ile siddetli derecede korlestirme etkisi vardir. Aletler keskin olmalidir.
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Capraz ve diizensiz lifli materyalin planyalanmasinda radyal yiizeyler i¢in kesis agis1 20
derece alinmalidir. Testerelerde optimum kesis hizi 33 m/s olmalidir. Kesilebilir.
Civileme gii¢c oldugundan 6n delme islemine gerek vardir. Yapistirilmasi iyidir, ancak
alkali tutkallarla lekelenme meydana gelebilir. Renk verilebilir. Yiizeyler
doldurulduktan sonra iyi cila kabul eder. Metallerle temasta mavi renk olusur.
Dermatitis ve astima neden olabilir.

Kurutma: Kurutmanin ilk safhalarinda ¢ok yavas bir program uygulanmalidir.
Catlamaya ve yarilmaya egilimi nedeniyle ¢ok yavas kurutulur. Ag¢ik havada kurutma
ince istif latalar1 kullanilmali ve enine kesitlerin korunmasi i¢in onlem alinmalidir.
Firinda kurutma, hizli kurutma s6z konusu oldugundan i¢ catlaklar1 ve c¢arpilmalar
goriilebilir. Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir. Kurutma programi T 2-3 / 5-6

Dayaniklilik: Diri odun az dayanikli, 6z odun dayaniklidir. Tomruklara bocekler
ariz olabilir. Diri odun Lyctus ve Anobium’ lara hassastir. Binalarda, hem diri odun
hem de 6z oduna Xestobium Rufovillosum ariz olabilmektedir.

Emprenye edilebilme Ozelligi: Diri odun kolay, 6z odun son derece emprenye
edilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Mese masif panelin kullanim alanlar1 agagidaki gibidir.

Merdiven imalatinda
Mobilya imalatinda

Mutfak tezgahlarinda
Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Okul mobilyas1 iiretiminde
Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
Kap1 imalatinda

. D1s mekan mobilyalarinda
10. Tekne dekorasyonunda

11. Magaza dekorasyonunda
12. Aksesuar imalatinda

O PN LR W~

Sekil 2.4: Mese masif panel(Kuris ,2009)

2.2.1.4 Ceviz(Junglans regia)
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Ticari adlari: European walnut Cing.), Gemeiner walnussbaum, Nussbaum (F
Alm.), Noyer Commun (Fr.), Adi Ceviz (Tr.).

Islenme o6zellikleri: El aletleri ve makinelerle kolay ve iyi bir sekilde islenir.
Diizgiin ylizeyler elde edilir. Orta derecede korlestirme etkisi vardir. Kesilebilir,
soyulabilir. Civilenme ve vidalanmasi 1yidir. Orta derecede iyi yapistirilir, ok 1yi renk
verilebilir ve ¢ek iyi cila kabul eder. Astima neden olabilir.

Kurutma: Yavas kurutulmahdir. Kalin materyalde i¢ catlaklar meydana
geleceginden hizli kurutmadan kaginmalidir. Kullanim yerinde stabilitesi orta de-
recededir. Kurutma programi T 5/4,

Dayaniklilik: Diri odun Lyctus ve Anobiumlara karst hassas, 6z odun orta
derecede dayaniklidir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun kolay, 6z odun giic emprenye edilir.
(Bozkurt, Erdin, 1989)

Ceviz masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Merdiven imalatinda

Mobilya imalatinda

Mutfak tezgahlarinda

Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
Kap1 imalatinda

Magaza dekorasyonunda
Aksesuar imalatinda

WX bW =

Sekil 2.5: Ceviz masif panel(Arg ,2009)
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2.2.1.5 Disbudak(Fraxinus excelsior)

Ticari adlari: Frene commun (Fr), Gemeine Esche (F Alm.3, European Ash
(ing.), Adi Disbudak (Tr.)

Islenme 6zellikleri: El aletleri ve makinelerle islenmesi iyidir. Korlestirme etkisi
orta derecede olup, ¢ivilemede 6n delme islemine gerek vardir. Kolay renk verilebilir.
Cok 1iyi cila kabul eder, kesilebilir ve soyulabilir. Yapistirilmasi iyidir.

Kurutma: Oldukca hizli kurutulabilir. Ancak, yiizeysel catlaklara ve yarilmalara
dikkat edilmelidir. Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir. Kurutma programi T
6/4-5.

Dayaniklilik: Boceklere karsi hassas olup, odunu dayaniksizdir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Odunu orta derecede gilic emprenye edilir. Koyu
renkli 6z odun bulundugu takdirde emprenyesi giictiir.

Kullanis yerleri: Dinamik egilme direnci yiiksek oldugundan, en fazla spor
aletleri ve vurucu alet saplart yapiminda kullanilmaktadir. Raket, hokey sopalari,
jimnastik aletleri, kriket ve bilardo sopalari, kiigiik gemilerin biikkme kisimlar ile iskelet
ve dosemelerinde, masif mobilya yapiminda, karoseri ve araba tekerleklerinde,
kontrplak ve dekoratif kaplama levha iiretiminde, lambri ve markiteride kullanilir.
Ayrica, kiitiik ve urlu kisimlari ela dekoratif kaplama levha tiretiminde kullanilmaktadir.
(Bozkurt, Erdin, 1989)

Disbudak masif panelin kullanim alanlar1 agagidaki gibidir:

1. Merdiven imalatinda

2. Mobilya imalatinda

3. Mutfak tezgahlarinda

4. Kafeterya masa tablalarinda

5. Oyuncak imalatinda

6. Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
7. Spor salonlarinda

8. Magaza dekorasyonunda

9. Aksesuar imalatinda

10. Gida depolarinda




Sekil 2.6: Disbudak masif panel (Demirpan,2009)

2.2.1.6 Kavak (Populus nigra)

Ticari adlart: Poplar, Black Poplar (ing.), Peuplier noir (Fr.),
Schwarzpappel (F Alm.), Kara kavak (Tr.).

Islenme 6zellikleri: Hafif bir kdrlestirme etkisi vardir.Piiriizlii yiizey olusmamasi
icin keskin ve ince uclu aletler kullanilmalidir. Optimal kesis hizi 40 m/s dir.
Kesilebilir, soyulabilir. Civilenmesi ve yapistirilmasi iyidir. Renklendirme iyi sonug
vermemektedir. Boyanma ve cilalanma 6zellikleri iyidir. Dermatitise neden olabilir.

Kurutma: Genellikle iyi ve oldukca hizli bir sekilde kurutulabilir. Fakat yer yer
fazla rutubetli kisimlar kalabilir ve carpilmalar goriilebilir. Budaklar ¢atlamaya
egilimlidir. Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir. Kurutma programi T 7/3.

Dayaniklilik: Boceklere karsi hassas ve ¢ok dayaniksizdir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun kolay, 6z odun orta giic emprenye edilir.
(Bozkurt, Erdin, 1989)

Kavak masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Dolgu malzemesi olarak
Mobilya imalatinda
Oyuncak imalatinda

Okul mobilyasi iiretiminde
Siipiirgelik ve pervaz imalati

A S

Sekil 2.7: Kavak kaplama (Kapsan,2010)
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2.2.1.7 Kiraz(Prunus avium)

Ticari Adlari: Europen Cherry(ing),Kirschbaum,Siisskirsche(Alm),Merisier(Fr),
Kiraz(Tr)

Islenme Ozellikleri: Diizgiin 1lifli materyal iyi bir sekilde islenmektedir.
Korlestirme etkisi orta derecededir. Liflerin diizgiin bulunmadig: kisimlarda kesis agisi
20 derece olarak alinmalidir. Yapistirilmasi, ¢ivilenmesi, renk verilmesi iyidir. Cok
miikkemmel cila kabul eder.

Kurutma: Carpilmaya egilimi fazladir. Olduk¢a hizli kurutulabilir. Kullanim
yerinde stabilitesi orta derecedir.

Dayaniklilik: Diri odun Anobium’lara karsi hassas, Lyctus’lara kars1 direnclidir.
Oz odun orta derecede dayaniklidir.

Emprenye edilebilme &zelligi: Oz odun giic emprenye edilir. (Bozkurt,
Erdin,1989)

Kiraz masif panel kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Magaza dekorasyonunda
Aksesuar imalatinda

1. Merdiven imalatinda

2. Mobilya imalatinda

3. Mutfak tezgahlarinda

4. Kafeterya masa tablalarinda
5. Oyuncak imalatinda

6.

7.

Sekil 2.8: Kiraz kaplama (Kirali,2009)

2.2.1.8 Armut(Pyrus communis)

Ticari adlari: Birnbaum (F Alm.), Pear (Ing., ABD.), Poirier (Fr.), Armut (Tr.).
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Islenme 6zellikleri: Bigilmesi orta derecede giictiir ve orta derecede kdrlestirme
etkisi vardir. Planyalamada kesis agisinin 20°  olarak alinmasi tavsiye edilmektedir.
Son derecede iyi tornalanma 6zelligindedir. Civi ve viday: iyi tutar. lyi yapistirilr,
ozellikle renk verilmesi ve cilalanmasi iyidir. Siyah renk verilerek abanoza benzetilir.
Buharlama suretiyle kirmizimsi kahverengi bir renk elde edilir. Armut agacindan elde
edilen tomruklar mayis sonuna kadar islenmelidir. Kesilen kisimlarda ¢atlama tehlikesi
oldugundan havadar bir yerde istif edilmelidir,

Kurutma: Carpilmaya egilimi dolayisit ile yavas kurutulur. En iyisi firinda
kurutmadir. Kullanim yerinde stabilitesi ¢ok iyidir. Kurutma programi T 4/5.

Dayaniklilik: Odunu boceklere karsi hassas, mantarlara karsi az dayanikhidir.
Kiiltiir seklinde yetistirilmis agaclarin odunu daha az dayaniklidir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Kolay emprenye edilir.

Kullanis yerleri: Giizel goriintislii tornalanmis malzeme elde etmede ve
oymacilikta genis capta kullanilir. Fir¢ca sapi, semsiye sapi, 6lgme aletleri, cetvel ta-
kimlar1 ve T cetveli yapiminda, siyaha boyanmis kisimlar keman, gitar, blok fliit,
piyano, yapiminda, se¢ilmis uygun ¢ap ve boydaki tomruklar dekoratif kesme kaplama
levhalar elde edilmesinde, markiteri ve mobilya yapiminda kullanilir.(Bozkurt, Erdin,
1989)

Armut masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir:

Mobilya imalatinda
Magaza dekorasyonunda
Kafeterya masa tablalarinda
Aksesuar imalatinda
Oyuncak imalatinda

SNk W=

Sekil 2.9: Armut kaplama (Kirali,2009)

2.2.1.9 Ihlamur(Tilia platyphylla)

Ticari Adlari:Europen Lime(ing), Tilleul(Fr), Biiyiik yaprakli thlamur(Tr)
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Islenme Ozellikleri: El aletleri ve makinelerde kolay ve cabuk islenir. Ancak,
pliriizli yilizeyler tesekkiil etmemesi icin ince ve keskin aletler kullanilmaktadir. Hafif
korlestirme etkisi vardir. Planyalamada bileme agis1 kiiciik alinmalidir. Kesilebilir,
tornalanabilir. Civilenebilir, vidalanabilir, yapistirilmas: 1iyidir. Renk verebilir,
cilalanabilir.

Kurutma: Biraz ¢arpilma egilimi olmasina ragmen iyi ve oldukc¢a ¢abuk kurutulur.
Iyi sonugalmak i¢in yavas kurutulmalidir. Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir.

Dayaniklilik: Az dayanikli olup, mantar ve boceklere karsi hassastir.
Emprenye edilebilme 6zelligi:Kolay emprenye edilir.

Kullanis yerleri: Her yonde yarilmaya kars1 direncli oldugundan oymacilikta en
onemli agaclardan biridir Ar1 kovani iskeleti, sapka kaliplari(Bozkurt, Erdin, 1989)

Thlamur masif panelin kullanim alanlar1:

Oyuncak imalatinda
Mobilya imalatinda
Magaza dekorasyonunda
Aksesuar imalatinda

b s

Sekil 2.10: Thlamur kaplama (Kirali,2009)

2.2.1.10 Ak¢aagag(Acer pseudoplatanus)

Ticari adlari: Bergahorn (F Alm.), Erable (Fr.), Sycamore, Sycamore Plane, Great
Maple (Ing.), Dag Akcaagaci (TrJ.

Kurutma: Ag¢ik havada kurutmada renklenme meydana gelebilir. Bu nedenle hizhi

ylizeysel kurutma onem lidir. Kerestenin dikine istifi tavsiye edilmektedir. Firinda
kurutmada ise diisiik sicakliklar kullanilmalidir.
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Hizli kurutmada beyaz renk korunmakta, yavas kurutmada ise pembemsi
kahverengi bir renk meydana gelmektedir. Buharlamadan kaginilmalidir, ¢iinkii lekeler
olusabilir. Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir. Kurutma programi T 2-8/4-5.

Dayaniklilik: Cok az dayaniklidir. Diri odun bdceklere karsi hassastir. Ozellikle
Anobium ve Ptilinus pectini-cornis ariz olmaktadir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Kolay emprenye edilebilir.

Kullanim yerleri: Kesme ve soyma kaplama levha olarak, 6zellikle enine dalgali
goriiniiste olan kaplama levhalar mobilya endiistrisinde, parke yapiminda, miizik
aletlerinde, kemanin alt tablasinin yapiminda, bobin, makara, firca sap1, gida maddesi
ambalaj kaplar1 imalinde ve markiteride kullanilir.(Bozkurt, Erdin, 1989)

Akcaaga¢ masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Mobilya imalatinda
Magaza dekorasyonunda
Kafeterya masa tablalarinda
Aksesuar imalatinda

Spor salonlarinda

Oyuncak imalatinda
Merdiven imalatinda

B G R B

Sekil 2.11: Akg¢aagac kaplama (Kirali,2009)

2.2.2 Masif Panel Uretiminde Kullamlan igne Yaprakh Agac Tiirleri
2.2.2.1 Ladin(Picea abies)

Ticari adlart : Norway supruce (ing.),Gemeine Fichte (F.Alm.), Epicéa (Fr.)
,Avrupa Ladini (Tr.)
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Islenme ozellikleri: El aletleri ve makinelerle kolay islenir. Korlestirme etkisi
azdir. Diizgiin yiizeyler elde edilebilmesi icin aletlerin keskin olmasi gerekir.
Soyulabilir. Civi ve vida tutma ozelligi iyidir. Iyi yapistirilir. Renk verilebilir.
Boyanmasi, cilalanmasi iyidir. Deri tahrigine ve astima neden olabilir.

Kurutma: Hizl ve iyi kurutulur. Catlamaya egilimi azdir. Ancak lif kivriklig1 olan
malzemede az miktarda carpilma s6z konusudur. Kullanim yerinde stabilitesi orta
derecededir. Kurutma programi T 8- 9- 10/ 1-2.

Dayaniklilik: Béceklere karsi hassastir. Ozellikle diri oduna Anobium’lar ariz
olmaktadir. Odunu dayaniksizdir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Emprenyesi giigtiir.

Kullanis yerleri: Genellikle i¢ marangozluk isleri ve dogramalarda, kutu ve sandik
yapiminda, miizik aletlerinde(6zellikle keman ve piyanoda), terl diregi, maden diregi,
ambalaj talasi, kagit ve lif odunu olarak, kontrplak yapiminda soyma kaplama levhalari
olarak kullanilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Ladin masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Dolgu malzemesi olarak
Mobilya imalatinda

Antik tiriinlerin imalatinda
Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Magaza dekorasyonunda

Kap1 imalatinda

Merdiven imalatinda

9. Duvar ve ara bolme panellerinde
10. D1s mekan mobilyalarinda

11. Yer dosemelerinde

12. Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda
13. Okul mobilyasi tiretiminde

14. Oturma gruplarmin iskeletinde
15. Aksesuar imalatinda

16. Siipiirgelik ve pervaz imalatinda
17. Tastyicr I kiris tiretiminde

e A o e
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Sekil 2.12: Ladin Masif Panel(Durpan,2010)

2.2.2.2 Sarigam(Pinus silvestris)

Ticari adlari: Scots Pine, Red Deal, Redwood (ing.), Gemeine Kiefer, Fohre (F
Alm.), Pin commun (Fr.), Saricam (Tr.).

Islenme oOzellikleri: Yillik halka genisligi ve budakliliga bagli olarak
degismektedir. El aletleri ve makinelerle kolay ve iyi islenir. Re¢ine fazlalig1 nedeniyle
aletlerin calismasinda giigliikkler cikarabilir. Budaklar kurudugu zaman gevseyerek
islenmede giicliikler yaratir. Optimum kesis hizi 33 m/s dir. Kesilebilir, soyulabilir,
tornalanabilir, iyi ¢ivi tutar, renk verilebilir, boyanabilir, cilalanabilir. Fazla regineli
materyalde tutkallamada giigliik ¢ikar. Genis yillik halkali materyalde yumusak ilkbahar
odununda keskin aletler kullanilmalidir. Egzamaya neden olabilir.

Kurutma: Cok hizli ve iyi bir sekilde kurutulabilir. Fakat mavi renk olusumuna
egilimlidir. Bu nedenle bigcmeden hemen sonra daldirma yoOntemiyle emprenye
edilmelidir. A¢ik havada kurutmada

Dayaniklilik: Diri odun mantar ve boceklere karst hassas, 6zodun oldukca
dayaniklidir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun kolay, 6z odun oldukca gii¢ emprenye
edilir.

Kullanis yerleri: Binalarda, aga¢ malzemenin kullanabilecegi her yerde
degerlendirilebilir. Esas itibariyle iyi kalitede malzeme elde etmek i¢in kullanilir. Dar
yillik halkali malzemeden dogramacilikta, daha genis yillik halkali malzemeden ise
binalarin karkas kisminda yararlanilir. Bundan bagka; mobilya yapiminda, kontroplak
imalatinda, dekoratif amagli kesme kaplama levha liretiminde, tornacilikta, kimyasal
odun eldesinde kullanilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Sarigcam masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Dolgu malzemesi olarak
Mobilya imalatinda

Antik iirlinlerin imalatinda
Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Magaza dekorasyonunda

Kap1 imalatinda

Merdiven imalatinda

Duvar ve ara bolme panellerinde
10 D1s mekan mobilyalarinda

11. Yer dosemelerinde

12. Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda
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13. Okul mobilyasi liretiminde

14. Oturma gruplarinin iskeletinde
15. Aksesuar imalatinda

16. Siipiirgelik ve pervaz imalatinda
17. Tastyicr I kiris tiretiminde

Sekil 2.13: Sarigam Masif Panel(Durpan, 2009)

2.2.2.3 Géknar(Abies alba)

Ticari adlari: Silver fir, European Silver Pine, Whitewood, White Deal (ing.),
Edeltanne, Gemeine Tanne, Weisstanne (F Alm.), Sapine Pectine (Fr.), Orta Avrupa
Goknart (Tr.).

Islenme ozellikleri: Islenme &zellikleri bakimindan ladine benzerlik gostermekle
beraber budaklar1 daha az sakinca yaratmaktadir. El aletleri ve makinelerle kolay islenir.
Yumusak olmasi nedeniyle keskin ve ince uglu aletler ile diizgiin yiizeyler elde edilir.
Civilenme ve vidalanma 06zelligi iyidir. Renk verilebilir. Yapistirilma ozelligi iyidir.
Dermatitise neden olabilir.

Kurutma: Hizli bir sekilde kurutulabilir. Yarilmaya ve catlamaya egilimi azdir.
Bununla beraber budaklar ¢atlayabilir ve diisebilir. Suni yetistirilmis olan geng
agaclardan elde edilen malzemede lif kivriklig1 nedeniyle ¢arpilma sorunlari ortaya ¢ika
bilmektedir.Kullanim yerinde stabilitesi orta derecededir.Kurutma programi T8-9/1-2-3.

Emprenye edilebilme 06zelligi: Diri odun kolay, 6z odun orta derecede giic
emprenye edilir.

Kullanis yerleri: Binalarin i¢ kisimlarinda, marangozluk ve dogramacilikta, kutu
ve sandik yapiminda, mobilya yapiminda ara tabakalarda kullanilir. (Bozkurt,
Erdin,1989)

Goknar masif panelin kullanim yerleri asagidaki gibidir.

1. Dolgu malzemesi olarak
2. Mobilya imalatinda
3. Antik iirlinlerin imalatinda
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Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda

Magaza dekorasyonunda

Kapi1 imalatinda

Merdiven imalatinda

9. Duvar ve ara bolme panellerinde
10. D1s mekan mobilyalarinda

11. Yer dosemelerinde

12. Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda
13. Okul mobilyasi iiretiminde

14. Oturma gruplarinin iskeletinde
15. Aksesuar imalatinda

16. Siipiirgelik ve pervaz imalatinda
17. Tasiyicr I kiris tiretiminde

PNk

Sekil 2.14: Goknar masif panel (Durpan, 2010)

2.2.2.4 Larix(Larix decidua)

Ticari adlari: European Larci (ing.), Gemeine Larciie, Europaische Larche (F
Alm]J, Meleze (Fr.), Avrupa Melezi (Tr)

Islenme 6zellikleri: El aletleri, ve-makinelerle iyi islenir. -Fakat budakli materyal
korlestirme etkisi yapar. Optimum kesme hizi 30 m/s dir. Bigmede ve maki nelerde
islemede diisen budaklar sorun yaratmaktadir. Kesilebilir, soyulabilir. Civilemede ya-
rilmalar nedeniyle 6n delme islemi uygundur. lyi yapistirihir. Renk verme, boyanma ve
cilalanma 6zellikleri iyidir. Ancak, polyester cilalamalarda sorun ¢ikmaktadir.

Kurutma: Carpilmaya egilimi vardir. Budaklar catlar ve gevser. Oldukg¢a hizli
kurutulabilir. Firinda kurutulmast iyi bir sekilde yapilabilmektedir. Kullanim yerinde
stabilitesi iyidir. Kurutma programi T 7-8/3.

Dayaniklilik: Mantarlara kars1 orta derecede dayanikli, boceklere karsi hassastir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun orta derecede gii¢, 6z odun giic emprenye
edilir.

Kullanis yerleri: igne yaprakli agaclar igerisinde en sert ve esnek olanidir. Bu
nedenle dayaniklilik ve yiiksek direng oOzellikleri arzu yerlerde genis ¢apta
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kullanilmaktadir.Lambri, mobilya ve yonga levha endiistrisinde, kapt ve pencere
dogramalarinda da kullanilmaktadir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Larix masif panelin kullanim alanlar1 agagidaki gibidir.

1. Merdiven imalatinda

2. Mobilya imalatinda

3. Antik triinler imalatinda

4. Kap1 imalatinda

5. D1s mekan mobilyalarinda

6. Siipiirgelik ve pervaz imalatinda
7. Tasiyici I kiris iiretiminde

8. Duvar ve ara bolme panellerinde
9. Yer Dosemelerinde

10.Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda

Sekil 2.15: Larix masif panel (Durpan, 2009)

2.2.3 Masif Panel Uretiminde Kullamlan Tropik Agac Tiirleri
2.2.3.1 Sapelli (Entandropragma cylindiricum)

Ticari Adlari: Sapele (Nij., ing., ABD., Tr.), Sapelli (Kam., Fr., F Alm.).

Kurutma: Carpilma o6zelligine dikkat edilerek oldukca ¢abuk kurutulabiiir. Bu
nedenle diislili sicaklik ve diisiik nisbi rutubetlerde kurutulmalidir. Kullanim yerinde
orta derecede stabildir. Kurutma programi T 6/4-5.

Dayaniklilik: Diri odun boceklere karsi hassas, 6z odun boceklere karsi orta
derecede dayanikli, deniz hayvanlarina karsi1 dayaniksizdir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun orta derecede gii¢, 6z odun gii¢ emp-
renye edilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Kullanis yerleri: Ozellikle iist yiizeylerde kesme kaplama levha olarak,
mobilyacilikta, lambri, parke ve kapilarda, binalarda, i¢ ve dis kisimlarda kullanilir.
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Sapelli masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Mobilya imalatinda
Merdiven imalatinda

D1s mekan mobilyalarinda
Kafeterya masa tablalarinda
Magaza dekorasyonunda
Tekne imalatinda

NP D=

Sekil 2.16: Sapelli Masif Panel(Kaymak ,2010)

2.2.3.2 Iroko (Chlophora excelsa)

Ticari adlari: Iroko (ing., Fr., F Alm., TrJ, Kambala (Zai.,Avrupa iilkeleri).
Odum (Gan,, FdSJ.

Islenme &zellikleri: El aletleri ve makinelerle oldukg¢a kolay islenir. Ancak, grift
liflilik nedeniyle diizgiin ylizeyler elde edilmez, kalsiyum karbonat birikimleri ke-sici
kisimlarin korlesmesine neden olur. Gogiis acis1 serit ve daire testerelerde 15°-20°
olmalidir. Civileme ve vidalamada 6n delme islemi uygulanir. Tiiller ve kalsiyum
karbonat birikimle-1i nedeniyle yapistirma giigtiir, sentetik tutkallar kullanilmalidir.
Tornalanabilir, iist yiizey islemlerinde gligliikk ¢ikarir. Yiizeylerde doldurma ve
temizleme yapildig1 takdirde miikemmel bir cilalama miimkiin olmaktadir. Odun
rutubeti % 12'den fazla oldugunda metaller {izerinde ko-rozyon meydana getirmektedir.
Ayrica, yiliksek rutubet hallerinde testere talagi dermatitis ve astima neden olabilir.

Kurutma: Kolay kurutulur, fakat ¢atlama ve carpilmaya dikkat edilmelidir.
Kullanim yerinde stabilitesi iyidir. Kurutma programi T 6/4,
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Dayaniklilik: Diri odun mantar ve bdceklere karsi hassas, 6z odun mantar, termit
ve deniz hayvanlarina kars1 dayaniklidir.

Emprenye Edilebilme Ozelligi: Diri odun kolay, 6z odun son derecede giic
emprenye edilir.

Kullanis yerleri:Dekoratif iist ylizey kaplamalarinda kesme kaplama levha olarak,
mobilya, parke yapiminda, binalarin i¢ ve dis kisimlarinda, kap1 ve pencere imalatinda
kullanilmaktadir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Iroko masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir:

Mobilya imalatinda
Merdiven imalatinda

Di1s mekan mobilyalarinda
Kafeterya masa tablalarinda
Oyuncak imalatinda
Magaza dekorasyonunda

N ownbwd =

Tekne dekorasyonunda

Sekil 2.17: Iroko Masif Panel(Kaymak, 2010)

2.2.3.3 Teak (Tectona grandis)

Ticari adlari: Teak (ing., F Alm., ABD.), May Sak, Pahi (Bur.), Tekku, Tadi
(Hin.), Jati Sak (Tay.).

Kurutma: Dikili agaclar kesimden 3 yil 6nce ¢evrelenerek dikili halde kurumaya
terk edilir. Yavas kurutul malidir. Kurutmada biiytik farkliliklar gosterir. Kullanim
yerinde stabilitesi ¢ok iyidir. Kurutma programi T 6/4.

Dayaniklilik: Mantar ve termitlere karst ¢cok dayanikli ancak, bdceklere kars
hassastir. Gii¢ yanar.

Emprenye edilebilme 6zelligi : Diri odun diisiik permeabilitede, Oz odun son
derecede gli¢ emprenye edilir.
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Kullanig yerleri: Gemilerde giiverte kaplamalarinda ¢ok kullanilir. Mobilya
yapiminda, i¢ ve dis marangozluk islerinde, kapi, pencere dogramalarinda, parke, bahge
mobilyasinda ve tornacilikta kullanilir.(Bozkurt, Erdin,1989)

Teak masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir:

Tekne dekorasyonunda
Merdiven imalatinda

D1s mekan mobilyalarinda
Mobilya imalatinda
Kafeterya masa tablalarinda
Aksesuar imalatinda
Magaza dekorasyonunda
Mutfak tezgahlarinda

XN R =

Sekil 2.18: Teak kaplama (Kirali,2009)

2.2.3.4 Limba (Terminalia superba)

Ticari Adlari: Afara (Nij., ing., ABD), Limba (Ang., Zai., F Alm., ABD., Ing.,
Tr.), Frake (FdS.), Akom (Kam.).

Islenme 6zellikleri: El aletleri ve makinelerle kolay islenir. Hafif kdrlestirme etkisi
vardir. Civileme ve vidalama i¢in 6n delme islemi gereklidir. Kesilebilir, so-yulabilir,
yapistirilmasi 1yidir. Yiizeyler dolduruldugu takdirde ¢ok iyi cila kabul eder. Kiymiklari
battiginda deride sismeler meydana getirir.

Kurutma: Kurutulmasi kolay ve hizlidir. Kullanim yerinde stabilitesi iyidir.
Kurutma programi T 6-7 4-5.
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Dayaniklilik: 6z odunu mantarlara kars1 dayanikli termit ve bdceklere kars
hassastir

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun orta derecede gii¢, 6z odun son derecede
giic emprenye edilir.

Kullanis yerleri: Koyu renkli seritli 6z odunu son derece dekoratif kaplama levha
imalatinda, mobilya, i¢ marangozluk islerinde, tornacilik ve oymacilikta kullanilir.
(Bozkurt, Erdin,1989)

Limba masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Tekne dekorasyonunda
Merdiven imalatinda

Di1s mekan mobilyalarinda
Mobilya imalatinda
Kafeterya masa tablalarinda
Kap1 imalatinda

Magaza dekorasyonunda

Nk =

Sekil 2.19: Limba kaplama (Kirali,2009)

2.2.3.5 Wenge(Millettia laurentii)
Ticari adlari: Wenge (Nij., Zai., F Aln1., Fr., ing., ABD., Tr.).

Islenme o6zellikleri: Makinelerle oldukg¢a iyi islenir. Bicaklan orta derecede
korlestirme etkisi vardir. Kesilebilir, ¢ivileme ve vidalamada 6n delme islemine ger
vardir. Yapistirilmasi giictiir.

Kurutma: Yavas kurutulur, ¢atlamaya egilimi vardir. Kullanim yerinde stabilitesi
tyidir. Kurutma programi T 5/5.

Dayaniklilik: Diri odun oldukga gii¢, Oz odun son derecede giic emprenye edilir.
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Emprenye edilebilme 6zelligi: Kesme kaplama levha olarak iist ylizey kapla-
malarinda, oOzellikle parke, mobilya, lambri, markiteri, tornacilik ve oymacilikta
kullanilir.

Kullanig yerleri: Kesme kaplama levha olarak iist yiizey kaplamalarinda,
ozellikle parke, torna ve oymacilikta kullanilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Wenge masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibidir.

Tekne dekorasyonunda
Merdiven imalatinda

D1s mekan mobilyalarinda
Mobilya imalatinda
Kafeterya masa tablalarinda
Aksesuar imalatinda
Magaza dekorasyonunda

Nk W=

Sekil 2.20: Wenge Masif Panel(Beser,2010)

2.2.3.6 Bubinga (Guibourtia tessmannii)
Ticari adlari: Bubinga (Kam, Kon., F Alm., Ing., ABD, Ti\), Essingang (Kam.).

Islenme &zellikleri: islenmesi giictiir. Aletlerde gabuk korlesme olur. Testerelerde
disler aras1 agiklik 25 mm, kesis acist 13° kesis hizi 24-26 m/s olarak alinmalidir.
Kesilebilir ve soyulabilir. Civi ve vidalamada on delme islemine gerek vardir.
Yarilmada ve yapistirmada giicliik yaratir. Renk verilebilir ve ¢ok iyi cila kabul eder.

Kurutma: Catlama, ve carpilmadan kag¢inmak i¢in yavas kurutulmalidir. Kullanim
yerinde stabilitesi iyidir, Kurutma programi T 3/7.

Dayaniklilik: Diri odun bocek ve mantarlara karsi hassas, 6z odun dayaniklidir.

Emprenye edilebilme 6zelligi: Diri odun orta derecede gii¢, 6z odun giic emp-
renye edilir.
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Kullanis yerleri: Genellikle kesme kaplama levhalar elde edilir. Mobilya, parke,
tornacilikta ve oymacilikta kullanilir. (Bozkurt, Erdin,1989)

Bubinga masif panelin kullanim alanlar1 agagidaki gibidir.

1. Tekne dekorasyonunda
2. Magaza dekorasyonunda
3. Mobilya imalatinda
4. Aksesuar imalatinda

Sekil 2.21: Bubinga kaplama (Kirali,2009)
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2.3 MASIF PANEL URETIM TEKNOLOJILERI ve KULLANILAN
MAKINELER

2.3.1 Masif Panel Uretim Teknolojileri
2.3.1.1 Kereste kurutma ve istifleme islemi

Masif panel imalatt i¢in kullanilacak kereste (kalas, tahta, lata) olarak kullanim
yerinin rutubeti dikkate alinarak kurutulmalidir. Burada 6nemli olan herhangi dlgiideki
kerestenin kurutulmasi degildir. imal edilecek masif panelin dzellikle kalinlig1 ve bunun
yaninda kismen genisligi latalarin boyutlarini tayin eder. Herhangi bir kalinliktaki masif
panel icin yine herhangi bir genislikteki lata kullanilamaz. Uretilecek masif panel
kalinliklarina gore lata genislikleri hesaplanarak cesitli tipler i¢in standart Olciiler
gelistirilmelidir. Gelistirilen lata Slgiilerine gore dort islem makinesindeki, dilme ve
diger isleme ile kurutma zayiatlar1 eklenerek kurutmaya girecek kalas, tahta veya latanin
boyutlar1 belirlenir. Kisaca mevcut malzemenin boyutlarina bagli kalarak yapilacak
masif panel, ya tesadiifen uygun bir iirlin olarak ya da fazla zaiyata (tutkal veya ahsap)
bliyiik bir olasilikla da masif panel teknigine aykiri lriine doniisecektir. Kurutma
isleminde kurutma tekniginde bilinen her kural ihmal edilmeden uygulanmalidir.
Yukarida da bahsedildigi gibi diger amaglar i¢in dikkate alinmas1 uygun belki ekonomik
olmayabilen en kii¢ilk detay atlanilmamalidir. Kurutma firinina kerestelerin
yerlestirilmesi sekil 2.22 de gdsterilmistir.

Sekil 2.22: Kurutma Firmni(Atria,2010)
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Kerestelerin ayni1 kalinlikta olmasi, istif ¢italar1 ve dizilisi, firinin rutubet dl¢iim
hassasiyeti ile kontrol sistemi ve kurutma programi, kurutma sirasinda ortaya
cikabilecek arizalar ile dengeleme periyodunun saglikli uygulanmasina 6zellikle dikkat
edilmelidir. Kurutma oncesindeki kurallardan biri olan diizgiin istifleme sembolik
olarak sekil 2.23 de gdsterilmektedir.

G

Sekil 2.23: Kerestelerin istiflenmesi (Durpan,2009)

2.3.1.2 Kerestelerin Coklu Dilme Islemi

Teknik kurutulmus kereste dort islem oOncesi imalatta kullanilacak lamel
boyutlarina gore dilinir. Bu asamada, baz1 agag tiirlerinden yapilacak masif panellerde
son derece Oonemli olmasi nedeniyle elde edilen lamelin genis ylizeyinin goriiniisiine
gore ve tam boy kullanilmasi veya kusur giderme islemine tabi tutulacak olmasina gore
tasnif yapilir.

Lamelin genis ylizeyinin goriiniisiine gore teget yiizey (hareli) ve radyal ylizey
(frezeli) olarak ayrilabilir. Bu tasnifin amaci, piyasanin talebine gore masif panelin
yiizeyindeki goriiniisiin belirlenmesidir. Ozellikle, yumusak agaglarda ve yillik halkalari
belirgin agaclarda bu talep s6z konusudur. Esasen masif panel iiretiminde imalat
teknigine en uygun olan kesis sekil 2.24 ve 2.25 de gosterildigi gibi lamel genis
ylizeyinin radyal olmasidir.
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Sekil 2.24: Kerestede ¢coklu dilme (Baylar ,2010)

Sekil 2.25: Masif panel i¢in sulamali kerestede ¢oklu dilme islemi (Raimann,2010)

Fakat her zaman bu sekilde lamellerin imal edilmesi i¢in malzemenin temininin
zorlugu ve bazi kullanimlar i¢in goriiniis olarak teget olanlarin da tercih ediliyor olmasi
bdyle bir ayrimin yapilmasinin esasini olusturmaktadir. Coklu dilmede lamel genisligi
kereste kalinlig1 olarak veya lamel genisligi kereste genisligi olarak dilinebilmektedir.
Uygulamada daha cok sert agacglardaki ¢oklu dilme isleminde lamel kalinliginin panel
kalinlig1 olacak sekilde yapildigi goriilmektedir. Dilimleme islemi i¢in ¢oklu dilme
makinesi veya planya kombineli ¢coklu dilme kullanilabilir. Sekil 2.26 ve 2.27 de ¢oklu
dilimleme islemi yapilan keresteler ve nasil kesilmesi gerektigi gosterilmektedir.
Kereste tiirli ve kalinligina uygun testere ¢cap1 ve kalinlig1 se¢imi son derece dnemlidir.
Dilme islemi sonrasindaki malzeme smiflandirmas1 yapilacak isin kalitesi ile
baglantilidir. Renk siniflandirilmasi tam boylar i¢in bu asamadan baglatilmas1 yararl
olacaktir.(Dilik,2005)
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Sekil 2.26: Kerestede ¢oklu dilme islemi (Raimann,2010)
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Sekil 2.27: Kerestede ¢oklu dilme islemi (Raimann,2010)

Coklu dilimleme isleminden sonra latalar talebe gore ya budak ve kusurlarindan
ayrilir ya da uzun boy olarak dogrudan profil makinesine dort tarafli planyalama ve
gonyelemeye gonderilir.

2.3.1.3 Otomatik Boylama ve Optimizasyon Islemi

Coklu dilme isleminde ¢ikan latalardan yapilacak masif panel levhanin kalite
sinifina gore ya ayni sekilde latalar halinde masif panel pres agsamasina geger ya da daha
kaliteli tirtinler elde etmek i¢in boylama ve kusur giderme islemine tabi tutulur.

Bu islem manuel olarak el ile veya bilgisayar kontrolli makinelerle
yapilabilmektedir. Fakat bu islem icin genellikle bilgisayar kontrollii boy kesme
makineleri tercih edilmektedir. Zira, bir kisinin ne kadar boy ve kalite smifini
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hafizasinda tutabilecegi bellidir. Diger taraftan, bu islemlerdeki zayiat oranlar1 ve kesis
hizlar1 ile beraber kesis siireleri de g6z Oniine alindiginda bilgisayar destekli
makinelerin gerekliligi ortaya c¢ikmaktadir. Sekil 2.28 de belirtildigi gibi budakli ve
kusurlu kisimlar kesilir.

Sekil 2.28: Latalardan budak kusurunun belirlenip kesilmesi (Dimter,2010)

Boy kesmedeki ilk amag¢ yekpare uzunluga en uygun odlgiilerde kavusabilmek ve
miimkiin mertebe en az malzemeyi boy eklemeye (finger jointe) gondermektir. Burada
asil dikkat edilmesi gereken sekil 2.29 de gosterildigi gibi testerenin kesebilecegi
Olciilerdir. Manuel kesimde siparise gore boy elde etmeye calistigimizda atik miktarinin
cok biiyilik olacagi bir gercektir. Bilgisayar destegi ile bundaki performans farki adim
adim agagida verilen 6rnekte agikga goriilebilmektedir. (Gilingdr, Kahveci,2001)

Sekil 2.29: Otomatik boylamada bilgisayar destekli ekran (Dimter,2010)
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Omegin 300 m® giinliik kapasiteyle kaymdan masif panel iireten bir tesisin yillik
kapasitesi (240 is ginii tzerinden) 1300 m’/y1l olarak hesap edilen fabrikadaki
incelemede, bir operatoriin 8 farkli boyda calisarak 10.000 mtiil'den 2500 mtiil atik
cikardigr belirlenmistir. Aynmi  islemin, Dimter Grup'un teknolojik yenilikler
cergevesinde gelistirdigi bilgisayar destekli Opticut Serisi makinelerle 8 farkli boy ve 2
farkli kalite sinift ile calisilarak yapildiginda, ayni metretiil agagtan 1000 mitiil atik
ciktig1 tespit edilmistir. Acikca goriildiigii gibi buradan yaklasik % 15 gibi bir geri
kazanim saglanmaktadir. Bu geri kazanimin yani malzeme tasarrufunun incelenen tesis
icin yillik bazdaki ekonomik degerinin yaklasik 78.000 Euro/yil oldugu hesaplanmustir.
Bunun yaninda, farkli boy ve kalite siniflarindaki netligi manuel kesimlerden beklemek
miimkiin olmadig1 gibi opticut serisi makinelerde operatdr sadece ¢ikmasi istenen
kusuru isaretlemekle yetinmektedir. Budaklarindan ayrilan latalar1 sekil 2.30 de
inceleyebiliriz. Boy ve kalite siniflamasin1 makine otomatik olarak saglamaktadir. Bu
makinelere 200'e kadar sabit boy dl¢limii girilebilmektedir.(Dilik,2005)

st ™ .

Sekil 2.30: Optimize edilmis lata 6rnekleri (Dimter,2010)

2.3.1.4 Parmak Disli Birlestirme(Finger Joint) Islemi

Finger joint, masif panel imalati i¢in gerekli olan standartta lamellerin eldesi i¢in
kusurlarindan arindirilmis kisa parcalarin disler agilmis ve tutkallanmis uglarindan
birlestirilerek preslenmesi yoluyla yapilan boy ekleme islemidir.

Iki tahta pargasini liflere paralel (u¢ uca) birlestirmek daima ugras konusu ve her
zaman zor olmustur. Ahsap en biiyilk dayanimini liflere paralel yonde sergiler; bu
dayanimin 6nemli bir boliimiiniin birlestirilecek uglara aktarilmasinin gelistirilmesi
bircok arastirma programinin hedefi olmustur. Finger joint isleminden ¢ikan
malzemeleri sekil 2.31 de inceleyebiliriz Ahsap, pratik bakimdan kullanim dis1
teknikleri saymazsak mevcut yapistiricilarla damar ug uca iyice yapistirilamaz. Ancak
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liflere paralel yonde epeyce etkin ve kolayca yapistirilabilir.. Bu nedenle tarihsel
yaklagim, oncelikle yapistirmak ic¢in lif yOniiniin kullanilmasi, ayni zamanda temas
alaninin yeterince arttirilmasi; bdylece kesmeye karst mukavemet eden toplam yiikii,
cekmeye karsi duran yiike yaklastirarak, yapistirilacak pargalarin uglarini modifiye
etmek seklinde olmustur.(Dilik,2005)

-

Sekil 2.31: Finger joint isleminden ge¢cmis lata 6rnekleri(Grecon,2005)

Cok cesitli birlestirme yeri, eklenecek ug tipi (yuva) tasarlanmis, diizenlenmis ve
bir tarafa birakilmigtir. Baz1 birlestirme sekilleri imalat i¢in, yapistirmak i¢in ¢ok zordu
veya cogu kez efektif bulunmamistir. Yillarca kiyaslama standardi, ki hala bazi yerlerde
boyledir, diiz yuvali birlestirme yeriydi. Bu birlestirme yeri, odunun kalinlig1 yoniinde
lif yonii yaklasacak sekilde bir egim keserek olusturulmustur. Bu tip birlestirme yeri
lizerine kayda deger caligmalar yapilmistir. 10 yataya 1 diisey, 12 yataya 1 diisey egilim
birlestirme yerlerinin ham ahsabin dayaniminin %85-90° 1na esit bir ¢ekme dayanimi
sagladig goriilmiistiir. Ek yerinde 20 yatay / 1 Diisey egimin ise ham, taze (kesilmemis)
ahsabin ¢ekme dayanimiin ortalama %95’ ini sagladigi bilinmektedir. (Ors, 1987)

Parmak disli birlestirmeli ekleme yeni bir birlestirme tipi degildir. Yillarca
kullanilmigtir. Literatiirde parmak disli birlestirmelerin otomotiv endiistrisinde ahsap
direksiyon ve ahsap tekerleklerin gobeginde kullanildiklarindan bahsedilir. Yiizyil
ortalarinda kullanilmis olan bir otomobil direksiyonu goriilmektedir. 4 disli birlestirme
yeri ihtiva etmektedir. 1955’ te Norman; pencere, kapt modiillerinde kullanim i¢in diiz
ve kiigiik yariklarin birbirine disli birlestirilmesini tartistt. Norman sirketinin 1947’ de
sihay renkli re¢ine olan (resorsinol)’ den soguk sikistirmadan kurtulmak i¢in yiiksek
frekansh kiir ve melamin yapistiriciya yoneldigini sdylemistir. Bu sirketin 1947’ den
once disli birlestirme yaptigina isaret etmektedir. (Ors, 1987)

Parmak digli birlestirme ile ilgili ilk referans Almanya Stutgart’ da Otto Graf
Enstitiisiinden Engel ve Jagfield tarafindan yapisal bir uygulamada kullanildigidir.
Onlar, 1940 11 yillarin baslarinda inga edilmis bir kopriide, kullanimindan 10 yil sonra
parmak disli birlestirilmis koprii elemanlar1 {lizerinde yapilan deneylerin sonuglarini
tartisirlar. O zamandan bu yana birlestirilmeli eklerin kullanimi1 yapisal ve yapisal
olmayan kullanimlarda siirekli bir sekilde artt1.
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Parmak disli birlestirmeler, ¢ok ¢esitli sekilde tanimlansa da temel olarak diiz
yuvali birlestirmenin bir modifikasyonudurlar. Parmak disli birlestirmeler bir dizi kisa
yuvali birlestirmeden olusur. Bazen kor bir parmak ucuyla ayrilirlar bazi disli
birlestirmeleri, biikiilmiis yuvali birlestirme daha iyi tanimlar.

Parmak disli birlestirmelerin yapisal ve yapisal olmayan sekilde siniflandirilmast,
kullannm amacina ve gerilmeleri geometrik etkilerin kabiliyetine, sekline ve
goriiniimiine dayanmaktadir. Yapisal olmayan parmak disli birlestirmeler genellikle kisa
kor ugludur. Yapisal olan disli birlestirmeler ise genellikle daha uzun ve keskin ucludur.

Yapisal olmayan disli birlestirmeler dayanimi onemli olmayan durumlarda
kullanilirlar. Yapisal olmayan bu tip birlestirmeler, degisik uzunluktaki parcalari
birlestirmek i¢in 6zellikle istenmeyen hatali kisimlar1 ¢ikarilarak ve yararli olabilecek
kisa parcalart birlestirmek i¢in kullanilirlar. Yapisal olmayan disli birlestirmeler daha
cok pencere cerceveleri, demiryolu, kapi1 turnikesi, serif tahtalar, yan demiryolu hatlar1
sarampol yapiminda oncelikle kullanilmaktadirlar.

Eger dayanim oncelikli kriterse yapisal disli birlestirmeler kullanilir. Bu
birlestirmeler yapisal boyutlardaki kereste imalatinda ve mevcut kerestenin uzunlugunu
cok fazla katlayacak sekilde asan uzunluktaki plakalar haline getirilmis genis kirislerin
uctan uca cklenmesinde kullanilabilir. Disli birlestirmeler kerestelerin kalitesini
arttirmak, hatalar1 temizleyerek keresteyi daha kaliteli hale getirmek igin
kullanilabilirler.

Genislikle 12 ince, nominal kalinlikta 2 in¢ veya daha az olan ugtan birlestirilmis
insaat kerestesi uluslar arasi bina gorevlileri konferansinin arastirma tavsiye raporunca
uctan eklenmemis keresteyle doniisiimlii kullanim i¢in kabul edilmektedir. Benzer
sekilde Amerika bina gorevlileri konferansi aragtirma ve onay komitesi raporu, giiney
standartlar1 bina kodu ve federal konut dairesi malzeme kullanim biilteni UM-51 a
tarafindan da kabul edilmektedir.Bu kabul inceleme biirosu veya bir derecelendirme
birliginin isaretini ihtiva eden bir kalite miihriiyle onaylandigini gdsteren ve kalite
kontrol ve li¢ ekli igngaat kerestesi sertifikasi olan bu program altinda iiretilmis bir
malzeme i¢in s6z konusudur. Bu kuruluslarin sertifika ve kalite kontrol programlari,
yapistirilmis ve plaka haline getirilmis insaat kerestesi i¢in Amerika Ticari Uriin
Standardi Ps 56-73’ {in uygun béliimlerinde alt1 ¢izilmis ve belirtilmistir. (Ors, 1987)

Disli bir birlestirmenin geometrisi, genis bir sekilde birlestirme yerinin potansiyel
dayanimini kontrol eder. Geometriyi tanimlayan elemanlar birbirleriyle dyle ilisilidir ki
herhangi birindeki degisiklik otomatik olarak digerini de etkiler. Bu birlestirmenin
elemanlarinin bu 3 iligkisi her bir elementin birlestirmenin dayanimi {izerindeki etkisini
incelemeyi karmagiklagtirmaktadir.

Birlestirme yeri geometrisinin dayanim iizerindeki etkileri bir¢ok yazar tarafindan
arastirilmis ve tartisitlmistir. Genellikle onlarin bulgulart birbirine paraleldir. Tim
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yazarlar maksimum dayanimi elde etmek icin pratik olarak miimkiin oldugunca ince
parmak uglarini tutmanin 6nemini isaret etmektedirler. Bunda iki temel nedene isaret
edilmektedir.

1.Kor uglar enli birlestirmeler olup, basing gerilmelerinde yetersizdir.

2.Disli uglar kesitte kesikli degisiklikler sergiler ve bu donemde kirilma ig¢in
beklenen yiiklerde daha diisiik yiikte kirilmaya ve gerilme konsantrasyonlarina
sebebiyet verir.

Birlestirme yeri geometrisinin parmak disli birlestirmelerin ¢ekme dayanimi
tizerindeki

Etkileri {izerine yapilan kapsamli bir c¢alismada; Selbo su sonuglara
ulagmistir.(Selbo, 1963)

1. Genelde disli birlestirmeler, gegme kismindaki egimin azalmasiyla artmis ¢ekme
dayanimini verdi. Egimin 12 yatay 1 diiseyden, 16 yatay 1 diiseye azalmasiyla
dayanimdaki artis kiictiktiir.

2. Gegme uglarmin kalinlik ve egimi sabit tutuldugunda ek dayanimi ge¢menin
parmagin alt kismmin genisliginin (P) deki artigla artmistir. Ancak bu artis
azalan bir oranda olmustur.

3. Birlestirme dayanimu ile tutkalli birlestirme yeri olani arasindaki karsilagtirma
iyi olmustur. Yiiksek dayanim elde etmek i¢in parmak seklindeki
birlestirmelerin yeterince uzun ve disiik egimde olmalar1 ve efektif yeterince
genis bir tutkalli u¢ alan1 olmas1 halinde de kesilip dis agilmamis ve net kesitin
¢cekmesine yaklasan bir kesme ylikiiniin karsilanabilecegine dikkat ¢ekilmistir.

4. Eger ilk 3 kosulla karsilasilsaydi u¢ kalinlig1 birlestirme dayanimi azaltan faktor
olurdu. Gegmeli dislerin uglar1 inceldik¢e dayanim artmaktadir.

5. Parmak ge¢meli bir ekte kesit alaninda (toplam alandan geg¢meli dislerinin
alanmin ¢ikartilmig hali) gelisen gerilme, parmak egiminin 10’a 1 ve 16’ya 1
arasindaki degerlerinde ¢ok fazla degismiyor ancak parmak uzunlugunun(L)
taban genisligine oraniin (L/P) 4’ten biiylik olmas1 halinde egik kisimdaki ek
alan1 degismektedir. Maksimum gerilme yaklasik malzemenin dayanimindan
%17 daha az olmustur. (Muhtemelen uclarda gerilme yogunlagsmasinin yaratti
bir artig sonugta gecmeli bir ekin dayanimi net kesit alanina ve net kesitteki
kesik eklerin dayanimina baghdir.

6. Ek yerinde birbirine gegen parmak uclarin inceligi kayda deger yiiksek dayanim
gelistirmektedir ve eger maksimum dayanima ihtiyag varsa dzellikle ¢cekme ve
egilmede oldugu gibi miimkiin oldugunca ince ug¢ kullanilmalidir.

Avustralya’ da ilgili bir calismada parmak taban genislikleri ve parmak ug
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Kalinliklarinin sabit tutuldugunda ekler iizerinde yapilan ¢ekme ve egilme
testlerinde; parmaklarin egimlerinin 8’e 1’den daha dik oldugu durumlarda egimde
kiigiik azaltmalarin dayanimda, gozde goriiliir artis olusturdugu ifade edilmektedir.
Egimin 8¢ 1 veya 9 yataydan 1 dikeyden daha fazla azaltilmasi halinde ise eklerin
hafifce daha gii¢lendigi gortilmistiir. 4’e 1’den 6’ya 1 olan egim azaltmalarinda ise %50
dayanimda artig goriilmektedir. Egimde 8’¢ 1 olan azaltmada ilave olarak %20 daha
artis olmaktadir. Egimde 10’a 1°den 16’ya 1’e gecirdiginde ayn1 dayanim degerleri 4’e
1’deki dayanim degerlerinden %75 daha fazladir. (Ors, 1987)

Page; parmak ug¢ genisligi artarken ¢ekme ve egilme dayanimimin azaldiginm
sOyledi. Uc¢ genisligindeki artisin egimde 8’e¢ 1’den 16’ya 1’e olan degisimdeki
dayanimdan daha biiyiik azalmaya sebebiyet verdigini ayrica belirtmistir. Bu beklenen
bir seydir. Bir ek yerinde (8¢ 1°lik) u¢ kalinliginin artis1 parmak uzunlugunu azaltacak,
uygun tutkalli ek olan1 16’ya 1 egimli bir ek yerine gore daha da azalacaktir.(Ors, 1987)

Birlestirilen uglar iizerine yapilan daha onceki c¢alismalarin ¢ogunda ve bazi
iilkelerde ek dayanimi etkin potansiyel dayanimini degerlendirmek i¢in ayni sekilde
basinca maruz kalan eklenmemis malzeme dayanimiyla kiyaslanmistir. Bu ek verimli
olarak adlandirilmistir. Bu yaklasim eklenen uglarin tiim tipleri i¢in kullanilmigstir. Diiz
yuvali ekler yogun bir sekilde bu temele dayandirilmistir. 20’ye 1 civarindaki bir egimle
yeterince diiz bir yuva birlestirilmemis, malzemenin ¢ekme dayanimimnin %95’ine
ulasilabilmektedir.

Pavlov ek geometrisinin dayanim fizerine etkisini arastiran ilkler arasindaydi.
0,012 inglik bir u¢ kalinligi ve 0,315 inglik parmak taban genisligi olan eklerde
egimlerin 8’¢ 1 ve 16’ya 1’lik olmast durumunda bu iki farkli egimde esit dayanim
buldu. Ug¢ kalinlig1 0,078 ince artirildiginda ise dayanimi ayni seviyede tutmak igin
egimlerin 14’e 1 ve 16’ya 1 de olmas1 gerektigi ileri siiriilmiistiir. (Ors, 1987)

8¢ 1’lik bir egimde u¢ kalmliginin 0,012 ingten 0,078’e artmasiyla parmak
uzunlugu azalmis ve efektif temas alan1 %50 civarinda azalmistir. Esit gerilme seviyesi
elde etmek icin temas alanini arttirmak gerekirse egimin 1’e¢ 14 veya 1’e 16’ya kadar
azaltilmasi gereklidir.

Richards’ 1 arastirmasi, gecmeli bir ek yerinde keskin uglu dislerin parmaklarin
dayanim iizerinde énemli ve olumlu bir etkisi olduguna isaret etmistir. Ancak klasik
gecmeli u¢ kesicileriyle ne kadar ince u¢ olabilecegi pratik olarak smirlidir. Eger
bigaklarin uglar1 ¢ok fazla ince ise hizli bir sekilde asir1 1smirlar ve 1sinma bigaklarda
kalic1 hasara sebebiyet verebilir veya korlenmeye sebebiyet verir. Boylece bigaklarin
tekrar keskinlestirilmesi gerekir. Sonucta geleneksel gegmeli ekler i¢in ¢ogu profil,
pratik bir iiretim hacmiyle uyumlu en ince uclardir.(Richards, 1960)

Keskin ug¢lu bir gecmeli ek iiretmek i¢in 06zel olarak birgok sistem
gelistirilmistir.Ek yeri geometrisinin dayanimlarina ek olarak, ek yeri dizayni i¢in baska
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faktorler de siralanabilir. Klasik olarak yapilan insaat ekleri diizgiin bir sekilde birlikte
olmak i¢in kesilmek durumundadir, dyle ki basing uygulandiginda parmak uglar1 ek
yerinden disar1 c¢ikmayacak sekilde diizgiin ge¢me saglamalidir. Bu durum tutkal
uygulanmis yiizeylerin yapismasi icin yeterli basincin saglanmasini gerektirir.(Ors,
1987)

Eger insaat amagli olmayan eklerin sekillenmesinde goriintii 6nemli degilse ek
yerinin ucunda veya baska bir yerinde hi¢bir bosluk olmayacak sekilde sikica pargalar
uygulanmalidir. Rapor edilen baska bir faktor ise bir parganin kalinligi ve genisligine
bagli bir ekin yonelimidir. Bu performansini etkilemektedir. Diisiik ge¢cmeli ekler,
yatay geg¢meli eklerden egilme ve ¢ekmede daha iyi performans gosterirler. Bunun
sebebi kenarlardaki ek profiliyle iki dis ge¢meli parmak yiikiin ¢ogunu tasir ve
kilitlemeleri ekin performansi i¢in ¢ok kritiktir. Genis yiizeydeki profille gerilmeler ek
yerindeki tiim ge¢meli parmaklara karsilik olarak daha c¢ok dagilir. Ge¢meli bu tiir
parmaklar eklerde sadece ug¢ basinci uygulamak yaygin degildir. Eger disa yaymak i¢in
en dis1 tutan parmaklara bu yapilirsa sonug, kalin, yapiskan, kenar ve yiizeyde diigiik
dayanimli eklerdir. Bu zayif ekler kenarlar ve aynalarin dig yiizeyleri iizerinde
goriintirken yiiksek gerilme konsantrasyonu olan alanlar olusur ve dayanimdaki azalma
yalnizca eklerin temas alanindaki azalmaya bagli olarak beklenenden daha biiyiik olur.
Bu problem distaki gegmeli parmaklarin veya yapistirma temas sirasinda yanal basing
uygulanarak azaltilabilir. Finger Joint isleminde ki degisik dis tipleri sekil 2.32 de
belirtilmektedir.

Sekil 2.32: Parmak disli birlestirmede dis 6rnekleri (Grecon,2010)

Bazi isletmeler masif panel imalatinda boy eklemesiz (finger jointsiz), yani tam
boy lameller kullanmaktadir. Ancak, masif panel sektoriindeki isletmelerin cogu finger
joint ile eklenmis masif panellerin teknik olarak daha stabil olmasmnin yaninda
optimizasyondan dogan farkli boy segenekleriyle biiyiik bir geri kazanim saglamasi gibi
avantajlartyla finger jointli lamelleri masif panel imalatinda kullanmaktadir.
Finger Joint ile birlestirme islemi Sekil 2.33 de gosterilmistir. Parcalarin uglarinda
acilan dislerin yatay ve dikey konumuna gore yatay finger joint veya diisey finger joint
adin1 alan bu boy eklemelerin, masif panel imalatindaki tercih durumlar1 kullanim
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amaglara gore degismektedir. Ancak, masif panelin yiizey goriiniisiindeki etkilerinden
dolay1 mobilya endiistrisinde kullanilacak masif paneller icin yatay finger jointlerin
daha ¢ok tercih edildigi goriilmektedir. Dikey finger jointli iiriinler ise Amerikan panel
kapt kasasi ve ahsap dograma gibi dayanikliligin 6nemli oldugu yerlerde tercih
edilmektedir. Finger joint teknolojisindeki yenilikler sayesinde minimum 15 cm'lik
pargalarin kullanilmakta olmasi opticut- boy kesme islemlerinin daha verimli hale
gelmesinde saglamaktadir. Ornegin, boy kesme islemi ger¢evesinde incelenen masif
panel imalatinda finger joint opsiyonu eklendigi zaman % 6,5 oraninda ek verimin elde
edildigi de tespit edilmistir. Bu ek verimin yillik kapasite i¢in ekonomik degerine
bakacak olursak, bunun da yaklasik 31.000 Euro/y1l oldugu goriilmektedir. Asagida ki
sekillerde finger joint’li birlestirmeler gosterilmistir.(Dilik T, 2005)

Sekil 2.33: Parmak digli birlestirme sekilleri (Grecon,2010)

Finger Joint islemi masif panel iiretim hattinda {iretim hizim1 ve kapasiteyi
belirleyen bir hat oldugu icin ¢ok dikkat ve 6zen gerektiren bir islemdir. Bu asamada
dislerin birbirine tam olarak ge¢mesi uygun tutkal kullanilarak uzun vadede ¢6ziim
tiretilebilmesi 6nem tagimaktadir.

Masif aga¢ malzemenin Finger Joint ile birlestirilmesinde kullanilan tutkallar
cogunlukla koloidal c¢ozeltiler halindedir. Geleneksel birlestirme yontemlerinde
birlestirici maddeler olarak kullanilan vida, metal ve agac civiler yerine,birlestirilecek
kisimlara sentetik recineli yapistiricilarin siiriilmesi ile,mekanik zorlamalar daha biiyiik
bir alana yayilmakta ve pargalarin direnci arttirilmis olmaktadir. Bu amagla kullanilan
sentetik regineler ¢ogunlukla polimerizasyon ve polikondenzasyon ile meydana gelen
bliyiik molekiillii maddeler olup termoplastik recineler ve duroplastik recineler olmak
izere baglica iki grupta toplanabilir.

Termoplastik regineler; nitroseliiloz regineleri,seliiloz asesati,seliiloz esterleri,
polivinilik ve poliakrilitik regineler, kumaron ve inden regineleri vb. dir. Sicaklik ile
sertlesen recinelerse feno plast ve amino plastlar, alkidler, silikon recineleri vb.dir.
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Gilinimiizde Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinin tercih ettigi tutkallar PVA
ozellikli tutkallar olup D3 ve D4 normlarina uygun tutkallardir.(Ors, 1987)

Bu tutkallar: DIN EN 204‘ e gore tek komponentli olup karisima ihtiyag
bulunmamaktadir. Sicak veya soguk yapistirmaya uygundurlar.(KLEIBERIT, 2010)

Bu tutkallarin teknik ozellikleri ise:

Baz: PVAC dispersiyon

Karigim orani Komp. A : Komp. B=20:1

(agirlik ya da hacim): (%5 sertlestirici ilavesine karsilik)

Spesifik agirlik: Komponent A = yaklasik 1.10 gr/cm?
Komponent B = yaklasik 1.13 gr/cm?

PH degeri (1-2 Komp): Yaklasik 3

Renk (tek ya da karigim): Beyaz

Yogunluk: Orta viskosite

20° C* de viskosite

Kullanim 6mrti: Sertlestirici ile yaklagik 24 saat.

20° C* de agik zaman: 6 - 10 dakika

Tebesirlesme noktasi: Yaklasik + 5°C

Donma direnci: 30°C* den oda sicakligina geldiginde kullanilabilir.

Uzun boy aga¢ malzeme teknik kurutma metodlarina gore kurutulmasi sirasinda
genellikle carpilma egilimindedir .Buna karsili, kisa parcalar i¢in carpilma onemli
miktarda azaldigindan,bunlarin finger joint ile birlestirilmesiyle elde edilen malzemenin
kalitesi,belli bir uzunlukta birlestirmede kullanilan pargalarin sayisina baglhdir.

Bu konuda yapilan bir aragtirma, 3 par¢anin kama disli birlestirilmesinden elde
olunan 2440 mm uzunlukta bir malzemenin yeterli dirence sahip ve ekonomik oldugunu
ortaya ¢ikarmistir(Carroll, 1980).

2.3.1.5 Dért Tarafli Planyalama ve Gonyeleme Islemi

Masif panel tliretim hattinda parmak disli olarak birlestirilen kisa parcalar, yan
yana presleme asamasina ge¢meden Once mutlaka dort tarafli planyalama ve
gonyelemeden gecmelidir. Burada lamellerin yan yana birlestirmede tutkali tam
anlamiyla emebilmesi i¢in dort tarafli planyalama ve gonyeleme ¢ok oOnemlidir.
Planyalama ve gonyeleme islemi sekil 2.34 da belirtildigi gibi iki personelle
yapilmaktadir.
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Sekil 2.34: Dort tarafli planyalama ve gonyeleme (Mobipan,2010)

Preslenecek lamellerin 6zellikle tutkallanacak yiizeylerin birbirine tam paralel ve
lamelin kesitine gére komsu kenarlarin birbirine dik olmasi gerekmektedir. Bu islemi
yapmak i¢in aga¢ malzemenin dort tarafim1 da diizeltebilecek bir makineye ihtiyag
vardir. Piyasada rabita makinesi olarak adlandirilan profil makineleriyle bu islem tek
seferde ve yiiksek isleme hassasiyetiyle (0.03mm) yapilabilmektedir. Bu da dort, bes ya
da alt1 bigakli profil makineleriyle ¢ok rahatlikla yapilabilmektedir. Kaliteli bir masif
panel imalati i¢in siki, ince ve birbirine gonyeli planyalanma saglanmasi sarttir. Bu
islem Sekil 2.35 de belirtilmistir. Aksi halde iiretilen masif panellerde gozle goriiliir ve
kullanimini olumsuz yonde etkileyecek sonuglar elde edilir.

o brhiSi

Sekil 2.35: Dort tarafli planyalama ve gdnyeleme islemi. (Weinig,2010)

Ornegin, planyali yiizeyler ozellikle sert agaglarda tutkallamada aynali yiizey
olusumlarindan dolayr sorun yaratabilir. Bu nedenle, bu yiizeylerin zimparalanmis
ylizey goriiniimiinde yani poréz yapida olmasi ve 90 derece dikligin saglanmasi
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gerekmektedir. Planyalanmus lata sekil 2.36 de gosterildigi gibi olmalidir. Ozellikle yine
sert agaclarin preslenmesinde bigak izlerinden olusabilecek dalgalanmalardan dolay1
fazla tutkal siiriilmesine neden olundugu, bunun da preslenme siiresini uzatabilecegi ve
kalin bir tutkal fugasinin olusumuna neden olacagi unutulmamalidir.(Dilik,2005)

Sekil 2.36: Planyalanmis lata (Weinig,2010)

Bu agamadan sonra elde edilen uzun boy, planyalanmis ve gdnyelenmis latalar
kalite smnifina gore ayrilir. Masif panel iretimi i¢in preslenecek olan latalarda
simiflandirma, agag¢ tiiri, desen, renk (varsa) ve ekli(FJ) yada eksiz latali olma ana
kriterlerine gore ©On ayrima tabi tutulur. Bu ayrimdan sonra masif paneller
ylizeylerindeki kusurlarin bulunma oranlarina gére A/A, A/B, B/B, B/C ve C/C olmak
lizere bes ana sinifta islem gormektedir. Bu siniflandirmanin kriterleri belli olmakla
birlikte talebe gore esas sekillenmektedir. Dort tarafli planyalama profil makinesinde
sekil 2.37 deki gibi islenir. Ayrica ¢ikan yiizeyin sekil 2.37 da da gosterildigi gibi
kenarlarinin 90 derece olmasi presleme asamasinda ¢ok dnemlidir.

Sekil 2.37: Dort tarafli planyalanmis lata yiizeyleri (Weinig,2010)
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2.3.1.6 Yan Yana Presleme Islemi

Tam boy veya ekli olarak hazirlanmis ve tasnif edilmis lamellerin yan yana
(enine) yapistirtlmast isleminin gergeklestirildigi bu asamada ki pres iinitesi, isletmenin
iiretim kapasitesini belirleyici kritik bir makine konumundadir.  Sekil 2.38 de
preslenmis levhalar gosterilmektedir. Bilindigi gibi yiiksek kapasiteli bir tiretimin ancak
kisa stireli bir presle olabilecegi goz ard1 edilmemelidir. Bu ancak ve ancak diisiik tutkal
harcamasiyla saglanabilir. Burada ki denge, tutkalin sertlesmesi i¢in i¢indeki suyun agac
tarafindan emilmesi veya disar1 atilmasi ile saglanmaktadir. Tabi ki biitiin bunlarin
optimal pres siiresiyle ilgili oldugu unutulmamalidir.(Giingor,Kahveci, 2001)

Sekil 2.38: Masif panelin preslenmesi (Mobipan,2010)

Oncelikle masif panel presinde aranacak ozelliklerin basinda,presin biitiin panel
boyunca her fugaya ayni 1s1 ve basmcin uygulandiginin goriilmesi ve saglanmasi
gerekmektedir.Ancak bu sekilde stabil bir yapismanin saglanabilecegi ve yliksek
kapasiteye ulasilabilecegi unutulmamalidir.Sekil 2.39 de masif panel latalarinin
birlestirilmeden onceki ve birlestirildikten sonraki detaylar1 gosterilmektedir.

Sekil 2.39: Masif panel latalarinin birlestirilmesi(Weinig,2010)

Pazar kosullar1 geregi, burada farkli boyutlarda ve tiplerde masif panel {iretiminin
kagmilmaz olmasindan dolayi, diger bir deyisle preslerin efektif kullanimi agisindan
esnek iiretim sistemlerine sahip olunmasi gerekmektedir. Bu preslerde esit pres basinci
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saglanabilirken, burada ki maliyet noktasi icin kritik nokta lameller arasinda ¢ok diisiik
bir farkla temiz bir yiizey elde edilmis olmasidir. Ayrica, sahip oldugu optimal tutkal
dozajlama sistemi ile pres siiresinin kisalmasi saglanabilecegi gibi,tutkal sarfiyati ve
temizleme kolayli§i agisindan Onemli avantajlar1 da beraberinde saglamaktadir.
(Dilik,2005)

2.3.1.7 Ebatlama Islemi

Masif panel tiretim hattinda presleme islemi biten pargalar ebatlama islemine sekil
2.40 da ki gibi gecer. Burada masif panel presinden ¢ikan levhalarin enine kisimlari
kesilerek levha istenilen son ebada getirilir. Burada dikkat edilecek husus levhanin
istenilen Olgiilerinin tam olarak tutturulabilmesidir. Tiirkiye’de masif panel iiretim
hattinda genellikle sekil 2.30 da belirtildigi gibi dikey ebatlama makineleri
kullanilmaktadir.

Sekil 2.40: Masif panelin ebatlanmasi (Mobipan,2010)

2.3.1.8 Kalibre ve Zimparalama Islemi

Sekil 2.41 da goriildiigii gibi ebatlama islemi biten parcalar kalibrasyon ve
zimpara islemine gecer. Burada ki is akisi, oncelik panelin lizerinden kalibrasyonla talag
kaldirarak biitiin levhalar ayni kalinliga getirilir. Arkasindan once liflerin yoniine
paralel, arkasindansa liflere dik zimparalama islemi yapilir. Son olarak ta, panelin
ylizeyine kege tarzi bir zimpara kagidiyla genel bir zimpara islemi yapilarak siire¢
tamamlanmis olur. Dikkat edilecek konular kalibrenin istenilen orandan eksik ya da
fazla olmamasi, ayrica zimparalanmis yiizeyde islem sonucunda iz kalmamasi ¢ok
onemlidir.Uretilen masif panel mobilya endiistrisinden diger alanlara kadar cok farkli
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detaylarda kullanilabilecegi i¢in yiizeyin diizgiin ve temiz gorlinlimli olmasi
gerekmektedir.(Gilingor, Kahveci,2001)

- . -

Sekil 2.41: Masif panelin zimpara islemi (Mobipan,2010)

2.3.1.9 Ambalajlama Islemi

Zimpara islemi biten masif panel levhalar sekil 2.42 deki gibi paketleme
asamasina gecer. Burada, vakumlu plastik paketleme islemiyle paneller paketlenir ve
stok alanina veya yilikleme alanina gonderilir. Paketleme isleminde panel zimpara
makinesinde oldugu gibi besleme {initesinden verilmektedir. Makinenin i¢ kisminda 40
mikron kalmliktaki naylonla paketlenerek makinenin ¢ikis kismindan ¢ikar. Uzerine
malzemenin smifin1 ve {retici firmayr belirten etiket yapistirildiktan sonra ya
depolamaya ya miisteriye ulastirilmak tizere yiikleme alanina sevk edilir.

AN

Sekil 2.42: Masif panelin paketlenmesi(Y1lpan,2010)
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2.3.2 Masif Panel Uretiminde Kullanilan Makineler

Masif panel iiretiminde kullanilan makineler {iretim agamalarina gore asagidaki
siralamada belirtilmistir.

2.3.2.1Coklu Dilme Makineleri

Masif panel iiretiminin ilk asamasi olarak kabul edilen ¢oklu dilimleme isleminda
coklu dilme makinelerinde yapilir. Bu makinelerin ¢alisma prensibinde bir taraftan
kereste olarak verilen parcanin makine iginde esit Olgiilerde dilimlenmesidir. Coklu
dilimlemede lamel genisligi kereste kalinligi olarak veya lamel genisligi kereste
genisligi olarak dilinebilmektedir. Uygulamada daha ¢ok sert agaglardaki ¢oklu dilme
isleminde lamel kalinliginin panel kalinlig1 olacak sekilde yapildigr goriilmektedir.
Coklu dilimleme makinesi sekil 2.43 da belirtildigi gibidir. Kerestede zayiatin basladig:
ilk makine oldugu icin bu makinelerin se¢iminde su hususlara dikkat edilmelidir.

Sekil 2.43: Coklu dilme makinesi(Sakin Makine,2009)

1-Makine sekil 2.44 de oldugu gibi saglam bir konstriiksiyona sahip olmasi
2-Makinenin titresimsiz ve sabit dogrultuda kesim yapabilmesi

3-Makine tablasinin palet seklinde prizmatik yataklamada ilerlemesi
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4-Makinede kullanilacak testerelerin uglarinin kor olmamasi ve diizenli araliklarla
bilenmesi

5-Makinede kullanilacak testere caplariyla makineye verilecek kerestenin
kalinliginin birbirine uygun olmasi(Raimann,2008).

Sekil 2.44: Coklu dilme Makinesi (Raimann,2010)

Ayrica ilerleyen teknoloji sayesinde coklu dilme makinesinde optimizasyon
yapmak sekil 2.45 ve 2.46 de ki gibi miimkiindiir. Makinenin besleme kisminda bulunan
lazerler hareketli testerelerin bulundugu pozisyonlar1 gostermekte lazerleri kumandayla
hareket ettirerek verilecek keresteye optimizasyon yapilabilmekte ve keresteyi kalite
smiflarina gore dilimlemeye olanak saglamaktadir.(Dilik,2005)

Sekil 2.45: Coklu dilme makinesinde optimizasyon (Raimann,2010)
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Sekil 2.46: Coklu dilme makinesinde lazer ve testerelerin kalite sinifina gore hareketi
(Raimann,2010)

Coklu dilme makinelerinde dikkat edilmesi gereken diger bir hususta tercih
edilecek makinenin masif panel iiretimi igin yeterli olmasidir. Tablo 2.3 de Tiirkiye’de
masif panel fabrikalarinin genellikle tercih ettigi ¢oklu dilme makinelerinin 6zellikleri
yer almaktadir.

Table2.3: Coklu dilme makinesi genel 6zellikleri (Raimann-KR310,2010)

Maks.Kesme genisligi 310mm
Maks.Makinada calisma genisligi 650mm
Maks.Kesme kalinlig1 ahsap baskisiz 130mm
Maks.ilerleme hizi 48m/dak
Maks.Motor giicii 90kW
Maks calisma yiiksekligi 120mm
Talag emme hiz1 30m/dak

-49 -



2.3.2.2 Otomatik Boylama ve Kusur Giderme Makineleri

Coklu dilme makinesinden ¢ikan pargalar eger budak, renklenme ve bunlar gibi
kusurlarindan temizlenmek i¢in boylama makinelerine gonderilir. Bu islem manuel
makinelerle de ¢oziilebilir fakat her unite i¢in bir is¢i istthdam edilmesi zorunlu oldugu
diistintiliirse bunun karli bir yatirim olmadig1 ortaya ¢ikacaktir. Sekil 2.47 da otomatik
boylama makinesi gosterilmektedir.

Sekil 2.47: Otomatik boylama ve budak ayirma makinesi (Dimter, Opticut 200
Elite,2010)

Bu makinelerin belki de en fazla kazang getiren unsuru ¢alisilan lata uzunlugunu
Olgmesi ve mesai sonunda yiizde ka¢ verimle ¢alisildigin1 makinenin kontrol ekraninda
gorebilmek miimkiindiir. Bu makinenin calisma prensibi ise makinenin besleme
ucundan verilen latalar giris kismindaki sensor sayesinde boylarinin dlglimi
yapilabilmektedir. Makinenin kontrol panelinde bulunan bilgisayar sistemi sayesinde
daha dnceden girilmis olan kesim Ol¢iilerini testere iinitesinde isleme koyar.

Ornek vermek gerekirse 2000 mm uzunlugunda 10 adet latamizin oldugunu
diistinelim. Makinenin kontrol ekraninda ki listeye de ihtiyacimiz olan kesim dl¢tilerini
yazalim. Bize 20 adet 500 mm boyunda ve 40 adet 250mm boyunda kesim o6l¢iilerinde
malzemeye ihtiyacimiz olsun. Makine sensorii sayesinde istenilen adetteki latay1
istenilen boylarda keser. Sekil 2.48 de otomatik boylama makinesinin g¢alismasi
gosterilmektedir.
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Sekil 2.48: Boylama islemi (Dimter, Opticut 200 Elite,2010)

Ayrica, bu makinelerin masif panel treticisine sagladigi en biiyiik fayda ise
otomatik budak ayirma ve optimizasyon ozelligidir. Budaklar1 ayiklanmak istenilen
latalarda budagin bulundugu yerlerin iki tarafi da o6zel tebesirle ¢izilir. Bu asamada
Tiirkiye ve Avrupa’daki fabrikalarin hemen hemen hepsinde bayan is¢iler calismaktadir.
Makine yine giris kisminda ki sensor sayesinde tebesirle ¢izilen kisimlar1 goriir ve
makine bu kisimlardan kesim gergeklestirir.

Bu tip makinelerde dikkat edilmesi gereken en Onemli unsur makinenin uzun
vadede sikintisiz ve yiiksek hassasiyette kesim yapabilmesidir. Bu makinelerde
bulunmasi gereken 6zellikler asagida ki tablo 2.4 de belirtilmistir.

Tablo 2.4: Otomatik boylama ve budak ayirma makine 6zellikleri. (Dimter,Opticut 200
Elite,2010)

Testere Motor Giicii 7.5 kW

Itici motor Giicii 4,0 kW
Testere devir sayisi 3600 rpm
Malzeme Girig boyu 400-6300 mm
Agac malzeme ¢alisma

genisligi 30-200mm
Agac malzeme ¢aligma

kalinlig 12-80mm
Voltaj 1200 N1 / Dak.
Calisma basinci 8 bar

-51-



2.3.2.3. Parmak Disli Birlestirme(Finger- Joint) Makineleri

Boylama ve optimizasyonlu budak ayirma islemi biten kisa pargalar tekrarda
birlestirilmek iizere Finger Joint makinesine gonderilir. Makine resmi sekil 2.49 de
belirtilmistir. Artik parcalar budak ve diger kusurlarindan arindirilmis haldedir. Finger
Joint makinesinin ¢alisma mantiginda iki tip ¢aligma sekli bulunmaktadir. Bunlardan
birincisi dikey dis birlestirme olarak adlandirilan birlestirme seklidir. Burada
birlestirilen kisa parcalar makineden ¢iktig1 zaman dis izlerinin iist ylizeye bakmasi
gerekir. Bu da genellikle ahgap pencere gibi dayanikliligin 6nem kazandigi yerlerde
kullanilir. Ornek vermek gerekirse: Sekil 2.50 de goriildiigii gibi kap: serenleri, lamine
ahsap detaylari, Finger joint’li lambri ve siipiirgelik gibi {iriinler.

Sekil 2.49: Finger Joint Makinesi (Grecon,Ultra TT,2010)
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Sekil 2.50: Dikey dis birlestirmeli profili (Grecon,2010)

Diger bir birlestirme seklide yatay dis birlestirmedir. Burada da dekoratiflik ve
glizel goriiniim 6n planda oldugu i¢in ¢ikan iirtinde dis izleri yan yiizeylerde yer alir.
Ust yiizeyler ¢izgi halinde gériilmektedir. Masif panel iiretiminde kullanilan birlestirme
seklide yatay dis birlestirmedir. Masif panel iiretimi i¢cin makineye giren pargalarin
uzunluklar1 100 mm-1000 mm arasinda degismektedir. Sekil 2.51 de masif panelden
imal edilmis parke gosterilmektedir. Tiirkiye’de masif panel iiretimi yapan fabrikalarda
da genellikle 1000mm iizerinde birlestirme yapilmadig1 goriilmektedir(Grecon,2007).

Sekil 2.51: Yatay birlestirmeyle elde edilen masif panelden yapilmis yer dosemesi
(Grecon,2010)
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Finger Joint makineleri li¢ asamadan olusmaktadir;
1-Freze iinitesi
2-Ara besleme {initesi
3-Presleme tinitesi

Bunlardan frezeleme iinitesinde otomatik boylama ve budak ayirma makinesinden
c¢ikan iirlinler burada giris tablasina yan yana yerlestirilir. Bu agamada hareketli tabla
bigaklara dogru hareket eder. Oncelikle makinenin serit testeresiyle kisa pargalarin basg
kisimlar1 az da olsa kesilerek dis agilacak bas kismi temizlenir. Arkasindan tabla
hareketine devam ederek kisa pargalarin bag kisimlarina disleri sekil 2.52 deki gibi agar.
Son olarak, disleri agilan parcalara tutkal taragiyla sekil 2.53 deki gibi tutkal stirtiliir.
Boylece parcalarin bas kisimlarinin islemi tamamlanmis olur. Ayni islemi pargalarin
diger bas kisimlarina da uygulanarak frezeleme islemi bitmis olur. Fakat, burada dikkat
edilecek husus, diger bas kisimlar1 frezelenirken bicaklarin 5 mm asag1 ya da yukan
hareket etmesi ve malzemenin bas kisimlarinda sadece bir tarafa tutkal
stiriilmesidir(Grecon,2007).

Sekil 2.52: Finger joint makinesinde parmak dislerin agilmasi (Grecon,2010)

Sekil 2.53: Disleri agilan parganin tutkal taragindan gegmesi (Grecon,2010)
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Ikinci islem olarak ara besleme iinitesi yer almaktadir. Bu asamada frezeleme ve
tutkallama islemi biten parcalar tastyici bant sayesinde presleme iinitesine dogru hareket
ettirilir. Bu ya bir operatdr yardimiyla ya da otomatik olarak ger¢eklestirmektedir. Masif
panel iiretiminde kapasiteyi etkileyen en 6nemli makinelerden bir tanesi oldugu igin
otomatik besleme tercih edilmektedir. Sekil 2.54 de Finger Joint makinesi ara besleme
iinitesi gosterilmektedir.

Sekil 2.54: Finger Joint makinesinde otomatik besleme (Grecon,2010)

Ugiincii ve son asama olarak ta Sekil 2.55 da oldugu gibi presleme iinitesi yer
almaktadir. Burada da ara beslemeden gelen kisa parcalar bag basa birlestirilerek
preslenir ve istenilen Olglilere gore kesilir. Cikan pargalar istiflenerek dort tarafli
planyalama ve gonyeleme i¢in profil makinesine gonderilir. Tiirkiye’de tercih edilen
ileri teknoloji ve kapasitede ki makineler de minimum iki maksimum ii¢ operator
caligmaktadir. Presleme {initesinin hizi masif panel iiretiminin kapasitesi dogrudan
etkiler.
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Sekil 2.55: Finger joint Makinesi (Grecon, 2010)

Masif panel iiretimi i¢in gerekli olan Finger Joint makinesinin genel 6zellikleri
tablo 2.5 de belirtilmistir.

Tablo 2.5: Masif panel iiretimi i¢in Finger joint makinesinde olmasi gereken teknik
detaylar (Grecon,2010)

Malzeme besleme boyu 150 — 1000 mm

Malzeme genisligi 40 — 205 mm

Malzeme kalinlig1 20 — 80 mm (100mm)

Toplam Baglh gii¢ 93 kw

Talas emme agz1 2x250mm;1x140mm;1x100mm
Talag emme hiz1 30 m/ saniye

Talas emme kapasitesi 13.120 m*/saat

Basingli hava tiiketimi 1370 NL / dakika

Bagka bir finger joint makinesinde sekil 2.56 da gosterilmistir.

Sekil 2.56: Finger joint Makinesi (Makel,2010)
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2.3.2.4 Profil Makineleri

Finger joint makinesinden ¢ikan budaksiz ve stabil malzemeler hem tutkalli
lamellerin birbirine daha kuvvetli tutunabilmesi, hem de istenilen gonyede ¢ikabilmesi
icin profil makinelerine gonderilir.Profil makinesinin ¢alisma prensibinde ise makine
icerisinde minimum dort adet planya bigagi bulunmalidir. Bu planya bigaklari
makinenin igerisinde ki minimum dort adet motora millerle baghdir. Kapal
konstriiksiyon olan bu makinelerde giris kismindan verilen uzun lata makine icerisinde
her motorun bir yiizeyi planyalamasi ve gonyelemesinden sonra ¢ikis kismindan alinir.
Bu makineler de calisma hassasiyeti(0.05mm) ¢ok yiiksek olup hata orani neredeyse
stfira yakindir. Sekil 2.57 da oldugu gibi profil makinelerinde hassasiyet ¢ok Snemli
oldugu icin makinenin agir dokiim govde olmasi ¢ok Onemlidir. Bu sayede balans
minimuma indirilerek ¢ok hassas bir kesim saglanmaktadir.

Sekil 2.57: Profil makinesi (Weinig Unimat 500, 2010)

Masif panel iiretimi i¢in profil makinesinde bulunmasi gereken genel 6zellikler
tablo 2.6 daki gibi olmalidir.
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Tablo 2.6: Profil makinesinde olmasi gereken genel 6zellikler (Weinig,2010)

Calisma genigligi 20-230mm
Calisma yiiksekligi 12-120mm
1.Motor giicii 7.5kW

2. Motor 11 kw

3. Motor 7.5 kw
4.Motor 7.5 kw

5. Motor 5.5 kw
Ara sikistirma flanslari 3 adet
Frekans ayarli siiriicii

sistemi 5 kw
Talas emme hizi 3000 — 6100 mm
Agir dokiim govde standart
Mil sayis1 5 adet
Dijital hafiza sistemi Standart
Sertlestirilmis krom tabla Opsiyonel

Basgka bir profil makinesinde yer alan 6zelliklerde sekil 2.58 ve tablo 2.7 de yer
almaktadir.

Sekil 2.58: Profil makinesi (Makel, 2010)
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Tablo 2.7: Profil makinesinde olmasi gereken genel 6zellikler (Makel,2010)

Calisma genigligi 20-230mm
Calisma yiiksekligi 12-120mm
1.Motor giicii 5.5kW

2. Motor 11 kw

3. Motor 11 kw
4.Motor 11 kw

5. Motor 7.5 kw
Frekans ayarl siiriicii

sistemi 4 kw

Talas emme hiz1 3000 — 6100 mm
Kalin ¢elik konstriiksiyon standart
Mil sayis1 5 adet
Dijital hafiza sistemi Standart
Sertlestirilmis krom tabla Opsiyonel
Calisma Hiz1 6-36 m/dak

2.3.2.5Masif Panel Presleri

Profil makinesinden hassas olarak planyalanmis ve gonyelenmis olan latalar
panelin birlestirilmesi i¢in masif panel presine gonderilir. Burada kullanilan masif panel
preslerinde dikkat edilmesi gereken husus presin ne kadar siirede islemi tamamladig: ve
¢ikan malzemenin ortamda ki bagil nemden etkilenerek ¢alismamasidir. Giinliimiizde
ilerleyen teknolojiyle masif panel presleme siiresi yaprakli agacta 1,5 dakikaya kadar
indirilmistir. Diger bir sorun olan ¢ikan malzemenin ortamdan daha sicak olma sorunu
da yiiksek frekansh preslerle ¢oziilebilmektedir. Bu preslerde hem kisa siirede panel
elde olunmakta hem de latalarin tamamini 1sitarak birlestirmek yerene yiiksek frekansla
sadece tutkala etki etmektedir. Boylece ¢ikan malzemede 1s1 olugsmamaktadir. Sekil 2.59
ve masif panel presi gosterilmektedir.

=%

=19

Sekil 2.59: Masif panel presi (Dimter Profipress L, 2010)
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Bir masif panel presinde olmasi gereken genel Ozellikler tablo 2.8 deki gibi
olmalidir.

Tablo 2.8: Masif panel presinin genel 6zellikleri (Dimter, 2010)

Prese lata giris boyu 300-2500 mm
Prese lata giris genisligi 30-150 mm
Panel ¢alisma genisligi 650-1300 mm
Toplam gii¢ 21 kW

Pres tablasinin ¢aligma yiiksekligi 940 mm

Masif panel preslerindeki tiretim akisi ve dikkat edilecek hususlar asagidaki
gibidir.

Zimparalanan paneller ¢ok iyi bir sekilde temizlenerek tutkallama islemi yapilir.
Yiizeyde kesinlikle toz vb. yabanci maddeler bulunmamalidir. Tutkallamada ilk 6nce
panelin kenarlar1 iki kat daha sonra {ist yiizeyi en son ise tekrar kenarlar1 tek kat tutkal
atimi saglikli bir tutkallama i¢in yapilmalidir.

Kenara atilan tutkal panelin diginda belli bir uzaklikta baslayip, kesintisiz olarak
devam edip tekrar panelin belli bir uzakligina kadar stirmelidir. Bu islem, her kenar i¢in
iki defa yapilmalidir.

Ortam sartlarina gore tutkallanan paneller 30-60 dk. bekledikten sonra 400-800
numarali zimparalar ile son olarak zimparalanir. Daha sonra hava yardimi ile ¢ok iyi
temizlenir. Malzeme yiizeyinde kesinlikle yabanct madde bulunmamalidir.

Preslemeden once 6n hazirlik islemleri bitmis paneller pres tablasina yerlestirilir.
Makine her cm? yaklasik 5 kg.lik basing uygulayacagi icin tabla ve paneller arasina
konulacak destek parcalar1 iyi ayarlanmalidir. Miimkiinse tablanin her tarafina destek
pargalar1 konulmalidir. Bu miimkiin degilse panellerin kenarlarindan disar1 ¢ikmayacak
sekilde konulmalidir aralarindaki mesafe cok az veya bitisik olmalidir. Panellerin
ortasina da rastgele konulabilir ancak iki destek arasindaki mesafeye dikkat edilmelidir.
Kesinlikle ¢ok fazla (6rnegin 5 cm) uzaklik olmamalidir. Aksi takdirde yiliksek basincin
etkisiyle panel kirilabilir.

Paneller tabla kenarlarindan Scm civarinda igeriden, iki panel arasinda yaklasik 5
cm’ lik bir mesafe birakilarak yerlestirilme islemi yapilmalidir. Tablanin tamam
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dolmayacaksa panellerin kdoseleri hizasinda ve S5cm uzakligmma ufak parcalar
konulmalidir. Bu islem kdselerin daha i1yi islem gérmesini saglar.

Tabla ylizeyine yerlestirilme islemi bittikten sonra son kez panelin yiizeyi ve panel
ylizeyine basilacak malzemenin her iki ylizeyi de temizlenmelidir.Ortamda toz vb.
maddeler olmamalidir aksi takdirde en ufak parca dahi preslemeden sonra malzeme ile
baski elemani arasinda ¢ok net olarak goziikiir bu ise biitiin ¢alismalarin bosa gitmesi
demektir.Preslemedeki 6nemli unsurlar sunlardir.

Ortam temizligi

Tutkal tabancasi (ideal 1.2, 1.5 mm )

Panelin son kullanim yerine uygun tutkalin segilmesi

Her presleme cesidi, her baski elemanin kalinligi ve c¢esidi icin farkh
program olusturma

5. Panellerin tablaya yerlestirilmesi ve destek aparatlarinin uygun konulmasi

i

Tutkal gesitleri ve 6zellikleri de sOyle olmalidir.
1. Bir kompanentli(elemanli) Tutkal
2. 1Iki kompanentli(elemanli) Tutkal

Bu iki tutkal arasindaki en biiylik fark kullanim yeridir.1 kompanetli tutkalin
normal sartlarda 65°-75° sicakliga kadar dayanimi vardir. 2 kompanetli tutkalin ise 110°
sicakliga kadar dayanimi s6z konusudur. Buradan da anlasilacagi gibi yapmay1
diisiindiigiiniiz tiriiniin kullanim yerine bagl olarak tutkal tercihi s6z konusudur. Pres
makinesinde kullanilan iiretim ¢esitleri de sunlardir. (Dimter,2010)

Masif panel presleri tliretim sekline gore ikiye ayrilir.
1. Yiksek frekansh presler

2. Sekil 2.60 da ki 1s1yla calisan sonsuz presli masif panel presleri
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Sekil 2.60: Sonsuz presli masif panel presi (Dimter, 2010)

2.3.2.6 Panel kesim makinesi

Masif panel ebatlamasinda Tiirkiye’de dikey ebatlama kesim makinesi tercih
edilmektedir. Bu makinelerin tercih edilmesinin sebepleri:

1-Az yer kaplamasi

2-Kullaniminin Sekil 2.61 da goriildiigii gibi ¢ok basit ve pratik olmasidir.

Sekil 2.61: Masif panel iiretiminde kullanilan dikey ebatlama makinesi (Holz-Her, 2010)

Masif panel tiretimi i¢in gerekli dikey ebatlama makinesinin 6zellikleri tablo 2.9
daki gibi olmalidir.
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Tablo 2.9: Dikey ebatlama makinesi 6zellikleri (Holz-Her,2010)

Ozellikler
Kesim Uzunlugu : 4300 mm
Kesim Yiiksekligi: 2200 mm (net kesim yiiksekligi 2110 mm )

Kesme derinligi 60 mm standart.
4 kW motor giicli. 5.450 rpm. ( dev/dk.) Motor frenli.

Yatay ve dikey eksende manuel kesim.
Testere TCT, 250 , Z = 48 disli

Tlim makine boyunca yer alan, yatay yonde metrik skala.

2.3.2.7 Kalibre ve Zimparalama Makineleri

Masif panel tretiminde kullanilan zimpara makineleri sekil 2.62 deki gibi
genellikle dort asamadan olugur.

1-Kalibrasyon
2-Liflere dik zimparalama iglemi
3-Liflere paralel zzimparalama islemi

4-Hassas zimparalama islemi

Sekil 2.62: Masif panel i¢in gerekli zimpara makinesi konfigiirasyonu(Heesemann, 2010)
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Bu asamalarin hepsi sekil 2.63 deki gibi tek bir zzimpara makinesiyle istenilen
hassasiyet ve kalitelerde ¢oziilebilmektedir. Zimpara isleminin birinci asamasi olan
kalibrasyon isleminde 60/80 kum lu zimpara bandi kullanilip yiizeyden 0,7 mm talas
kaldirmaktadr. Tkinci asamada ise liflere dik zzmpara yapilir. Burada kullanilan 100/120
numarali zzimpara bantlaridir. Arkasindan Liflere paralel zimparalama islemi yapilir ve
burada 120/160 kumlu bant kullanilmaktadir. En son olarak yapilan hassas son islemde
de 160/220 numaral1 bant tercih edilmektedir.

Sekil 2.63: Masif panel iiretiminde kullanilan zzmpara makinesi (Heesemann,MFA-6, 2010)
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2.4 MASIF PANEL URETIMINDE iS AKISI VE FABRIKA YERLESIMI

Bir masif panel fabrikasindaki is akisinda makinelerin yerlesim siras1 ve her
makinenin digeriyle arasindaki ara stok alanlarmmin mesafesi ¢ok Onemlidir.Literatiir
bilgilerine gore ideal bir masif panel fabrikasi i¢in gerekli olan minimum kapali alan
6000 m?*, acik alanda aym biiyiikliikkte olmahdir. Masif panel fabrikasi icerisinde
makineler arasinda yeterli bosluk birakilmali, ¢alisan personel makineler hakkinda
detayl bilgiye sahip olmalidir. Masif panel iiretimi icin ideal bir fabrikanin ii¢ boyutlu
yerlesimi sekil 2.64 de gosterildigi gibi belirtilebilir.

11
1 1 L

ars

Sekil 2.64: Masif Panel Fabrikas1 Uretim Is Akis1 ve Fabrika Yerlesim Plan1 Ornegi
(Weinig,2010)
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Masif panel tiretimindeki is akis1 asagidaki temel islemlerden olusmaktadir.
1-Coklu Dilme Islemi
2-Otomatik Boylama ve Kusur Giderme Islemi
3- Parmak Disli Birlestirme(Finger Joint) Islemi
4-Dért Tarafli Planyalama Islemi

5-Masif Panel Presleme Islemi

Masif panel iiretiminde keresteden baglayarak levha elde edilmesine kadar olan
siirecte aga¢ malzemeye uygulanan islemler asagidaki sekil 2.65 deki gibidir.

Sekil 2.65: Masif panel iiretiminde aga¢ malzemeye uygulanan islemler (Weinig,2010)
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Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinda uygulanan tiretim is akis1 genellikle U tipi
is akisidir. Asagida ki sekil 2.66 de masifpanel fabrikasinin ii¢ boyutlu goriiniimii yer
almaktadir.

Sekil 2.66: Masif panel fabrikasinin ii¢ boyutlu gériiniimii (Weinig,2010)
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3.MALZEME ve YONTEM

Bu c¢alismada, 2 farkli anket calismasi yapilmistir. Bunlar iiretici ve tiiketici
anketleridir. Anket sonucunda elde edilen veriler aritmetik ortalama yontemiyle
degerlendirilmistir.

3.1 URETICI ANKETI BIiLGILERI

Tiirkiye’deki belirlenen 30 adet masif panel iireticisinden 27’si ile anket ¢aligmasi
yapilmis olup, ankete cevap veren firma sayist 19 dur. 21 soruluk anket cevaplarindan
elde edilen bilgiler aritmetik ortalama ydntemiyle degerlendirilmistir. Bu sayede
Tirkiye’ deki iireticilerin kapasite, standartlar, tiretimde kullanilan agag tiirleri ve ideal
is akis1 gibi bilgilere ulagilmaya calisilmistir. Bu amacla hazirlanmis anket sorularini
kapsayan 0z bilgiler, asagida agiklandigi gibi 11 baslik altinda gruplandirilabilir.

1. Uretici firmalara Iliskin iletisim bilgileri

Masif panel iiretici anketinde ilk asama olarak firmalarin iletisim bilgilerine
ulasilmistir. Her firmaya; kurulus adi, kurulus tarihi, merkez adresi, fabrika adresi,
miilkiyet sekli sorulart sorulmustur. Bu sayede Tiirkiye’de bulunan masif panel iiretici
firmalarinin isimleri ortaya c¢ikarilmistir. Ayrica bu firmalarin hangi sehirlerde oldugu
belirlenmis olup, Tablo 4.4 gosterilmistir. Bolgesel dagilimlart da Tablo 4.5 de
gosterilmistir.

2. Ureticilerin masif panel disinda ¢alisma alanlan

Uretici firmalara sorulan diger bir soru da kurulusun masif panel iiretimi disinda
calisma alan1 varmudir? Varsa iirlin gruplarina gore siralarmisiniz seklindedir. Bu soru
kapsaminda firmalarin masif panel iiretimi disinda baska bir iiretimlerinin olup
olmadigi, varsa hangi {irlinler oldugu ortaya konmustur.

3. Fabrika Kapah Alani

Masif panel {lretici firmalarina, fabrika kapali alanlarimmin ne kadar oldugu
sorulmustur. Bu sayede gerekli olan makinelerin ve ara stok alanlariyla, firmalarin sahip
oldugu alan ortaya c¢cikmistir ve olmasi gereken alanlarla karsilastirma yapilmasi
amagclanmustir.

4. Uretici firmalarda calisan personelin nitelikleri

Masif panel iireticilerine sorulan diger bir soru da isyerinizde ¢alisan personelin 5
yillik sayisini niteliklerine gore yazarmisiniz, seklindedir. 2005-2009 yillar1 arasinda
calistirilan; miihendis, teknisyen, vasifli is¢i, vasifsiz isci, ticari personel adetleri
sorulmustur.
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Bu sayede, calisanlarin yillara gore dagilimi ve istihdam kapasitesinin ortaya
konmasi amac¢lanmastir.

5. Uretim Sekli

Ureticilere {iretiminizin sekli hangisidir diye sorularak segeneklere; siparis iiretim,
seri iiretim, bazi isler i¢in seri, bazilar1 ic¢in siparis olarak belirtilmistir.Boylece
firmalarin seri ve siparis iiretim oranlar1 belirlenerek ve ortaya konmustur.

6. Ureticilerin kullandig standartlar

Masif panel ireticilerine tiretimde kullandiklar1 standartlar sorulmus, seceneklere
de TSE(Tiirk Standardi), DIN( Alman Standardi), BS(Ingiliz Standardr), ISO(Uluslar
aras1 Standart) konulmustur.

Ureticilerin hangi standardi dikkate alarak iiretim yaptiklar1 ortaya konmaya
calisilmigtir.

7. Ureticilerin hammaddeyi temin etme sekilleri

Yine sorulan sorular arasinda {ireticilerin iiretime hangi asamadan basladig
sorulmustur. Seceneklere de tomruktan baglayarak, prizma keresteden baslayarak
secenekleri eklenmistir.

Bu sayede iireticilerin hangi asamadan baslayarak iiretime basladigi ve hammadde
temin sekilleri ortaya konulmaya calisilmistir.

8. Uretimde kullamilan agac tiirleri

Masif panel iiretiminde Tiirkiye’deki masif panel lreticilerinin kullandig1 agag
tirleri sorularak, agirlikli olarak yaprakli mi, igne yaprakli m1 yoksa tropik agac
tiirlerinin mi kullanildig1 ortaya konulmaya ¢alisilmistir.

9. Masif panel iiretimi icin kullandiginiz hammadde de aradigimz ozellikler

Uretim igin firmalarin hammadde se¢iminde dikkat ettigi hususlar sorulmus olup,
segeneklere de; kalite, fiyat, temin kolaylig1 veya hepsi gibi hususlar eklenmistir.

10. Uretimde kullanilan makineleri is akisina gore siralanmasi

Uretici firmalara masif panel iiretiminde kullandiklar1 makineleri is akisina gore
siralamalarii istenmigtir. Boylece, Tirkiye’de masif panel tiretimi ic¢in kullanilan
makineler ve is akisi belirlenmeye ¢alisiimistir.
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11. Kurulusun son 5 yillik iiretim miktarlar

2005-2009 yillar1 arasinda iiretici firmalarmn iiretim miktarlari m® cinsinden

sorularak yillara gore masif panel iretiminde ki degisimler ortaya konulmaya
calisiimustir.

3.2 TUKETICIi(KULLANICI) ANKETI BILGILERI

Arastirmadaki ikinci anket galismasi tiiketicilerle yapilmis olup, tiiketici grubu
kendi icerisinde ikiye ayrilmistir. Birinci grup olarak iiretimlerinde masif panel kullanan
Istanbul Anadolu Yakasi mobilya imalatcilari, ikinci olarak ise iiretimlerinde masif
panel kullanan kapi sektorli imalat¢ilaridir. Birinei grupta 50 adet tiiketiciye anket
ulastirilmig olup, cevap veren 36 firmanin verdigi bilgilere gore, ikinci grupta ise 15
adet kapr treticisi firmaya anket ulastirilmis olup cevap veren 11 firmanin bilgilerine
gore degerlendirilmistir. Bu anket ¢alismasinda tiiketicilere 15 adet soru sorulmustur.
Sorulara verilen cevaplardan elde edilen veriler aritmetik ortalama yontemiyle
degerlendirilmistir.

Masif panelin mobilya ve kap iiretiminde kullanim alanlari, tiretimde tercih edilen
masif panel Ozellikleri, yaprakli, igne yaprakli ve tropik agac tiirlerinin kullanim
oranlari, kalite memnuniyeti, masif panel kullaniminda karsilagilan sorunlar gibi sorular
masif panel tiiketici firmalarina sorulmustur. Bu sayede, Tirkiye’de masif panelin
tilketen mobilya ve kapi firmalarinin masif paneli, hangi iiretimlerde kullandiklar1 ve
masif panelin uygulanabilirligi hakkinda bilgiler elde edilmeye calisilmis olup, bu
sorular1 iceren 0z bilgiler 6 grup halinde asagida 6zetlenmistir.

1. Masif panelin kullanildig1 mobilya tipleri

Masif panel kullanan mobilya firmalarinin bu iriinii hangi mobilya tiplerinde
kullandigin1 6grenmek i¢in bu kullanicilara masif panelin kullanildig1 mobilya tipleri
sorusu yoneltilmistir. Bu sayede masif panelin hangi tip mobilyada ve nerelerde
kullanilabilecegi hakkinda bilgi edinilmesi amaglanmigtir.

2. Masif panelin hangi iiriinlerin iiretiminde kullanildig:

Yine masif paneli kullanan tiiketicilere, masif paneli hangi iiretim asamasinda
kullandigini aragtirmak amaciyla bu soru sorulmustur. Bu asamada; mobilya iiretiminde,
merdiven {iretiminde, kap1 liretiminde, kapi kasasi iiretiminde, pervaz iretiminde,
stiptirgelik iiretiminde, oyuncak imalatinda gibi se¢enekler sunulmustur.

3. Kullanilan masif panel ebatlar:

Kullanilan masif panellerin ebatlar1 sorularak, 6zellikle hangi kalinliklarda iiriintin
nerelerde kullanildigi ortaya konulmaya calisilmistir. Farklt masif panel iireticilerinin
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masif paneli farkli ebatlarda iiretim yaptig1 icin ankette kullanilan 6l¢iiler belirtilmis ve
anketi dolduranlarin bu 6l¢iiler arasinda kullandiklari 6l¢iileri isaretlemesi istenmistir.

Bu sayede, hangi boyutlarda ki masif panelin mobilya iiretiminde daha ¢ok tercih
edildigi ortaya konulmaya ¢alisilmistir.

4. Tiiketicilerin masif panel seciminde dikkat ettigi hususlar

Tiiketicilerin masif panel kullaniminda dikkat ettigi hususlar1 belirlemek igin
sorulmus olan bu soruya fiyat, kalite, fiyat+kalite segenekleriyle cevap bulunmaya
calisiimustir.

5. Masif panel kullaniminda karsilastigimiz sorunlar

Bu masif panel tiiketiminde karsilasilan sikintilar ortaya konulmaya calisilmistir.
Bu sorulara kalite sorunlari, fiyatin yiiksek olusu, uygulanabilirlikte karsilasilan
sorunlar olarak gruplandirilarak cevap aranmistir.

6. Masif panelin kap1 iiretiminin hangi asamalarinda kullanildigi

Masif panel, kap1 sektorii icinde 6nemli bir liriindiir. Kap1 iireticilerine bu iiriindi,
tiretimlerinin hangi asamalarinda kullandiklar1 sorulup; masif kapi iiretiminde, kasa
tiretiminde, kasa paneli iiretiminde, pervaz {retiminde, siiplirgelik iiretiminde
seceneklerine cevap aranmustir.
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4. BULGULAR
4.1 AVRUPA’DA MASIF PANEL TiCARETI VE YAPISAL DURUMU

Diinyada yongalevha, MDF, OSB, kontrplak vb. gibi diger ahsap kokenli levha
tireticilerinin bir birlikleri olmasina ragmen masif panel treticileri gibi ayr1 bir birligin
olmamasi nedeniyle arz ve talebine yonelik resmi istatistiki bilgiler bulunmamaktadir.
Avrupa’da kullanilan igne yaprakli ve yaprakli agac tiirleri Sekil 4.1 ve Sekil 4.2 de
belirtilmistir. Burada, Grecon Dimter tarafindan Avrupa'daki masif panel sektorii i¢in
1990- 2001 yillarin1 kapsayacak sekilde yapilmis olan arastirma sonuglari ile masif
panel pazarinin gelisimi agiklanmaya c¢alisilmistir. Bu verilere gore, masif panel
tiretiminde kullanilan igne yaprakli agag¢ tiirlerinden en ¢ok Kizilgam,(%80)
Karagam,(%11) Saricam,(%7) yaprakli aga¢ tiirlerinden ise Kizilagac,(%43)
Kayin,(%36) Hus,(%10) Ak¢aagac,(%7) Mese( %4) kullanildig: goriilmektedir.

Avrupa’daki masif panel verilerine bakarsak, Sekil 4.3 de goriildiigii gibi 1990'da
40.000 m* olan iiretim miktar1 hizla artarak 1997'de 750.000 m , 2001'de ise 650.000

m” olarak belirlenmistir. Buradaki 1997 sonrasi1 goriilen iiretimdeki azalmanin nedeni
masif  panel iretiminin  Dogu  Avrupa  Ulkeleri'ne kaydigi  seklinde
aciklanmaktadir.(Dilik,2005)

Kullanim Oran(%)

%80 Kizilgam
%11 mKaracam
%7 SanCam
) H Diger

Sekil 4.1: Avrupa’da masif panel iiretiminde kullanilan igne yaprakli agaglar ve kullanim
oranlar1 (Dimter,2010)
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Kullanim Oran(2s6)

%36 ®m Kayin

%7 m Akcgaagac
%43 ™ Kizilagag
%10- Hus

%4 o Mese

Sekil 4.2 : Avrupa’da masif panel iiretiminde kullanilan yaprakli agaclar ve
kullanim oranlar1 (Dimter,2010)

Avrupa’daki masif panel verilerine gore masif panele olan talep 1991 den
baslayarak ciddi anlamda bir artis gostermektedir. Bununla birlikte tablodan da
anlasilacagi gibi arz miktar talebe gore diigiik kalmistir. Bunun sebebi diinyadaki
hammadde sikintisidir. Bu Sekil 4.3 de bize masif panelin orman endiistrisinde ¢ok
onemli bir noktaya geldigini ve gilinlimiizde bulunan masif panel fabrikalarinin talebi
karsilayamadigin1 gostermektedir. Bu da masif panelin daralan orman endistrisine
onemli bir hareket getirecegini kanitlamaktadir. Ayrica tablolardan Avrupa’da iiretim
yerlerinin kapandigini ve son yillarda dogu Avrupa’ya dogru fabrikalarin tagindigini; bu
ylizden Avrupa’da {iretim miktarlarinda ki arzin diistiigli, fakat talep artisinin devam
ettigi goriilmektedir.

masif panel
talebi ve arzi

1000m°’

1500

1000

[ Talep
HWArz
[1Fark

500

-500 : : : : _
1991 1996 2001 2006 2011 Ywar

Sekil 4.3: Avrupa’da yillara gére masif panel talebi ve arzi (Dimter,2010)
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Nitekim masif panel talebinin yillara gére gelisimi masif panel talebindeki artisin
{iretim arzindaki artistan gok daha fazla oldugu tespit edilmistir. Ornegin 1992'de % 100
olan talebin 2000 yilinda % 550'lik bir talep artigina ulastigi, bu yiiksek talebin ise
merkezi Avrupa'dan ziyade Dogu {iilkelerinden geldigi goriilmektedir. Sekil 4.4 de masif
panel tabla gosterilmektedir.

Sekil 4.4: Masif panelden yapilmis bir tabla (Weinig,2010)

Avrupa’daki tiretim kapasiteleri Sekil 4.5 de gosterilmistir. Yapilan aragtirmalarda
masif panel {reticilerine tutkal veren tutkal {reticilerinin yillik sevkiyatlarindan
hareketle yapildig1 bunun da ortalama 10.000 ton yillik tutkal sevkiyatinin sadece masif
panel iireticilerine verildigi tespitine gére hesap edildigi agiklanmustir. Buna gére, 1 m’
masif panel igin 4-5 kg. tutkal sarfiyat1 esas alinarak, sadece Avrupa'da yaklasik toplam
2-2.5 milyon m’ yillik iiretim kapasitesine sahip olundugu sonucuna varilmistir(Dilik,
2005).
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Avrupa’da yiizde olarak masif
panel gelisim orani

4

500%3 |

400%
3009%2

200%
1.

100%

L

1992 1993 1994 1995 1996 1997 1992 1999 2000

yillar

Sekil 4.5: Avrupa’da masif panel gelisim oranlar1 (Dimter,2010)

Bu tabloda yesil siitunlar Almanya icin 1992-2000 yil1 arasinda ki masif panel
liretimini, mavi siitunlar Almanya disindaki Avrupa Birligi {ilkelerindeki {liretimi ve gri
renkli siitunlarsa biitiin Avrupa’daki masif panel liretimini gostermektedir.

Avrupa’da oldugu gibi iilkemizde de masif panelle ilgili olarak Tablo 4.1 de
goriildiigii gibi DIN EN normlarinin gecerli oldugu ortaya c¢ikmistir. Bu calismada
masif panelin teknik ve kullanim alanlarindaki standartlar belirlenmistir. Bu
standartlarla ilgili bilgiler asagidaki tabloda verilmektedir.

Tablo 4.1: Avrupa’da masif panel ile ilgili standartlar (Dimter,2010)

STANDART KONU YIL

DIN EN 12 775 Masif panel siniflandirma ve terminoloji standardi | 1997

Igne yaprakli ve yaprakli agag icin yiizey kalite ve
DIN EN 13 017 goriiniim standardi 1998

Masif panelin kullanim alanlarinda ki standartlar
1-Kuru mekanlarda kullanim igin

DIN EN 13 353 2-Su ile temas eden mekanlarda kullanim i¢in
3-Dis cephede kullanim igin

1999

DIN EN 13 354 Masif panel tiretiminde tutkal yapigtirma standardi | 1998
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42TURKIYE’DE MASIF PANEL, STANDARTLARI, TICARETI VE
KULLANIM ALANLARI

4.2.1 Masif Ahsap Levhalarla Ilgili Tiirkiye’deki Standartlar

Arastirmada, Tiirkiye’de ahsap esashi levhalarla ilgili standartlar agagidaki Tablo
4.2°de gosterildigi gibi belirlenmistir.

Tablo 4.2: Tiirkiye’de kullanilan ahsap levha standartlari(TSE, 2010)

STANDART KONU YIL
TS EN 324-1, Levha Boyutlarinin Tayini 1999
TS EN 324-2, Gonyeden Sapma ve Kenar Diizgiinliigiiniin Tayini 1999
TS EN 386 Tutka‘llanr.ms Laminf: Kerestede Performans

Ozellikleri ve Asgari Imalat Sartlar 1999
TS EN 13353

Masif Ahsap Levhalar(SWP)- Gerekler 2007

Bu standartlardan TS EN 13353 standard: su konular1 igermektedir.

Kuru sartlarda kullanilan masif ahsap levhanin standart 6zellikleri: EN 335-2 de
tarif edilen Biyolojik tehlike sinifi 1 ve ENV 1995-1-1 deki kullanim sinifi 1°de tarif
edilen, 1slaklik riskinin bulunmadigi i¢ mekan uygulamalarinda kullanilmak iizere
tasarlanmis olan levha.

Nemli sartlarda kullanilan masif ahsap levhanin standart 6zellikleri: EN 335-2 de
tarif edilen biyolojik tehlike smifi 2 ve ENV 1995-1-1’deki, kullanim smifi 2 de
(kaplama arkasinda veya cati Ortlisii altinda ) tarif edilen, korunakli dis mekan
uygulamalarinda kullanilmak {izere tasarlanmis olan levha. Kisa periyotlarla hava
sartlarina maruz kalmaya kars1 da direnme kapasitesi vardir (6rnegin insa sirasinda
maruz kaldiginda ) .

Di1s sartlarda kullanilan masif ahsap levhanin standart 6zellikleri: EN 335-2 de
tarif edilen biyolojik tehlike smifi 3 ve ENV 1995-1-1"deki, kullanim sinift 3 de tarif
edilen korunaksiz dis uygulamalarda kullanilmak {izere tasarlanmis olan levha. Agik
hava sartlarina ve suya veya sik stk %20 nin {izerinde bir rutubet muhtevasina
ulagabilen fakat hava sirkiilasyonu olan nemli ortamdaki su buharina kars1 da dayanma
kapasitesi vardir.

Boyut toleranslari: Anma uzunluk, anma genislik ve kalinlik, levha i¢ kalinlhigs,
kenar diizgiinliigii ve gényeden sapma toleranslari tablo 4.3’ de verilmistir. Bu degerler;
EN 12775’e gore genis ve orta Olclilii levhalar icin sevkiyat sirasindaki rutubet
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muhtevasiyla ilgilidir ve 324-1 ve 324-2°den uygun olanina gore tayin edilmelidir.

Yogunluk, egilme mukavemeti ve egilmede esneklik modiilii i¢in gerekler tablo 4.4 de

belirtildigi gibidir.

Tablo 4.3: Genis ve orta 6l¢iilii levhalarin her ikisi i¢in boyut toleranslari(TSEN,13353)

Anma uzunluk ve genislik Kalnlik............ Tolerans
toleranslari......
Tek levha Anma Kenar Gonyeden
igindeki kalinlik diizgiinligi. .. sapma....
tolerans toleranst
42,0 mm 0,5 mm +1,0 mm 1,0 mm/m 1,0m/m

a EN 324-1 ‘e gore tayin edilen

b EN 324-2 ‘ye gore tayin edilen

Tablo 4.4
gerekler(TSEN,13353)

Yogunluk,egilme mukavemeti ve egilmede esneklik modilii igin

Ozellik Deney Anma kalinliklar (mm)
Metodu
<20 20°den 30’a | 30°dan 80’e

kadar kadar
Yogunluk ( kg/m?) EN 323 420 420 420
Levha yiizeyine dik egilme mukavemeti ( N / mm? )
Dis tabakanin lif yoniine EN 789 32 27 10
paralel
Dis tabakanin lif yoniine dik | EN 789 5 5 5
Levha yiizeyine dik egilmede esneklik modiilii ( N / mm? )
Dis tabakanin lif yoniine EN 789 9000 6500 5000
paralel
Dis tabakanin lif yoniine dik | EN 789 600 400 500

Not — Esneklik modiiliiniin %5 lik alt sinir degerleri i¢in , 9000 N / mm? , 6500 N / mm? ve
5000 N / mm? degerleri , yaklagik 11000 N / mm? , 8000 N / mm? ve 6000 N / mm? lik ortalama

degerlere tekabiil eder.
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4.2.2 Tiirkiye’de Masif Panel Kullanim Alanlari

Aragtirma kapsaminda, masif panelin kullanim alanlar1 asagidaki gibi
belirlenmistir. Ayrica masif panel; melamin kapli yonga levha ve mdf levhalarinin
kullanildig: biitiin alanlarda kullanilabildigi ortaya ¢ikmistir. Bunlar asagida belirtilmis
olup, kullanim alanlarina gore uygun agag tiirleri de Tablo 4.5 de gosterilmektedir.

1-Okul mobilyalar1 tiretiminde
2-Mobilya imalatinda

3-Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda,
4-Oyuncak imalatinda

5-Yer désemelerinde

6-Merdiven imalatlarinda

7-Duvar ve ara bdlme panellerinde
8-Spor salonlarinda

9-Tekne dekorasyonunda
10-Oturma gruplarinin iskeletlerinde
11- Dolgu malzemesi olarak
12-Tastyici I kirig iiretiminde
13-Ekmek ve et kesim tezgahlarinda
14-Kafeterya masa tablalarinda
15-Aksesuar imalatlarinda
16-Magaza dekorasyonunda

17- Siipiirgelik ve pervaz imalatlarinda
18-Mutfak tezgahlarinda

19-D1s mekan mobilyalarinda
20-Kap1 imalatinda

21-Antik trinlerin imalatinda
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Tablo 4.5 : Masif panel kullanim alanlar1 ve uygun agag tiirleri

kY
Q s =1 g =) — <
= =t = = ) e
Kullanim Alanlari S| 8| ol N| 2| E| 8| Bl E| Rl ]| & é’ x|l 5| ol x| B 2| £
218|852 5| E|E|2| 2|5 |5 <554 s|E|8|%5
M| SlolA|lMIM|I<|S < A]F Ol dlF|.E|l=[0]lZ]|d
Okul mobilyasi iiretiminde + |+ | + + + | + | +
Mobilya imalatinda + |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ ]|+ |+ ]|+]+]|+
Ahsap evlerin i¢ elemanlarinda + |+ |+ | +
Oyuncak imalatinda + |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ ]+ |+ ]+ ]+ +
Yer dogemelerinde + |+ |+ | +
Merdiven imalatinda + |+ |+ |+ ]+ + + |+ |+ |+ |+ ]+ +|+]+]|+
Duvar ve ara bolme
panellerinde + 1+ |+ |+
Spor salonlarinda + +
Tekne dekorasyonunda + | + +l+ |+ + 1+ ]+
Oturma gruplarinin iskeletinde | + + | + | +
Dolgu malzemesi olarak + + |+ | +
Tasiyici I kirig iiretiminde + |+ + |+
Ekmek ve et kesim
tezgahlarinda + |+ |+ |+ |+
Kafeterya masa tablalarinda + |+ |+ |+ ]|+ + | + + |+ |+ | + + |+ |+ |+ |+
Aksesuar imalatinda + | + | + + |+ |+ |+ |+ ]+ |+ + + | +
Magaza dekorasyonunda + |+ [+ + + |+ |+ |+ |+ |+ ]+ + |+ |+ |+ |+ ]|+
Siipiirgelik ve pervaz
imalatinda + + |+ |+ |+
Mutfak tezgahlarinda + |+ |+ |+ | + + +
Dis mekan mobilyalarinda + | + + |+l + ]+ + |+ |+ +]+
Kap1 imalatinda + |+ |+ |+ + |+ |+ |+ +
Antik iiriinlerin imalatinda + + |+ |+ |+

Masif panel kullanim alanlarina ait 6rnek resimler asagida gosterilmektedir. Masif
panelden yapilmis bir ¢ocuk odasi Sekil 4.6 da masif panelden yapilan bir oyuncak
Sekil 4.7 de, masif panelden yapilmis bir araba Sekil 4.8 de, masif panelden yapilmig
merdiven Sekil 4.9 da, masif panelden yapilmis ekmek tezgahi Sekil 4.10 da, masif
panelden yapilmis hazir panelkapi kasast Sekil 4.11 de masif panelden yapilmig mutfak
aksesuarlar1 Sekil 4.12 de, masif panelden yapilmis masa Sekil 4.13 de ve yine masif
panelden yapilmig kapilar Sekil 4. 14 de belirtilmistir.
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Sekil 4.7: Masif panelden yapilmig bir oyuncak(Foto: Bilgin 2005)
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Sekil 4.8: Masif panelden yapilmis bir araba(Foto: Bilgin 2005)

Sekil 4.9: Masif panelden yapilmis merdiven(Foto: Bilgin 2005)
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Sekil 4.10: Masif panelden yapilmis ekmek tezgahi(Foto: Bilgin 2009)

Sekil 4.12: Masif panelden yapilmis mutfak aksesuarlari(Foto: Bilgin 2009)
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Sekil 4.13: Masif panelden yapilmis bir masa(Foto: Bilgin 2010)

Sekil 4.14: Masif panelden yapilmis kapilar(Foto: Bilgin 2010)
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4.2.3 Tiirkiye’de Masif Panel Uretici Verileri
4.2.3.1 Tiirkiye 'de Masif Panel Ureticilerinin Listesi ve Uretim Kapasiteleri

Arastirma g¢ergevesinde belirlenen masif panel liretim sektorii ile ilgili olarak
Tiirkiye’de bulunan masif panel iiretici fabrikalarinin listesi ve kapasiteleri Tablo 4.6

ve Sekil 4.15 deki gibi belirlenmistir.

Tablo 4.6: Tiirkiye’deki masif panel fabrikalari

Anket
Marka Firma Sehir Bolge Katilimi

1 Europan Akgalar Orman Uriinleri A.S. Balikesir Marmara +
2 | Walpan Alaeddin Ozdemir Orman Uriinleri San. A.S. Isparta Ege +
3 Argpan Arg Ltd. Sti. Mugla Ege +
4 Arin Arin Orman Uriinleri San.Ve Tic. Ltd. Sti. Diizce Marmara +
5 | Woodpan Baris Kereste -Alternatif Orm.Urn. Ltd. Izmit Marmara +
6 Bayrak Bayrak Kerestecilik Ltd.Sti Adapazar1 | Marmara -
7 Durpan Birlik Kerestecilik Ltd. Sti. Balikesir | Marmara +
8 Borpan Bor Panel A.S. Samsun Karadeniz

9 Demirpan Demir Orman Uriinleri Tokat i¢ Anadolu -
10 | Denli Denli Dipgik Kereste Turizm Ve Ti¢.A.S. Adana Akdeniz +
11 |Kulu Hasan Kulu Orm. Urn. Ins. San.Tic. A.S. Konya I¢c Anadolu -
12 | Horpan Horasan Orm. Urn. San.Paz.Dis Tic.Ltd.Sti. Rize Karadeniz +
13 | Ilkerpan Ilker Orman Uriinleri San. Tic.Ltd.Sti. Istanbul Marmara +
14 | MPS Kahramanlar Orman Uriinleri San.Ve Tic.A.S. Ankara i¢ Anadolu +
15 | Yongapanel | Kuris Entegre Aga¢ San.Ve Tic.A.S. Kocaeli Marmara +
16 | Masif Panel | Masif Panel Ltd. Diizce Karadeniz -
17 | Mopan Mopan Masif Panel Mob. San. Ve Tic. Ltd. Sti. Isparta Ege +
18 | Novapan Nova Wood Orman Uriinleri D1s.Tic.A.S. Bolu Karadeniz -
19 | Ayancik Taciroglu Orman Uriinleri Tic. Ve San. A.S. Sinop Karadeniz +
20 | Tokur Tokur Aga¢ San.Tic.Ltd.Sti. Ankara i¢ Anadolu -
21 | Ozagag Ozagag Orm. Urn. San.Tic.Ltd.Sti. Bartin Karadeniz +
22 | Saglamlar Saglamlar Orm. Tarim Urn. Tic. San. A.S. Balikesir | Marmara -
23 | Salkim Salkim Orm. Urn. San. Ve Tic. Ltd. Sti. Kirklareli | Marmara

24 | Mobipan Sahinogullar1 Orm. Urn. imalat Ve San.Ltd.Sti. Bursa Marmara +
25 | Platform Platform A.S. Amasya Karadeniz -
26 | Yilpan Yilpar Parke San. Tic.Ltd.Sti. Adapazart | Marmara +
27 | Yolgam Yol-Cam Orman Uriinleri San. A.S. Kiitahya Ege +
28 | Akdeniz Akdeniz Orman Uriinleri Ltd. Sti. Antalya Akdeniz *
29 | Deska Deska Orman Uriinleri Ltd. Sti. Bursa Marmara *
30 | Boyutpan Boyut Orman Uriinleri Ltd. Sti. Yalova Marmara *

*Bu firmalar, 2010 da kurulduklari i¢in anket degerlendirmesine dahil edilmemislerdir.

Yukaridaki tabloda ankete katilimla ilgili bilgiler (+,-) ile belirtilmis olup, ankete
katilanlar (+), katilmayanlar (-) ile gosterilmistir.
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Sekil 4.15: Tiirkiye’de masif panel iireten bazi fabrikalarin tiretim kapasiteleri
Masif panel
iiretimi (m?3/8saat)

30
25
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Sekil 4.15: Tiirkiye’de masif panel iireten bazi fabrikalarin iretim kapasiteleri

Tiirkiye’deki 30 adet masif panel lireticisinden 27’si ile anket ¢alismasi yapilmis
olup, ankete cevap veren 19 firmanin toplam giinliik 113 m3 kapasitesinin oldugu, yillik
ise 27.000 m3 iiretim kapasitesinin oldugu belirlenmistir. Ankete katilmayan ve 2010
yilinda kurulmus olan firmalarda hesaba katilacak olursa masif panel presi
kapasitesinden hareketle yaklasik olarak yillik 40.000 m3’ masif panel iiretilebilecegi
belirtilebilir.

Yukaridaki degerler iiretim kapasitesi degerleri olup, yapilan ankette birgok
firma iiretim miktarlarin1 belirtmemistir. Kapasiteler belirlenirken firma biinyelerinde
bulunan pres adet ve kapasitelerinden hareketle bu sonuglara ulasilmistir.

2000 yilina kadar masif panel iireten isletme sayisi1 3 adet iken, giiniimiizde 30
isletmeye ¢ikmistir. Ayrica yeni yatirim planlar iginde bulunan girisimcilerin yaninda
bu isletmelerin masif panel teknolojisindeki yenilikler yoniinde revizyon ¢alismalarinda
bulunduklar: da bir gergektir.
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4.2.3.2 Tiirkiye 'deki Masif Panel Fabrikalarinin Bolgelere Gore Dagilimi

Arastirmada Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinin bolgelere gore dagilimi
Tablo 4.7 de ve sekil 4.16 da gosterildigi gibi belirlenmistir.

Tablo 4.7: Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinin bdlgesel dagilimi

Bolgesi Firma Sayisi
Marmara 13 adet
Ege 4 adet
Akdeniz 2 adet
I¢ Anadolu 4 adet
Dogu Anadolu 0 adet
Giineydogu

Anadolu 0 adet
Karadeniz 7 adet

O Marmara

mEgs

OAkdeniz

Olg Anacdlolu

mDogu Anaclolu
@mGuneydogu Anadolu

mKaradeniz

Sekil 4.16: Tiirkiye’de masif panel fabrikalarinin bolgesel dagilimi

Ulkemizde bulunan masif panel tesislerin sayisinida bolgelere  gore
karsilastirirsak; Marmara Bolgesinde 13 adet, Ege Bolgesinde 4 adet, I¢ Anadolu
Bolgesinde 4 adet, Karadeniz Bolgesinde 7 adet ,Akdeniz Bolgesinde 2 adet firmayla
su anda faaliyette olan firma sayist 30’dur. Dogu Anadolu ve Giiney Dogu Anadolu
Bolgelerinde ise masif panel fabrikasi bulunmamaktadir. Marmara Bolgesinde ki
firmalarin yurtdisina ihracatlarida mevcuttur. fhracat yapilan iilkeler Norveg, Jopanya,
Italya, Almanya, Fransa, Yunanistan, Amerika Birlesik Devletleri ve Orta Dogu
tilkeridir. 2008 yilinin baslarindan giiniimiize kadar gelen global kriz diinyadaki biitiin
sektorleri etkiledigi gibi masif panel sektoriinde de ciddi anlamda bir durgunluga neden
olmustur.Ama orman iriinleri endiistrisine genel olarak bakildiginda kriz ortaminda bile
diger tirlinlere gore en hareketli {irlin oldugunu ortaya koymaktadir.(Dilik, 2005)
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4.2.3.3 Tiirkiye 'de Uretilen Masif Panel Boyutlari

Tirkiye’de tiretilen masif panellerde standart bir 6l¢ii kriteri bulunmamakta, her
fabrika sahip oldugu presin ebatlarina uygun iiretim yaptig1 belirlemistir. Ornek
olarak asagida ki Tablo 4.8 de Tiirkiye’de bulunan bazi masif panel tesislerinin

panel Olciileri asagida belirtildigi gibi tespit edilmistir.

Tablo 4.8: Tiirkiye’de kullanilan masif panel 6l¢iileri

Firma Adi Boy(mm) Genislik(mm) Kalinhik(mm)
14-18-22-24-27-32-40-42-
Mobipan 3000-5000 1200/2050 50-52-56
MPS 2100-3050 1210 14-16-18-25-28-35-38-42
Borpanel 1500--4500 1220 18-22-25-30
Durpan 1500-4000 1250 16-18-25-30
Horpan 1200-2440 1220 14-18-30-40
Yongapanel 4100 1000-1300 12-16-19-26-30-40
Europan 1000-3500 1220 18-25-30-40
Salkim 3000-4100 1000-1300 12-16-18-22-25-30-40

Tablodan da anlasilacagi gibi , her firma kendi iiretim hattina ve 6zellikle masif
panel preslerinin ebatlarina dayanarak Olctilerini belirlemektedir. En biiyiik ebatl pres 1

firmada yer almakta
yapabilmektedir.

olup, 5000mm wuzunluguna kadar masif panel iiretimi

4.2.3.4 Tiirkiye'de Masif Panel Uretici Firmalarin Yillara Gére Gelisimi

Tablo 4. 9 ve Sekil 4.17 da Tiirkiye’de kurulan masif panel firmalarinin yillara
gore gelisimi yer almaktadir.
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Tablo 4.9: Tiirkiye’de masif panel fabrikalarinin yillara gore gelisimi

Yillar Adet

1994 yih |1

1995 yih |1

1996 yih |1

1997 yih |2

1998 yili |2

1999 yili |2

2000 yih |3

2001 yih |3

2002 yil |6

2003 yih |7

2004 yih |10

2005 yili |13

2006 yili |18

2007 yih | 22

2008 yili |24

2009 yili | 27

2010 30

Adet

30 .
25
20 —
15 /
10 —
5 e
@o,»‘i@@:\\qqei@t@%‘:q@i :\L \1&1@1@‘1@1 :, '\1@:@

Sekil 4.17: Tiirkiye’de masif panel fabrikalarinin yillara gore gelisimi
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4.2.3.5 Tiirkiye 'deki Masif Panel Fabrikalarindaki Calisan Personel Verileri

Yapilan arastirmada, anket sonuclarina dayanarak tilkemizde bulunan masif panel
fabrikalarinda ¢alisan biitiin personel sayis1 ve nitelikleri Tablo 4.10 ve Sekil 4.18 de ki
gibi belirtilmistir. Ankette personel miktariyla ilgili soruya 10 firma cevap vermis olup,
ortalama bu verilere gore ¢ikartilmistir.

Tablo 4.10: Tiirkiye’de 2009 yilinda masif panel fabrikalarinda ¢alisan personel sayisi ve
nitelikleri

Nitelik Personel Sayisi
Miihendis 2
Teknisyen 2
Vasifh Isci 24
Vasifsiz Isci 17
Ticari Personel 4

25

20

15

10

ESer 1

2009vili Muhendis Teknisyen Vasifliisgi Vasifsizisg Ticari
ortalama Personel
personel
miktarlar

Sekil 4.18 Tiirkiye’de 2009 yilinda masif panel fabrikalarinda ¢alisan personel sayisi

Bu tablolardan ¢ikan sonug , iiretici firmalarin en fazla vasifli is¢i ¢alistirdigidir.
Uretimde ki miihendis eksikligi kendini hissettirmektedir. Yine, pazarlamaya gerektigi
Oonemin verilmedigi ortaya ¢ikmaktadir.

4.2.3.6 Tiirkiye 'deki Masif Panel Fabrikalarinda Kullanilan Standartlar

Anket sonuclaria gore Tiirkiye’de kullanilan standartlar Tablo 4.11 ve Sekil 4.19
de  belirtildigi gibidir. Buradan da standart kullaniminin diisiik oldugu ortaya
¢ikmaktadir.
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Tablo 4.11: Tiirkiye’deki masif panel ireticilerinin kullandig1 standartlar

Standartlar Firma Sayisi(Adet)
TSE (Tiirk Standartlar) 3 Adet

DIN (Alman Standartlar1) |1 Adet
ISO (Uluslar aras1
Satandart) 7 Adet

BS (Ingiliz Standardi ) 0 Adet

BTSE (Tork Standartlarn)

BOIM (Alman Standartlan)

OI50 (Uuslar arasi Satandart)

OES (ingiliz Standard )

Sekil 4.19:Tiirkiye’deki masif panel iireticilerinin kullandig1 standartlar
4.2.3.7 Tiirkiye 'de Masif Panel Fabrikalarindaki Maliyet Unsurlart

Yapilan aragtirma ve anket sonucuna dayanarak maliyet unsurlarina ait veriler
Tablo 4.12 de ve Sekil 4.20 da belirtildigi gibi bulunmustur. Bu veriler ankette ilgili
sorular1 cevaplayan 10 isletmeye aittir. Buna gdre maliyet unsurlar i¢inde en 6nemli
payin hammaddeye ait oldugu(%43) goriilmektedir.

Tablo 4.12 : Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinin maliyet unsurlarinin yiizde olarak
degerleri

Maliyet Unsuru Yiizdesi
(%)
Enerji 6
Hammadde 43
Isgiicii 18
Yardimc1 malzemeler 10
Pazarlama Giderleri 15
Digerleri 8
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Yiizde
Oranlan

Maliyet
Unsurlari

Sekil 4.20: Tiirkiye’deki masif panel fabrikalarinin maliyet unsurlarinin yiizde oranlar

4.2.4 Tiirkiye’de Masif Panel Tiiketici(Kullanic1) Anketi Verileri

Calismanin bu boliimiinde anket ¢alismasina katilan isletme sayis1 ve listesi Tablo
4.13 de goriildiigi gibidir. Ayrica Tablo 4. 14 de kap1 sektoriinde masif panel kullanan;
anket yapilan firmalar belirtilmistir.
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Tablo 4.13: istanbul Anadolu yakas1 bolgesel anket bilgileri

Firma adi
(Bolgesel Anket
Tiiketiciler) Faaliyet alani Bolgesi katilim
1 | Oztiirk Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
2 |Renk Ahsap Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 +
3 |Ezgi Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 +
4 | Ercin Eskitme Antik Masif Mobilya Istanbul/Anadolu Yakas: +
5 |Portakal Ahsap Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
6 | MB Collection Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
7 | Orka Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
8 |Ottoman Style Antik Masif Mobilya Istanbul/Anadolu Yakas1 +
9 |Klass Collection Antik Masif Mobilya Istanbul/Anadolu Yakas1 +
10 | Feryal Solakoglu Mobilya Aksesuar Istanbul/Anadolu Yakasi +
11 | Ozlider Ahsap Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
12 | Samba Art Frame | Aksesuar Imalati Istanbul/Anadolu Yakasi +
13 | Efe Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
14 | Ismet Antik Antik Masif Mobilya Istanbul/Anadolu Yakas1 +
15 | Glizel Masa Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 +
16 | Ozgiiven Mobilya | Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
17 | Osmanl Mobilya | Aksesuar Imalati Istanbul/Anadolu Yakasi -
18 | Onur Mobilya Merdiven imalati Istanbul/Anadolu Yakasi +
19 | Kili¢ Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi -
20 | Sistem Bebe Bebek ve Geng Mobilyasi | Istanbul/Anadolu Yakasi +
21 | Karagdz Mobilya | Dis Mekan Mobilyalari Istanbul/Anadolu Yakas1 +
22 | Alper Torna Merdiven imalati Istanbul/Anadolu Yakas: +
23 | Cihan Ahsap Hediyelik Esya Imalat: Istanbul/Anadolu Yakasi +
24 | Mesede Mobilya | Okul Mobilyasi Imalat: Istanbul/Anadolu Yakasi -
25 | Hiimsan Mobilya | Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 -
26 | iklim Mobilya Merdiven imalati Istanbul/Anadolu Yakas: -
27 | Pasaoglu Dek. Ahsap Ev imalati Istanbul/Anadolu Yakas: +
28 | Atolye Moda Aksesuar imalati Istanbul/Anadolu Yakasi +
29 | Kriter Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi -
30 | Cagdas Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
31 | Abana Mobilya Kap1 Imalati Istanbul/Anadolu Yakas1 +
32 | Licapa Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas: +
33 [Mudurnu Mutfak | Kapi, Dograma, Mutfak | Istanbul/Anadolu Yakas: +
34 | Arslan Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi -
35 | Ozisik Ahsap Merdiven Imalati Istanbul/Anadolu Yakas1 +
36 | Hotaroglu Mobilya |Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi -
37 | Yilmaz Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 -
38 | Topaloglu Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 -
39 | Sen Mobilya Kap1 ve Merdiven Imalat1 | Istanbul/Anadolu Yakas: +
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40 |Logo Ahsap Aksesuar imalati Istanbul/Anadolu Yakasi +
41 | Sam Art Ahsap El Sanatlar Istanbul/Anadolu Yakasi +
42 | Ahsapsan Dograma | Dograma ve Mobilya Istanbul/Anadolu Yakasi -
43 | Ug Ev Ingaat Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 -
44 | Birmo Mimarlik I¢c Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas: +
45 | Furkan Mobilya I¢c Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas: -
46 | Esra Mobilya I¢c Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
47 | Erdal Dekorasyon | Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi +
48 | Cap Mobilya Mobilya Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakasi -
49 | Bof Dizayn Magaza Dekorasyon Istanbul/Anadolu Yakas1 +
50 | Agag Evi I¢, Di1s Mekan Mobilyalar |Istanbul/Anadolu Yakasi +
Tablo 4.14: Kap1 Sektoriinde Masif Panel Kullanan Tiiketiciler
Firma adi Anket
(Kapi ve kapi kasasi iireticisi) | Faaliyet alam Sehir katilim
1 | Isin Mobilya Ltd.Sti. Kap1 ve kapi1 kasasi imalati | Mersin +
2 |Birlik Kerestecilik Ltd. Sti. Kap1 kasas1 imalati Balikesir +
3 | Akgalar Orman Ur. A.S Kapi kasasi imalati Balikesir +
4 | Sedef Ahsap Ltd. Sti. Kap1 ve kap1 kasasi imalat1 | Kastamonu +
5 |Horasan Orman Ur. Ltd. Sti. Kapi ve kap1 kasasi imalat1 | Rize +
6 | Mogimob Mobilya Ltd. Sti. Kasa ve siipiirgelik imalat1 | Istanbul +
7 |Han Mimarlik Ltd. Sti. Kapi ve kapi kasasi imalat1 | Istanbul +
8 |Kahramanlar Orman Ur. A. S. Kap1 ve kap1 kasasi imalat1 | Ankara +
9 |Dengizekler Ltd. Sti. Kap1 kasas1 imalati Diizce -
10 | Best Kap1 Ltd. Sti. Kap1 ve kap1 kasasi imalat1 | Tekirdag -
11 | Taskin Pervaz Ltd. Sti Kasa ve pervaz imalati Kocaeli +
12 | Bilenor Orman Ur. Ltd. Sti. Kapi ve kapi kasas1 imalat1 | Istanbul +
13 | Erenler Ahsap Ltd. Sti. Kapi ve kapi kasas1 imalat1 | Istanbul -
14 | Ustiin Ahsap Ltd. Sti Kapi ve kap1 kasasi imalat1 | Kastamonu +
15 | Doruk Ahsap A.S. Kap1 ve kap1 kasasi imalat1 | Diizce -

-03 -




4.2.4.I1Masif Panel Kullaniminda Tercih Edilen Agag Tiirleri

Arastirmada bu amagla kullanilan agac tiirleri Tablo 4.15 de gosterildigi gibi
belirlenmistir. Kullanilan yaprakli ve igne yaprakli agag tiirlerinin yiizdeleride sekil 4.21
de belirtilmistir. Yapilan aragtirmada tiiketicilerin yaprakli agag tiirlerinin agirliklh
olarak; kayin, kestane, mese, ak¢aagac, disbudak, sapelli, iroko tiirlerini kullanildigi,
diger tiirlerin daha az kullanildig1 belirlenmistir. igne yaprakli agag tiirlerindense en ¢ok
ladin, goknar, saricam ve larix kullanildig1 ortaya ¢ikmustir.

Tablo 4.15 : Tiirkiye’deki masif panel kullanicilarinin tercih ettigi agag tiirlerinin
dagilimi

Agacg Tirl Yizde(%)
Yaprakli Agac 33
igne Yaprakh Agac |67
Yiizde
Oranlan
&0
60
40
»
0 - T
Yaprakli Agac igne Yaprakh Agac

Agag Tiirii
Sekil 4.21: Tiirkiye’deki masif panel Tiiketicilerinin tercih ettigi agag tiirlerinin yiizdeleri

4.2.4.2 Tiiketicilerin Masif Paneli Temin Sekilleri

Arastirma ¢ercevesinde yapilan tiiketici (kullanic1) anketi sonuglarina gore temin
sekilleri Sekil 4.22 deki gibi belirlenmistir.
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M Siparis
Uretimi
Yaptiriyorum

Hazir Olarak
Satin
Aliyorum

Sekil 4.22: Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin masif paneli temin etme sekilleri

Burada, masif panel kullanicilarinin yaklasik 2/3’liniin masif paneli hazir olarak
aldigi, 1/3’1inlin ise siparis tliretimi tercih ettigi ortaya ¢ikmustir.

4.2.4.3 Tiiketici Firmalarin Masif Panel Se¢iminde Dikkat Ettigi Hususlar

Tiirkiye’de masif panel kullanicilarinin masif panel seciminde dikkat ettigi
hususlar olarak ilgili Tablo 4.16 ve Sekil 4.23 de belirtildigi gibi bulunmustur. Buradan,
dikkat edilen hususlar olarak fiyat ve kalitenin birlikte esas alindigi, bunlarin ayr1 ayri
degerlendirilmedigi ortaya ¢ikmustir.

Tablo 4.16 : Tiirkiye’deki masif panel Tiiketicilerinin masif panel se¢iminde dikkat ettigi
hususlarin orani

Sec¢imde etkili husular Yiizde (%)
Fiyat 10
Kalite 0
Fiyat-Kalite 90
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90 ~
80 A
70 A
60 A
50 A
40 A
30 A

20 -
Masif panel Fiyat Kalite Fiyat-Kalite
seciminde dikkat

ettiginiz hususlar
nelerdir? ( Yizde )

Sekil 4.23: Tiirkiye’deki masif panel Tiiketicilerinin masif panel se¢iminde dikkat ettigi
hususlarin dagilimi

4.2.4.4 Tiiketici Firmalarin Masif Panel Kullamiminda Karsilastigt Sorunlar

Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin karsilastig1 sorunlar Tablo 4.17 ve Sekil
4. 24 de gosterildigi gibi belirlenmistir.

Tablo 4.17: Tiirkiye’deki masif panel kullanicilarin kargilastigi sorunlar

Sorunlar Yiizde (%)
Kalite sorunlari 17
Fiyatin ylksek olusu 42
Uygulanabilirlikte karsilasilan sorunlar 41

Burada oncelikli olarak kullanicilar agisindan fiyatin(%42), daha sonra sirayla
uygulanabilirlikteki sorunlar(%41) ve kalite sorunlarinin(%17) geldigi tespit edilmistir.
Bu oranlarda siiphesiz masif panelin kullanim alanlar1 da etkilidir. Kapi, mobilya gibi
dekoratif acidan 6nem tasiyan kisimlar da masif panelin diger levha iiriinlerine gore
daha pahali olusu, fiyatin kullanicilarin karsilastigi sorunlar arasinda en yiiksek orana
sahip olmasinin sebeplerinden biri olarak ortaya ¢ikmuistir.

-06 -



B Masif panel kullaniminda
(tiketiminde)karsilastiginiz
sorunlar nelerdir?( Yizde )

B Kalite sorunlar

® Fiyatin yiiksek olusu

B Uygulanabilirlikte
karsilasilan sorunlar

Sekil 4.24: Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin karsilastigi sorunlar

4.2.4.5 Tiiketici Firmalarin Masif Paneli Tercih Sebepleri

Anket sonuglarina gore; Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin masif paneli
tercih sebepleri Tablo 4. 18 ve 4. 25 de gosterildigi gibi belirlenmistir.

Tablo 4.18 : Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin masif paneli tercih sebepleri

Masif paneli tercih sebepleri nelerdir Yiizde(%)
Bol ¢esit ve se¢im imkani 4
Fonksiyonellik 11
Kalite 22
Estetik 28
Mekanik ve Direng Ozellikleri 28
Diger 7

Bu sonuglara gore, masif paneli tercih sebeplerinin basinda estetik(%28) ve
mekanik diren¢ Ozelliklerinin(%28) geldigi goriilmektedir. Diger tercih sebepleri
olarakta sirasiyla; kalite(%22), fonksiyonellik(%11), bol ¢esit ve se¢cim imkani(%4)
oldugu belirlenmistir.
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Yiizde 39

25

20

15

10 -

0 - Sebepler

Sekil 4.25: Tiirkiye’deki masif panel tiiketicilerinin masif paneli tercih sebepleri

4.2.4.6 Masif Panelin Kapt Uretiminde Kullanildigi Asamalar

Tiirkiye’de masif paneli kap1 tiretiminde kullanilanlarin masif panel {iretiminin
hangi asamalarinda tercih ettikleri Tablo 4.19 ve Sekil 4. 26 de gosterildigi gibi
bulunmustur.

Tablo 4.19: Tirkiye’deki masif panel Tiiketicilerinin masif paneli kap1 iiretiminin hangi
asamasinda tercih ettikleri

Uriin Adi Tercih yiizdesi(%)
Masif kapi iiretimi 15

Kasa iiretimi 50

Kasa paneli iiretimi 25

Pervaz iiretimi 5

Stiipiirgelik iiretimi 5
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Buradan goriilecegi gibi, masif panelin en ¢ok kasa liretiminde tercih edildigi,
sonra sirasiyla kasa paneli iiretiminde, masif kap1 iiretiminde, pervaz ve siipilirgelik

tiretiminde kullanildig1 ortaya ¢ikmustir.

Yiizde
60
50
40
30
20
10
0 | | m =
Masif kapl Kasa Uretimi  Kasa paneli Pervaz Supurgelik
uretimi uretimi uretimi uretimi

Uretim
Asamasi

Sekil 4.26: Tiirkiye’deki masif panel Tiiketicilerinin masif paneli kap1 {iretiminin hangi

agsamasinda tercih ettikleri

4.2.4.7 Kasa Uretiminde Masif Panel Tercih Sebepleri

Masif panelin en c¢ok kullanildigi kapi kasasi iiretiminde masif paneli tercih
sebepleri Tablo 4.20 ve Sekil 4. 27 de belirtildigi gibi bulunmustur.

Tablo 4.20: Kapi kasasi {ireticilerinin masif paneli tercih sebepleri

Tercih Unsurlart Yiizdesi ( % )
Ekonomik oldugu i¢in 9

Uretimi kolaylastirdigi igin 36

Daha kaliteli liretim igin 55

Buna gore, tercih sebeplerinin baginda daha kaliteli iiretim(%55),daha sonra

strastyla tiretimi kolay oldugu i¢in(%36), ve ekonomiklik(%9) gelmektedir.
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Tercih

Oranlary(%)
60
50
40
30

20

10

./ Tercih

Ekonomik Uretimi  Dahakaliteli Sebepleri
olduguicin  kolaylastirdig  Uretim igin
icin

Sekil 4.27: Kap1 kasas1 tireticilerinin masif paneli tercih sebepleri
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5. TARTISMA VE SONUC

Bu aragtirmanin amaci ve kapsami, girig boliimiinde de belirtildigi gibi Tiirkiye’
deki masif panel sektoriiniin yapisal durumunu ve gelisimini ortaya koymak,
sorunlarin1  belirleyerek ¢6ziim Onerileri sunabilmektir. Ayrica, aga¢ isleri
endiistrisindeki kullanim alanlarinin ve olanaklarinin ortaya ¢ikarilmasidir. Aragtirmada
elde edilen bulgular bu cergevede tartisilarak sonuglar ¢ikarilmaya calisilmistir.

Masif panel diger levha iirlinleriyle kiyaslandiginda, daha dogal ve saglikli,
tekstiir bakiminda homojen, daha giizel goriinlim o6zelliklerine sahip ve daha uzun
Omiirlii bir malzeme olarak agag islerindeki kullanim alanlarin1 giderek artirmaktadir.
Masif panel kullanim ihtiyacindaki artisa paralel olarak, masif panel endiistrisi de hizla
gelismektedir.

Masif panel endiistrisi iilkemizde yaklasik 16 yillik bir gecmise sahiptir. Ik masif
panel tesisi 1994 yilinda kurulmus olup, 1990’ yillarda sadece ii¢ firma aktif olarak
tiretim yapmustir. 2000 ‘li yillarin baslangicindan itibaren, Avrupa’da oldugu gibi
iilkemizde de masif panel endiistrisinde ¢ok hizl1 bir gelisme olmustur. Ozellikle son 5
yildir olusan geligsmeler ile yeni tesisler devreye girerek cok ciddi iiretim kapasitelerine
ulasilmustir.

Anket degerlendirmesine katilan iiretici 19 firmanin giinliik 113 m3 {retim
kapasitesinin oldugu, yillik 240 giin caligma siiresi dikkate alinir ise 27.000 m3/yil
iiretim kapasitesinin oldugu belirlenmistir. Bu veriler 30 firma i¢in degerlendirilecek
olursa ankete katilmayan diger 11 firmanin standart masif panel pres kapasitelerinden
yola cikilarak(5m3/8 saat); Tiirkiye’deki tahmini yillik tiretim kapasitesi 40,000 m3/y1l
olarak tespit edilmistir.(Sekil 4.15)

Ulkemizdeki mobilya endiistrisinin yaninda insaat sektériiniin hizli gelisimi ve
buna bagli olarak kapi sanayisinin seri iiretim yoniinde gelismesi, hazir kasa paneli,
stipiirgelik ve pervaz iiretiminde de masif panelin kullanimini ¢ok hizli bir sekilde
artirmistir.

2000’li yillarda tiim diinyada oldugu gibi Tirkiye’de de, teknolojideki
gelismelere paralel olarak ahsap sektorii de ¢ok biiyiik bir degisim gostermistir. Soyle
ki; ahsabin kereste olarak satisi ve tiikketimi azalirken, katma degeri arttirilmig ara
mamullerin ¢esidi, lretimi ve tiikketimi artmigtir. Yani kurutulmus keresteden imal
edilmis satisa ve son imalata hazir ahsap malzemeler olusmus ve son imalat ¢ok kisa
siirede yapilabilir hale gelmistir.

Bu arada, masif malzemenin kaybettigi itibarin1 teknolojide ki gelismelerle
beraber ekolojik yaklasimlar geri tekrar kazanmasina ve dolayisiyla masif panel {iretim
artisinin bir baska sebebini olusturmaktadir.
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1990-2000 yillar1 arasinda 3 olan, masif panel iiretim tesisi sayisinin 2010
yilinda 30 firmaya cikarak hizli bir gelisme icinde oldugu masif panel sektoriiniin,
Onceleri 2-3 gesit agag tiirli ile liretim yapilirken giiniimiizde 20 ¢eside kadar ulastigi
ortaya cikmistir. Bu agac tiirleri arasinda temini gii¢ olan (ceviz, kiraz, armut gibi)
tirlerde yer almaktadir. Bu sayede, c¢ok cesitli aga¢ tiirlerinin masif panel olarak
kullanilabilir hale geldigi goriilmektedir. Ornegin kereste degeri yiiksek olan ceviz agaci
kerestesinin temini zor oldugu i¢in, bu agag tiirlinden yapilan masif paneller oldukca
ragbet gormektedir. Masif panel iiretiminde kullanilan aga¢ tiirleri Tablo 2.2 de
verilmistir.

Arastirmada, igne yaprakli agag¢ tiirlerinden {iretilen masif panellerin,
mobilya ve kapi endiistrisinde kullanildig1 belirlenirken, yaprakli aga¢ tiirlerinden
iiretilen panellerin ise daha ¢ok merdiven, mobilya, aksesuar, i¢ ve dis mekan
mobilyalarinda, yat ve hediyelik esya tiretiminde kullanildig1 belirlenmistir.

Bu arastirma sonucunda, iilkemizdeki masif panel tireticilerinin, pazara yakinlik
ve hammaddeye ulasim kolayligi nedeniyle Marmara ve Karadeniz bolgelerinde
yogunlastig1 belirlenmistir. Ege, I¢ Anadolu ve Akdeniz bélgelerinde birkag adet tesisin
bulunmus oldugu, fakat Dogu ve Giiney Dogu Anadolu bdlgelerinin hammadde
kaynaklarmin az olmasi, ulasgim maliyetlerinin yiliksek olmasi sebebiyle masif panel
tireticileri tarafindan tercih edilmedigi ortaya g¢ikmaktadir. Masif panel tesislerinin
bulundugu bolgesel dagilim Tablo 4.6 da verilmistir.

Uretim teknolojisindeki gelismelere paralel olarak, fabrikalardaki masif panel
preslerinin uzunlugundaki degiskenlikleri ve beraberinde masif panelin 6l¢iilerinde de
cok biiyiik farkliliklar dogurmus ve sektdrde ¢ok ciddi bir 6lgli karmasasinin ortaya
ciktig1 tespit edilmistir. Tiirkiye’de tiretilen masif panel boyutlariyla ilgili bilgiler Tablo
4.7 de verilmistir.

Tiirkiye® deki iretici tesislerde ¢alisan personelin diger orman {iriinleri
sektorlerinde oldugu gibi, teknik eleman ve miithendis ¢alistirma oranlarinin ¢ok diisiik
oldugunun(%2) gorildiigii bu arastirmada, masif panel sektoriiniin ortalama personel
istihdam ve niteliklerine ait oranlar Tablo 4.9 da verilmektedir.

Yapilan incelemelerde, sektordeki iiretici firmalarin maliyet unsurlarimin dagilim
oranlarinin; hammadde %43, isgiicli %18 seklinde oldugu tespit edilmistir. Bu amacla
elde edilen ayrintili maliyet analizi Tablo 4.11 de gdsterilmistir.

Tiiketici firmalar ile yapilan arastirma sonucunda ise; kapi kasasi iireticilerinin
igne yaprakli aga¢ tiirlerinden {iiretilen masif panelleri, mobilya ve diger iirlin
ireticilerinin ise yaprakli ve tropik agac tiirlerinden iiretilen masif panelleri tercih
ettikleri goriilmektedir. Mobilya ve diger {iriin {ireticileri arasinda ise en ¢ok merdiven
ve mobilyada masif panel kullanilmaktadir. Mobilya iireticileri i¢inde, 6zellikle bebek
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ve geng odalarinda tercih edilmesi ise, saglikli ve ekolojik bir iirlin oldugunu ortaya
koymaktadir.

Kap1t kasasinda masif panel kullanan tiiketiciler siparis {retimini, diger
tiikketicilerin stoklu hazir iirlinleri tercih ettiklerinin belirlendigi bu arastirmada, ayrica
tiiketicilerin % 90’ lik bir kisminin masif paneli satin alirken, fiyat ve kalite hususlarina
birlikte dikkat ettikleri sonucuna ulasilmistir (Tablo 4.13).

Bu arastirmada, masif panel tiiketicilerinin karsilagtigi en 6nemli sorunlarinin,
fiyatin yiiksek olusu ve uygulama esnasindaki sorunlar oldugu belirlenmistir (Tablo
4.14).

Masif panel tiiketen kapi1 sektorii iireticileri ile yapilan arastirmada, bu
malzemenin en ¢ok hazir kasa ve kasa paneli iiretiminde kullanildig1 belirlenmistir.
Diger taraftan, kap1 sektorii lireticilerinin masif paneli tercih sebeplerinin basinda daha
kaliteli iiretim yapabilmek ve iiretimi hizlandirmak oldugu tespit edilmistir (Tablo
4.15).

Yaptigimiz arastirma sonucunda masif panel sektoriine iliskin ortaya
cikan en biiyilk sorunun, iilkemizdeki diger sektdrlerde oldugu gibi fireticiler ile
tiiketiciler arasindaki iletisim eksikligi oldugu belirlenmistir.

Masif panel tireticileri genellikle herhangi bir pazar arastirmasi yapmadan panel
tiretimi  karart aldiklar1 i¢in tamamu kapasitelerinin altinda iiretim yaptiklari
goriilmektedir.

Uretici firmalarm kendi aralarinda olusturduklar bir birlik olmamasi dolayisi ile
0l¢ii karmasasi ve kalite sorunlarin1 da beraberinde getirmektedir.

Uriin tercih ve temininde tiiketici firmalar, daha ¢ok fiyata dnem vermekte, bu da
cok ciddi fiyat diisiisii ve kalite karmasasina neden olmaktadir. Diisen fiyatlar sebebiyle
de kalite hizla bozulmaktadir.

Tiiketiciler de {iriin hakkinda yeterli bilgi birikimine sahip olmadiklar1 i¢in fiyat
karsilagtirmas1 yaparken diger panel malzemeleri veya islenmemis keresteyi bu {irlinle
kiyaslamaktadirlar. Bdylece, masif panelin pahali oldugu seklinde yanlis bir kaniya
varilmaktadir.

Yukarida bahsedilmis olan tespitler 1s18inda, gerek masif panel sektoriiniin
gelismesi i¢in, gerekse masif panel tliketicilerinin (kullanicilarinin) daha az sorunla
karsilagmasi i¢in agagidaki Oneriler ileri siiriilebilir.
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Masif panel iireticileri ile ilgili oneriler:

Oncelikle iireticiler bir araya gelmeli ve bir birlik olusturmalidirlar.

Masif panelle ilgili bir oOl¢li standardi ve uygun fiyat politikasi
uygulamadirlar.

Masif panelle ilgili reklam ve tanitimlara 6nem verilmeli ve bdylece
sektorilin gelismesi, iirlinlin daha ¢ok alanda kullanilmas1 saglanmalidir.

Ilgili iiniversiteler ile daha ¢ok iliskiye gegerek, iiriiniin imalatindan
tilketiciye ulasimina kadar olusabilecek sorunlarla ilgili destek
alimmalidir.

Masif panel dogal ve ekolojik bir {iriin oldugu i¢in, 6zellikle bu hususlara
vurgu yapilmali ve daha genis kitlelere ulasilmasi saglanmalidir.

Masif panel tiiketicileri ile ilgili oneriler:

Oncelikle masif panelin uygulanacagi alana en uygun agag tiirii
belirlenmelidir.

Standartlara uygun tiretilmis masif paneller tercih edilmelidir.
Masif panelin kullanim kilavuzuna tam uyulmalidir.

Uriiniin fiyattan c¢ok, sorunsuz ve ihtiyaca cevap verebilmesine dikkat
edilmelidir.

Biitiin bunlara ilave olarak, icinde bulundugumuz doénemdeki kiiresel krizin
sektorii ciddi sikintilara soktugu g6z ardi edilmemelidir. Bu sikintilar1 en aza

indirebilmek icin Tlreticilerin ve tiiketicilerin Oncelikle kendi aralarinda bir araya

gelmeleri ve daha iyi tanitim yapmalar1 gerekmektedir. ihracati artict calismalar

yapilmali, dis pazarlarda masif paneli islenmis ve islenmemis olarak veya mamul

(bitmis {iriin) olarak pazarlanmasi i¢in de ¢alismalar yapilmalidir. Bu konuda, yetkili
bakanliklarla iletisime gecilerek tesvik edici devlet desteginin istenmesi de (hammadde
ve enerji hususlari gibi) sektoriin gelismesinde etkili olabilecektir.
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T.EKLER
7.1 URETICI ANKETI
Saymn Yetkili;

Bu anket ¢alismasi, I. U. Orman Fakiiltesi, Orman Endiistri Miihendisligi
Boliimii, Orman Endiistri Makineleri ve Isletme Anabilim Dalinda yapilacak olan
Yiiksek Lisans tezine veri toplamak icin yapilmaktadir. Amaci, Ulkemiz Mobilya ve
Kap1 Endiistrisinin ihtiyaci olan masif panel iireten firmalarin teknik ve ekonomik
yonden incelenerek, bugiinkii yapisinin ve sorunlarinin ortaya konulmasidir.

Simdiye kadar bu konuda herhangi bir ARASTIRMA yapilmamis olup ,bu
calismaya yapacagmiz degerli katkilar ile oncelikle sektoriiniiziin genel yapisini ve
sorunlarini, sizlerin ve pazarmizi olusturan Ulkemiz Masif Panel Endiistrisinin
MEVCUT DURUMUNU ORTAYA KOYMAKLA amacimiza ulagsacagimiz
kanaatindeyim.

Bilimsel bir arastirmaya 1sik tutacak olan bu anketi doldurmak kiilfetine
katlandiginiz i¢in tesekkiir eder, basarilar diler, saygilar sunarim.

Yasin BILGIN

Orman Endistri Mithendisi

Not:

1- Ankete vereceginiz firmaniz ile ilgili ‘OZEL’ ticari ve teknik bilgiler
kesinlikle gizli tutulacaktir.

2- Anket tarafima iletilmesinden sonra genel degerlendirme sonuglari
yayin halinde gonderilmeye calisilacaktir.

3- Secenek seklinde sunulan sorulara, cevaplarinizi secenegin oniine (x)

isareti koyarak belirtiniz.
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4-

Anketin doldurma islemini yaparken kolaylik olmasi agisindan ekte
verilen {iriin gruplari listesinden, {iriin adlari, yerine karsilarindaki kod
numaralarini yazabilirsiniz.

MASIF PANEL URETICI ANKETI

Kurulusun

Miilkiyet Sekli:..... Anonim S.:..... Kolektif S.:.....

Limited S.:...... Komandit S.:..... Diger(Belirtiniz)....

Kurulusun Kayith

Kurulusunuz Masif Panel iiretimi disinda calisma alan1 var mi1? Varsa
URUN GRUPLARINA GORE siralar misiniz ?
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4- Fabrikanizin kapali alan1 ne kadardir.(Uretimin gergeklestirildigi alan)?
........................ m2
5- Isyerinizde calisan personelin son 5 yillik miktarini niteliklerine gore
yazar misiniz?
2005 2006 2007 2008 2009
Miihendis:
Teknisyen
Vasifl Isci:
Vasifsiz Isci
Ticari Personel
6- Uretiminizin sekli asagidakilerden hangisidir?
a- Siparis Uretimi: ..........
b- Seri Uretimi :...........
c- Bazi isler icin seri,bazilar1 i¢in siparis: ..........
7- Uretimde esas aldiginiz standartlari belirtir misiniz?
a- TSE(Tiirk standardi):.......... b- DIN(Alman Standardi):
c- BS(Ingiliz Standard): .......... d-ISO( Uluslararas: Standart): .......

-111-



Uretiminize asagidaki asamalardan hangisiyle basliyorsunuz?

a- Tomruktan baglayarak e
b- Prizma keresteden baglayarak :..................
c- Taslaktan baslayarak e

Hammadde olarak, tomruk, kereste ve taslak ihtiyacin1 nasil temin
ediyorsunuz?

a- Yurtici e
b- Yurtdis1 :.........
c- Her iki yoldan: .......

Uretiminizde kullandiginiz agag cinslerini belirtir misiniz?

Masif panel tiretimi i¢in kullandiginiz hammaddede aradiginiz 6zellikler
nelerdir?

a- Kalite e
b- Fiyat e
c- Temin kolayligt: .............
d- Hepsi e
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Masif Panel iiretiminde kullandiginiz makineleri is akisina gore yazar
misiniz?

Su andaki iiretim kapasitenizin(2009), kurulus kapasitesine gére durumu
nedir?

a-: Altinda :.............
b-: Esit e
c-: Ustiinde :.............

Kurulusunuzun son 5 yillik iiretim miktarlarin1 yazar rnisiniz?

YIL URETIM MIiKTARI(m3)

2005
2006
2007
2008

2009
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15-  Uretimde karsilastigimz, iiretim miktarin1 ve kalitesini diisiiren sebepler
nelerdir?
a-: Hammaddeye bagli sorunlar ~ ........
b-: Iscilige bagh sorunlar ...
c-: Uretim alaninin yeterli olmamasi .......
16-  Ar-Ge ve Kalite kontrol boliimiiniiz var m1?
a-:Evet............
b-:Hayir............
17-  Uretiminizi miktar ve c¢esit bakimindan arttirmay: diisiiniiyor musunuz?
Miktar Bakimindan Cesit Bakimindan
a-Evet: ...
b-Hayir: e
18- Maliyet unsurlarini(%) yiizde olarak belirtir misiniz?(OZEL)

a- Enerji PO
b-Hammadde P00
c-Isgiicii P
d-Yardimc1 Malzemeler P00
e-Pazarlama Giderleri D0
f-Digerleri P
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Uriinlerinizi pazarlamada karsilastiginiz sorunlar nelerdir? Onem sirasina

gore belirtiniz.

Sizce iilkemizde bu sektoriin en biiyiik sorunlar1 nelerdir? Bu sektoriin
gelismesi icin nelerin yapilmasi gerektigi hakkinda goriisleriniz nelerdir?

Bilimsel bir aragtirmaya esas olacak bu anketi doldurmak kiilfetine
katlandiginiz icin tesekkiir eder, basarilar diler, saygilarimi sunarim.

Yasin BILGIN

Orman Endistri Muhendisi
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ANKETI DOLDURANIN

ADI-SOYADI

DIKKAT :Doldurdugunuz bu anket formunu iirettiginiz {iriinlerin birer
adet katalogu ile birlikte asagidaki adrese gondermenizi rica eder,
saygilarimi sunarim.

ADRES :

Bilenor Orman Uriinleri San ve Dis Tic. Ltd. Sti.
Nato Yolu Caddesi No:108

Yukart Dudullu

Umraniye/ISTANBUL

E-mail :bilenor@superonline.com

TEL:0216 415 87 33 GSM: 0532 421 92 93
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7.2 TUKETICi ANKETI
Sayin Yetkili;

Bu anket ¢alismasi, 1. U. Orman Fakiiltesi, Orman Endiistri Miihendisligi Boliimii,
Orman Endiistri Makineleri ve Isletme Anabilim Dalinda yapilacak olan Yiiksek Lisans
tezine veri toplamak igin yapilmaktadir. Amaci, Ulkemiz Mobilya ve Kap1 Endiistrisin
de masif panel tiiketen firmalarin, masif panel kullanim alanlari, tercih
nedenleri,kullanilan agag cins ve Ol¢iileri, ve kullanim miktarlarinin arastirilmasi, teknik
ve ekonomik yonden incelenerek, bugiinkii yapisinin ve sorunlarinin ortaya
konulmasidir.

Simdiye kadar bu konuda herhangi bir ARASTIRMA yapilmamis olup ,bu
calismaya yapacaginiz degerli katkilar ile oncelikle sektoriiniiziin genel yapisini ve
sorunlarmi, sizlerin ve pazarmzi olusturan Ulkemiz Masif Panel Endiistrisinin
MEVCUT DURUMUNU ORTAYA KOYMAKLA amacimiza ulagsacagimiz
kanaatindeyim.

Bilimsel bir arastirmaya 1sik tutacak olan bu anketi doldurmak kiilfetine
katlandiginiz icin tesekkiir eder, basarilar diler, saygilar sunarim.

Yasin BILGIN

Orman Endistri Muhendisi

MOBILYA VE KAPI URETIMINDE MASIF PANEL KULLANIMIYLA ILGILI

TUKETICI ANKETI

1-Kurulusun



Miilkiyet Sekli:..... Anonim S.:..... Kolektif S.:.....

Limited S.:...... Komandit S.:..... Diger(Belirtiniz)....

2-Hangi tip mobilya iiretiyorsunuz, belirtir misiniz?

3-Masif Paneli hangi tiretimlerde kullaniyorsunuz?

a- Mobilya iiretiminde D
b- Merdiven iiretiminde D
c- Kapi Uretiminde D
d- Kap1 kasasi tiretiminde D
e- Pervaz iiretiminde D
f- Siipiirgelik tiretiminde D
g- Oyuncak imalatinda D
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4-Hangi cins agag tiiriinden iiretilen Masif Panel kullaniyorsunuz

a- Yaprakli agag tiirleri D
b- igne yaprakli agag tiirleri  :.........

5- Genellikte kullandiginiz masif panel ebatlar1 nelerdir?

Kalinlik(mm) Genislik(mm) Boy(mm)
a- 118 93 210 ..l
b- 118 93 420 ...l
c- 118 130 410 ...l
d- 118 121 300 ...l
e- 118 122 244 ...l
f- 130 100 410 ...l
g- 140 121 300 ...l
h- 140 122 244 ...l

6- Masif Paneli nasil temin ediyorsunuz?
a-Siparis liretimi yaptirtyorum  : .........

b-Hazir olarak satin aliyorum: .........

7-Tiirkiye’de ki Masif Panel kalitesiyle ilgili ne diisiiniiyorsunuz?
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8-Masif Panel se¢iminde dikkat ettiginiz hususlar nelerdir?
a-Fiyat D,
b- Kalite D

c- Fiyat-Kalite : .........

9-Masif Panelden lireteceginiz iiriinleri nasil projelendiriyorsunuz?
a-Kendimiz tasarliyoruz D

b-Siparis usulii calisiyoruz @ .........

10- Masif Panel KULLANIMINDA (tiiketiminde) karsilagtiginiz sorunlar nelerdir?
a-Kalite sorunlari D
b-Fiyatin yiiksek olusu D

c-Uygulanabilirlikte karsilasilan sorunlar D

11- Miisterilerinizin masif paneli tercih sebepleri nelerdir?
a-Bol ¢esit ve se¢im imkani D
b-Fonksiyonellik D
c-Kalite D
d-Estetik D
e- Mekanik ve Direng Ozellikleri: .........

f- Diger: D

12- Isletmenizin malzeme kullaniminda masif panel kullanim yiizdesi (%) ve maliyet
etkisi nedir?

a- Kullanim yiizdesi : .........

b- Maliyet yiizdesi : .........
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13- Masif Paneli kap1 tiretiminizin hangi asamalarinda kullaniyorsunuz?

a-Masif kapi liretiminde D
b-Kasa iiretiminde D
c-Kasa paneli tiretiminde D
d-Pervaz Uretiminde D
e-Siipiirgelik Uretiminde D

14- Kasa iiretiminde neden masif paneli tercih ediyorsunuz?

a-Ekonomik oldugu i¢in D
b-Uretimi kolaylastirdig igin D
c-Dabha kaliteli iiretim i¢in el

15- Masif panelin mobilya ve kap1 sektdriindeki gelecegi hakkinda diisiinceleriniz
nelerdir?

Bilimsel bir arastirmaya esas olacak bu anketi doldurmak kiilfetine katlandiginiz
icin tesekkiir eder, basarilar diler, saygilarimi sunarim.

Yasin BILGIN

Orman Endistri Muhendisi
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ANKETI DOLDURANIN
ADI-SOYADI et tetareteretatanetttanen ettt trtrrarrrararaaaaaraaaas
FIRMADAKI GOREVI: ..o e e,

TARIH e

DIKKAT :

Doldurdugunuz bu anket formunu iirettiginiz tirlinlerin birer adet katalogu ile birlikte
asagidaki adrese gondermenizi rica eder, saygilarimi sunarim.

ADRES :

Bilenor Orman Uriinleri San ve Dis Tic. Ltd. Sti.
Nato Yolu Caddesi No:108

Yukar1t Dudullu

Umraniye/ISTANBUL

E-mail :bilenor@superonline.com

TEL:0216 415 87 33 GSM: 0532 421 92 93
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OZGECMIS

Bireysel Bilgiler
Adt ve soyadt
Dogum tarihi ve yeri
Uyrugu

Medeni durumu

[letisim adresleri

Egitim Durumu

Yabanci dil(ler)

Mesleki Deneyim
Sahibi

:Yasin BILGIN

:1971 , Cayeli / Rize

:T.C.

:Evli

:Bilenor Orm. Uriinleri Nato Yolu Cad. No: 108
Y .Dudullu / Umraniye / istanbul

Tel: 0216 415 87 33

Fax:0216 41527 45

bilenor@bilenor.com.tr

1978-1982 Baglarbas1 Ilkokulu
1982-1985 Cayeli Ortaokulu
1985-1988 Cayeli Endiistri Meslek Lisesi

1989-1994 Lisans Egitimi; Istanbul Universitesi, Orman
Fakiiltesi, Orman Endiistri Mithendisligi Boliimii

1994- ... Yiiksek Lisans Egitimi; Istanbul Universitesi,
Orman Fakiltesi , Orman Endiistri Miihendisligi Boliimii,
Orman Endiistri Makineleri ve Isletme Anabilim Dali, Yiiksek
Lisans Egitimi

:Ingilizce - Orta

:1994- - Bilenor Orm. Urn. San.Ve Dis Tic Ltd.Sti. Firma

Uye Olunan Dernek ve Kuruluslar:

:1994-1999 Orm. End. Mihendisleri Dernegi Yonetim kurulu
iiyesi

:1995-1997 Orm. End. Miihendisleri Dernegi baskani
:2000- - Ulusal Ahgap Birligi Uyesi
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