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OZET

Dogal bir malzeme olmasi, kolay islenebilirlifi ve sicak goriintiisii sebebiyle yapida
tercih edilen ahsap, atmosfer kosullan ve diger zararli etkenler sebebiyle hasara
ugrayabilmektedir. Bu sebeple ahsap malzeme kullanmaktan vazge¢mek yerine gesitli
koruma yontemleriyle ahsabi zararh etkilere karst direngli duruma getirmek
olanakhidir. Tezin konusu ise ahsap malzemeye zarar veren etkenler ve bu etkenlerin

meydana getirecegi hasarlara kars: ahsabi koruma yontemleridir.

Birinci bélimde tezin amaci, kapsami, 6nemi ve arastirmada izlenen yéntemler
yeralmaktadir.

Ikinci bolimde yapr malzemesi olarak kullamiacak ahsabin aga¢ olarak yeraidig

siniftan baslayarak, tiim fiziksel ve karakteristik 6zellikleri ve kusurlan incelenmistir.

Ugiincii béliim, yapida kullanilan ahsap malzemeye zarar veren etkenler ve zarar veren

etkenlere kars1 koruma yéntemlerinin incelendigi boélimdir.

Dordiincii  bolimde ise tiim bu g¢alisma sonucunda elde edilen verilerin
degerlendirilerek, yapida kullanilan ahsap malzemeyi koruma yéntemlerine yonelik

Oneriler sunulmustur.



ABSTRACT

Wood is a material that is natural, easy to be processed and apparently warm.Wood
suffers damage because of the outer atmospheric conditions and other harmful factors.
Instead of giving up using wood as a building an construction material, wood might be
treated with one of the various preservation methods. The theme of this thesis is the

harmful factors that effects wood and the preservation methods .

First chapter includes the aim, scope, importance of the subject and the methods that
followed at the study .

At the second chapter, beginning with the classification, the physical and characteristic

properties and the defects of wood is examined .

Third chapter includes further information about the harmful factors that effect wood,
focusing primarily on the outer atmospheric conditions because of their harmful efects,

and various preservation methods .

At the forth chapter, the data obtained at the study is utilized and the suggestions for

the preservation methods of wood as a building material .



1.GIRIS
1.1.PROBLEMIN BELIRLENMESI

Insana sicak gelen gérintisii ve dogal olmasi sebebiyle ahsap, gogunlukla tercih edilen
bir yap1 malzemesidir. Fakat, ahsabin atmosfer kosullarindan etkilenmesi, ates etkisiyle
¢abuk yanmasi, mantar gibi canli organizmalar tarafindan kolayca tahrip olarak
émriniin  kisalmasi sebebiyle, son willarda Tirkiye’de yapi sektoriinde, ahsap
malzemeye alternatif sayilan gesitli malzemeler kullamlmaktadir. Teknolojinin
gelismesi de buna yardimci olmaktadir. Omegin ahsap dogramaya alternatif olarak
PVC ve aliminyum dogramalann kullanim yayginlagmgtir. Fakat bilindigi gibi PVC
insan sagh@na zararh olan bir maddedir. Yok edilmesi neredeyse miimkiin olmadig
i¢in gevreye de zararlidir. Aliminyum ise soguk yapist sebebiyle her zaman ahsaba
alternatif olamamaktadir. Ayrica iretimi yeryizindeki sinirli kaynaklara baghdir ve
eger bu kaynaklar tiikenirse tekrar iretilmesi yiizyillar alabilmektedir. Aym zamanda
cevreye verdikleri zarar da yatsinamaz. Atik haline geldikten sonra metallerin dogaya
geri donmesi (herhangi bir ¢aba harcamadan) en az bir yiizyil, PVC ve diger plastik
malzemelerin ise yiizyillar almaktadir. Oysa ahsap malzemenin dogaya geri dénmesi,

¢aba harcamadan kisa stire almaktadir.

Bu sebeple gelismis dinya iilkelerinde gesitli koruyucu madde ve islemlerle korunmus
ahsap tretimi ve kullanimi artmaktadir. (Tablo 1.1)

Oysa ahsab1 etkilendigi olumsuz kosullara kars: 6nceden dnlem almak veya kusurlarini
gidermek suretiyle, uzun 6murlit hale getirmek mumkindir. Bu olumsuz kdsullardan
en etkin olanlanndan biri atmosfer kosullarinda uzun sire bulunmas1 durumudur. Bu

siire igerisinde ahsap gesitli sekillerde zarar gérerek 6mrii kisalmaktadir . -



Ahsap korumasi diyebilecegimiz g¢esitli gelismis koruma yontemleri ile ahsabin
oémriniin uzatiimasi saglanabilir. Bu metodlar : kurutma, buharlama, emprenye ve

yuzey iglemleridir.

Ahsap malzeme, atmosfer kosullan altinda bunyesine su alarak genisleyip, kuruyarak
bizilebilir. Buna ahsabin caliymas1 denilmektedir. Bunun sonucunda ahgap form
degistirir ve gatlaklar olusabilir. Ozellikle rutubet artis1 ahgapta mukavemeti digiiren en
6nemli faktSrdiir.

Giines radyasyonu etkisi ile malzemenin i¢ yapisinda bazi kimyasal degismeler
meydana gelmektedir. Morétesi 1sinlarin  getirdigi pargaciklar ozellikle organik
malzemelerin atom yapisimi bozarak eskime ve renk degisikliine sebep olmaktadir.
Ahsap malzemede oksidasyon sonucu yanma ve kararma, 1s1 etkisiyle kimyasal ayriyma

meydana gelmektedir .

Caligmay1 en aza indirmek i¢in de vyukanida bahsedilen etkin ydntemler
kullamimaktadir. Bunlardan en etkilisi emprenye metodudur. Bu ¢alismanin konusu ise
atmosfer kosullanna maruz kaldiginda ahsabin gordugti zararlar ve koruma

yontemleridir.



1.2. AMAC

Atmosfer kosullar1 sebebiyle zarar gérerek Smrii kisalan ahsap zamanla iglevsel
gorevini yerine getiremedigi gibi dogal goriinimind kaybeder ve ¢urimeye bagslar.
Ahsap bu etkilere maruz birakiimak durumundaysa, direngli bir yaptya sahip olmakhidir.

Yiizeyine uygulanan veya gesitli islemlere tabi tutularak biinyesine islemesi saglanan
baz1 kimyasal maddeler sayesinde, ahsabin atmosfer kosullarina kars: direngli olmasi
saglanabilmektedir. Bu kimyasal maddelerin ve uygulamirken kullanilan yontemlerin
¢evreye zararh olup olmadif1 aragtinlarak, ¢cevreye en az zararli olam uygulanmalidir .
Kimyasal maddenin ahsabin biinyesine islemesi emprenye ydntemiyle
gerceklestirilmektedir. Bu islem ginimizde ¢esitli kimyasal maddelerle yaptimaktadir.
Tarihte, 6rnegin Cin, Misir, Yunan ve Roma medeniyetlerinde, ahsap malzemenin
korunmasi igin bitkisel, hayvansal ve mineral yaglarla emprenye edildigi tespit

edilmistir.

Gelismis endustriyel ilkelerde ahsabin emprenyesi igin tesis kurma ve eleman
yetistirme zamanla on plana ¢ikmistir. Gunamiizde Avrupa'da 1500 kadar emprenye
fabrikas: bulunmaktadir. Ulkemizde ilk tesis 1915'de kurulmustur. Giinimiizde ise

ahsabin emprenye edilmesine hizmet veren onlarca tesis bulunmaktadir.

1.3. KAPSAM

Tezin kapsami, ahsap yap1 malzemelerine zarar veren etkenler, 6zellikle atmosfer
kosullar sebebiyle gordiigii zararlar ve bu zararlara kars: alinacak koruma énlemleri ile

sturhdir,

Ahsap yap1 bilesenlerinin 6zellikleri, detay ¢6ziimleri ve diger bilesenlerle iliskileri tez
kapsami digindadur. '
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1.4. ONEM

Giin gectikge sagliimiza daha ¢ok zarar veren gevre kirliligi, atmosfere ve gevreye
birakilan gesitli atiklardan meydana geimektedir. Bu atiklar yalmzca kimyasal degil,
aym1 zamanda kullandigimiz nesnelerdir. Bu sebeple, dogaya geri donigiim oldukca
Oonem tagimaktadir. Dogaya birakilan atik, doga tarafindan bagka bir maddeye
déniigmiiyorsa ¢evre kirliligi meydana getirmektedir.

Atik olarak birakilan ahsabi, doga ¢aba harcamadan kisa siirede geri donistiiriir. Oysa
demirde bu siire yiizyihi agar, PVC ve diger plastik tlirlerinde ise yltizyillar gerektirir ve

dogaya bu iirtinler dogaya zarar vermektedirler.

“...Ekolojik verileri hi¢ zorlamadan ¢evreci kaygilari tatmin edebiliyor ahsap. Kisa bir
degerlendirme yapilirsa, ahsabin mimari yasam: boyunca ¢ ayn alanda gevreci bir
irirn oldugunu kolayca savunmak olanakli :

1.Ahsap malzeme yapim esnasinda avantajlidir.

2.Ahsap malzeme kullanim esnasinda avantajhdur.

3.Kullanmim 6mrii biten ahsap avantajhdir. “ (Tirkmenoglu, 1996)

Ahsap, sicak gériintiisii yaninda dogal olmas: sebebiyle tercih edilen bir malzemedir. O
halde ahsap her yoniiyle ekonomik ve kullamgh hale getirildiginde kullammi daha da
artacaktir ve bu sekilde gevreye daha az zarar gelecektir .

1.5. TANIMLAR

Aag : “Govdesi odun veya kereste olmaya elverisli olup uzun yillar yasayabilen bitki.”
(Hasol, 1993)

Ahsap : “Ahgap, canli bir organizma olan agacin meydana getirdigi lifli, heterojen ve
antizotrop dokuya sahip bir tiir polimerdir.” (Erig, 1983)



“Ince tupleri andiran hiicrelerin biraraya gelmesiyle olusan, orgensel bir yap
malzemesidir.” (Hasol, 1993)

Budak : "Budak , dalin gévde yiizeyinde goriinen kesitidir." (TS 343)

Calisma : "Calisma, gevresel degisikliklerin sonucu olarak rutubetin degismesiyle
ortaya ¢ikan bir sigme biiziilme olayidir.” (TS 343)

Odun : “Agag, agaccik ve galilann, govde, kok ve dallannda kabugun soyulmasindan

sonra kalan kismina odun denir.” (Berkel, 1970)

Mantarlar : "Mantarlar, sapferit ve parazit olarak yasayan klorofilsiz bitkilerdir." (TS
343)

1.6. YONTEM

Bu g¢aligmada ahsap malzemenin atmosfer kosullann dogrultusunda egilimler

incelenirken izlenen yéntem sudur:

e Agacin yapist, simflandiriimasi, niteliklerinin ve yapisal kusurlaninin incelenmesi,

e Ahsabin niteligi ve yapisindan kaynaklanan kusurlar, atmosfer kosullan
dogrultusunda egilimlerini dikkate alarak, kullanilacak aga¢ tiriniin dogru sekilde
belirlenmesi,

e Ahsaba zarar veren etkenler ve bunlara 6nlem olarak kullamlan malzeme ve
yontemlerin incelenmesi,

¢ Yapida kullamlacak ahsap malzemeyi koruma yéntemlerinin incelenmesi.



2.YAPI MALZEMESI OLARAK AHSAP
2.1.Ahsabmn Simiflandiriimasi

Ahsap bir yapt malzemesi olarak dogal ve yapay ahsap olmak izere iki gruba
ayriimaktadir.

2.1.1.Dogal Ahsap

Dogal ahsap geregler, agacin tiiriine gore igne yaprakh ve genis yaprakh olmak iizere iki
gruba aynimaktadir.

2.1.1.1. Agacin Tiiriine Gore Siniflandirma
Igne Yaprakh Agaclar:

[gne yaprakhlar, yapraklanm dékmeyen, kozalakli ve agik tohumlu agaglardir. Genellikle
diizgiin gévdelidirler. Birgok tiirlerinde regine keseleri bulunmaktadir. Bu sebeple mantar

saldinlanna karst daha dayamikhidirlar.

Hiicresel yapilan genis yaprakh agaclara kiyasla daha farkhdir. igne yaprakh agaglarda
iki tip hiicre bulunmaktadir, Parangim hiicreleri ve traheidler. Cam, Ladin, Goknar,
Kadran, Ardig, Mazi, Melez, Porsuk, Toros Sediri, Servi igne yaprakli agag tiirlerinden
bazilandir.

Genis Yaprakh Agaclar;
Genis yapraklilar, yapraklanini doken ve kapali tohumlu agaglardir. Sert, dayamkli ve

pahal agaclardir. Hiicresel yapilani igne yaprakhlara kiyasla daha karmagiktir ve 4 hiicre

tipinden ibarettir; Traheeler, traheidler, Libriform hiicreleri ve paransim hiicreleri.



Megse, Kayin, Disbudak, Giirgen, Ceviz, Kestane, Kavak, Abanoz, Akasya, Ak¢aagag,
Armut, Balsa, Cinar, Elma, Dut, Thlamur, Sapelli, S6§iit genig yaprakh aga¢ tirlerinden
bazilandir.

2.1.1.2. Agacm Sertligi ve Regineli Olusuna Gére Simflandirma

Sert ABaclar: Mege, Digbudak, Kaym, Giirgen, Kestane, Ceviz, Karaagag (Tablo 2.1).

Yumusak Agaclar: Kavak, Kizilagag, Ihlamur, Cinar, S6giit (Tablo 2.2).
Ciralh Agaclar: Cam, Ladin, Goknar, Sedir(Toros Sediri), Selvi (Tablo 2.3).
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2.1.2.Yapay Ahsap Levhalar

Birden gok agag tabakasi su gegirimsiz yapistincilaria istiiste yapigtinlarak veya dolgu
malzemesiyle biraraya getirilerek cesitli boyut ve kalinliklarda levhalar elde edilmektedir.
Bu levhalara yapay ahsap levhalar denilmektedir. Masif ahgabin ti¢ dogrultuda (lif,
teget ve 15mnsal olarak) farkli calismasina ragmen, yapay ahgap levhalarda bu durum s6z
konusu degildir. Yapay ahsap levhalar homojen bir yapiya sahiptir. Masif ahsaba kiyasla
¢ogunlukla ekonomiktir.

Yapay ahsap levhalar ekonomik, kolay temin edilebilir ve bazen hafif olmas: sebebiyle
ahgap kapi kanadi yapiminda kullanilmaktadiriar. iki yiiziine kaplama yapmak suretiyle
uygulanmaktadir.

2.1.2.1. Kontrplaklar

Kontrplak (Plywood), birden gok aga¢ tabakasiun yiksek basingta, dayamkh ve su
gegirimsiz bir yapistiriciyla istiiste birlestirilmesiyle meydana gelen ahsap levhadir. Bu
tabakaya masif bir kereste veya yangina dayammli mineral bir dolgu da katilabilir. Ahsap
tabakalar ustiiste yerlestirilirken lif dogrultulan birbirine dik olmas: durumunda belirli bir
yonde ¢ahsma soz konusu olmamaktadir. Birden ¢ok aga¢ tirintin birlesmesi de
miimkiin olmaktadir.

Buyik boyut ve kesitli (kaymn igin en kalin kesit 45 mm.dir) plywood yapida cesitli
alanlarda olduk¢a genis kullamm alanma sahiptir. hem yapt i¢i hem de yap: diginda
kullamlabilmektedir. Igte kullamlan sert agag, digta kullamlan ise genellikle yumusak
agaclardan meydana gelmektedir. (Tablo 2.1)

Plywood gerek ahsap kat1 gerekse yapistirict kati ile mantar ve bocek saldinlanina agiktir.
Bu sebeple nem ortaminda kullamlacak plywood 'un ahsap malzemesinin emprenye

edilmis olmasi gerekmektedir.



Plywood igin en uygun aga¢ kayindir. Giirgen, kizilagag, kavak, cam, thlamur ve katran
agac da alternatif olabilmektedir. Tutkalli plywood tabakalan 1.5mm.den 12Zmm. ye
kadar gegitli kalinliklarda olabilmektedir. Plakalarin boyutlan 725x1220 mm. veya daha
fazladir. En kullamgh boyut 1525x1525 mm.olamdir. Boyutlar kullamm amacimna gore
fabrikalarda 6zel olarak hazirlanabilmektedir.

Plywood'un fiziksel ve mekanik zellikleri siradan bir masif ahsaptan farklidir. Bu fark
plywood'un gok katmanh bir malzeme olmasindan ve bu sebeple ahsaptan daha az

anizotropik bir malzeme olmasindan kaynaklanmaktadir.

Kotrplak iretiminde, tomruklar soyularak rulolar halinde elde edilen kaplama levhalar
izl bir sekilde kurutma makinelerinde kurutulmaktadir.

" . Kontrplaklar i¢in kullamlan tutkallara %0.3 dileorin katilmasi tavsiye edilmektedir.
Soyma levhalar* Celcure ve Tanalitin-C ile emprenye edildikten sonra kontrplak tiretmek
en giivenli yoldur."(Bozkurt ve digerleri,1993)

* Soyma levhalar: Kontrplaklan olugturan katmanlar.



10

=1
-
T
Ll
1
<~
-
=
-
V'

Sekil 2.1 Yapay Ahsap Levhalar (Everett , 1994)

1italh Kotrplaklar :

Iki dig levhamn arasma 25-30 mm. geniglikte citalar yanyana yapigtinlarak ¢itah

kontrplaklar meydana getirilmektedir. Bu ¢italar 1if dogrultulart birbirine dik olacak

bigimde yanyana getirilmektedir. (Sekil 2.1)
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2.1.2.2. Odunlifi Levhalar

Odunlifi levhalan, odunlagmg liflerin bir baglayict veya dolgu maddeli veya maddesiz
olarak yapistirilarak biraraya getirilmesinden meydana gelmektedir. Cogunlukla igne
yaprakl agag liflerinden yapilmaktadir.

Odunlifi levhalan yapildiklan agag tiirlerinin sertlik ve yogunluklarina baglh olarak farkh
oOzelliklere sahip olmaktadirlar. Odun lifleri kiyma makinalarinda kiyilir ve kaba yongalar
ayriir. MDF levha da bir odunlifi levha ¢esididir.

2.1.2.3. Yonga Levhalar

Yongalevha, odun hammaddesinden elde edilen yongalarin suni regine veya uygun
yapistinicilarla 1s1 ve yiksek basing altinda prese edilmesiyle meydana gelen biiyiik
ylizeyli levhalardir. Yongalar odunun égiitiilmesiyle meydana gelmektedir. Bina yapimi
ve mobilyacilikta yaygin olarak kullaniimaktadir.

Yongalevhalar presleme teknigi bakimindan iki grupta toplanmaktadir:
e Levha ylizeyine dik yénde preslenmis yatik yongali levha
e Genis yiizeylere paralel yonde preslenmis dik yongalt levhalar,

Yatik yongal levhalar ¢ok katmanh olabildigi halde, dik yongali levhalar tek katmanl
olarak tretilmektedir. Ancak dik yongali levhalar ince olmasi durumunda iki yiizii

kaplanmalidir. Daha kalin olanlannda belirli ¢aplarda delikler agilmaktadir.

Yongalevhalanin uzuniuklan 1800-3660 mm. arasinda degismektedir. Génislikleri 1200-
1500-1750-1830 mm.  gibi  olgilerde . bulunmaktadir. - Kahnbklar  ise
3,6,8,10,13,16,19,22,25,28 32,36,40,45,50,60 mm. olarak diizenlenmistir. (Sekil 2.1)

Cogunlukla sentetik bir regine veya uygun yapistincilar yerine yapistirica madde olarak
inorganik maddeler de kullamlabilmektedir. Omegin ¢imento esash baglayicilarla yapilan

yongalevhalar mevcuttur.
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"Yongalevhalarin iiretiminde kuru odun agirhma oranla % 3 borik asit veya % 2 borik
asit + % 0.5 sodyum pentaklorfenat ilave edilmesi bocek ve mantarlara kars1 dayamkhli
saglamaktadir."(Bozkurt ve digerleri,1993).Emprenye yontemleri ile ilgili B6lim 3.2.3'te
ayrintih bilgiler aktanlmgtir.

2.2. Ahsabimn Yapisi

2.2.1. Agacin Anatomik Yapis:

=
DR
X,

KABUK
KAMBIYUM
‘ YALANCI 0Z ODUN GOVDE
} ‘; 0Z ODUN

KOK

-

-

Sekil 2.2 Agacin temel bolimleri ve besin aligverisi (Desch and Dinwoodie, 1996)
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Sekil 2.3 Agacin anatomik yapisi (Desch and Dinwoodie, 1996)

2.2.1.1. Oz

Aga¢ govdesinin ortasinda bulunan 6z, birkag milimetre gapindadir ve agacin ilk
yillaninda su iletimi ve depolama gérevini iistlenmektedir. Enine kesitte yuvarlak, ¢ok
koseli veya yildiz seklinde olmak iizere degisik agag tiirlerinde gesitli sekiller gosterir.

2.2.1.2. Ozodun (Olgun Odun)

Agag govdesinin ortasinda bulunan 6ziin etrafim gevreleyen 6zodun ,6zde oldugu gibi
olii hiicrelerden meydana gelir ve depo edilmis maddelerle doludur. Bu sebeple iyi
emprenye edilemez Dayanikli ve koyu renkli bir dokuya sahiptir.Diri oduna kiyasla daha
az su ihtiva eder ve o6zgil agwh@ yiksektir. Ik yaslarda canh olan hiicreler yas
ilerledikge olir ve canh hiicreleri diri odun tagimaya baglar .

2.2.1.3. Diri Odun (Agac Ozii)
Diri odun, i¢ kabuk ile 6zodun arasinda yeralan, canh hiicrelerden meydana gelen

kisimdir.Su  iletimini  saglar.A¢ik  renktedirMantar ve bocek  saldinsina
elveriglidir. Genellikle 20-40 yaglar arasinda olugmaya baglar.
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2.2.1.4. Kambiyum {Saydam)

Agag kabugunun hemen altinda bulunan gozle gorilmeyen tabakaya Kambiyum denir.
Yeni yillik halkalann geligti§i yasayan kissmdir. Bu dokunun ig tarafi afag, dis tarafi
kabuktur.

Bu kisimda plazma bakimindan zengin hiicreler, yeni hiicrelere béliinerek igeriye dogru
ahsap kiitlesini, disartya dogru kabuk katmanim yaparlar.

2.2.1.5. Dys kabuk

Agact 1s1 degisiklikleri ve zararlt dis etkilere karst koruyan tabakaya Dis kabuk
denmektedir. Kabugun i¢ kismu besin maddelerinin agaca ulasmasim saglamaktadir.

2.2.1.6. Yillik Odun Halkalan

Bazi iklim bolgelerindeki agaglarda halka seklinde meydana gelen bir olugumdur.
Vejetasyon* mevsiminin baginda ve sonunda biyiikliik , gesit ve say1 bakimundan farkh
hiicreler meydana gelmektedir. Béylece bir yillik halka iginde, ilkbahar ve yaz olmak
iizere iki farkli tabaka bulunmaktadir. Vejetasyon mevsiminin baginda ilkbahar odunu
hiicreleri huzli bir su gegisi saglamakta, daha sonra olugan yaz odunu hiicreleri ise destek

gorevini istlenmektedir.

*vejetasyon : Derinin, mukozalarin veya organlann lzerinde karmbahar yiizeyi gibi
diizensiz yiikselen patolojik olusumlar (Larousse, 1985).
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2.2.2. Ahsabin Kimyasal Yapis:

Odun gesitli kimyasal bilesiklerden olugmaktadir Hiicre ¢eperi bilesiklerini meydana
getiren hammaddelerin oranlan tiim agag tiirlerinde hemen hemen aym olup, asagidaki
gibidir:

Karbon(C) %50
Oksijen(0) %43
Hidrojen(H) %6
Azot(N) % 1

Odun kimyasal yapisimt meydana getiren bilesiklerin oranlan yaklagik olarak asagidaki

gibidir:

Selitloz %40-50
Hemiselitloz %15-35
Lignin %20-35
Ekstraktif maddeler % 1-3
Kiil %0.1-0.5

Agacin dallanindaki fotosentez sonucu elde edilen glikoz tinitesi (CsH1206) kambiyum
bolgesinde biraraya gelerek uzun zincirler olugturmekta ve odunun hiicre ¢eperinde
iskelet yapisim olusturan seliloz molekiliinii meydana getirmektedir. Su glikoz
Unitesinden seliloz molekiillerine hareket etmekte ve herbir iinite anhidroglikoz
(C¢H10Os) tinitesi haline gelmektedir. Bu i{initelerden 8000-10000 biraraya gelmesiyle

selilloz molekiliini olugturarak ince,diiz ve uzun zincirler meydana getirmektedirler.

Odunun hiicre geperinde iskelet yapisimt olugturan selilloz, ozellikle gekme direncinde

onemli rol oynamaktadir Beyaz renktedir ve giines 1511 etkisiyle rengini degistirmez.
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Lignin egilme yetenegi olmayan, seliiloz liflerini birbirine baglayan amorf biinyeli bir
maddedir. Agaclarin sert olmasim saglar ve aga¢ dokusuna sonradan yerlesir.Esmer
renkte olup, glines 15181 etkisiyle renk degistirir.

2.2.3.Ahsabin Fiziksel Yapisi

Ahsabin fiziksel ozellikler kesildigi agag¢ tiiriine gore degigim gostermektedir. Bunlar;
hiicre yapisi, mukavemeti, renk, doku ve koku gibi fiziksel ozelliklerdir.

2.2.3.1. Hiicre Yapisi

Tablo 2.6 Yumasak ve sert agacglarda hiicrelerin gérev ve sekilleri (Desch and
Dinwoodie, 1996)

HUCRELER YUMUSAK SERT ISLEV HUCRE DUVAR
AGACLAR | AGACLAR

PARANSIM HOCRELERI v \ Depolama
TRAHEIDLER ‘\/ \l Destekleme/fletim
LIFLER '\, Destekleme

GOZENEKLER v fletim
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A-p KESITI

Sekil 2.4 Agacin hiicre yapist
1.0rta Lamel

2.Primer Ceper
3.Sekonder Ceper
4.Sekonder Ceper

5.Limen

Agact meydana getiren hiicreler:

Parangim Hiicreleri: Agacin besin depolama ve iletilmesi olaylarim gergeklestirir.

Traheidler: Suyun agag i¢inde bir taraftan diger tarafa iletilmesini ve agacin dayanimim
saglayan hiicrelerdir.
Traheeler: Hiicrelerden olugan borulardir. Genis yaprakli agaclarda bulunmaktadir.

Igne yaprakh agagclarda iki tip hiicre bulunmaktadir : Parangim Hiicreleri ve Traheidler.
Genis yaprakh agaclarm hiicre yapilan ise igne yapraklilara kiyasla daha karmagiktir ve
dort hiicre tipinden olusmaktadir : Parangim Hiicreleri, Traheidler, Traheeler ve libriform

hiicreleri.
2.2.3.2. Ozgiil Agirhk
Kuru ahgabmn gozenekli haldeki agihmnin, kuru haldeki hacmine boliinmesi sonucu 6zgiil

agirhig elde edilmektedir. Ahgabin tam kuru veya rutubetli olmasi durumlaninda, 6zgiil
agirhig degisim gostermektedir.
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Agacin rutubet miktan ne kadar yiiksek ise yogunlugu da o kadar fazla olmaktadir.
Rutubet miktarimn tayin edilmesi malzemenin emprenye edilebilme kabiliyeti lizerinde
etkili olmaktadir. Malzeme, bogluk hacmi 6lgiisiinde, emprenye maddesini biinyesine
almaktadir.

2.2.3.3. Mukavemet

Ahsap, anizotrop bir malzemedir : yani mukavemeti lifler dogrultusuna bagh olarak
degismektedir. Omegin liflere paralel dogrultudaki basing gerilmesi II. Siuf Cam igin 85
kg/cm?, liflere dik dogrultuda basing emniyet gerilmesi 20 kg/cm’ dir. Yap: bileseninde ek
yerlerinin diizenlenmesinde bu 6zelliklere dikkat edilmelidir.

Ahgabin basing mukavemeti, cekme mukavemetinin yaklasik yanst kadardir. Bir ahgap
cubuk ¢ekme kuvvetleri altinda fazla boy defisimi géstermezken, basing kuvvetleri
altinda ezilmektedir.

Ahgabn liflere dik kesme mukavemeti liflerine paralel kesme mukavemetine oranla 3-4
defa daha biiyiiktiir. Ahsabin egilme mukavemeti ise malzemenin elastisite modili,

elemanin geometrik sekli ve boyutlanna baghdir.

Ahsabim kalitesi ve mukavemeti ; agacin cinsi ve hiicre yapisi diginda bityiime donemine
de baghdir. AZacin bityiimesi sirasinda meydana gelen govde egriligi, lif kivnkhg vb.
kusurlar, ahgap kesitlerinin asimetrik olmasina sebep olmaktadiriar (Boliim 2.3 ).

2.2.3.4. Rutubet Miktan
Aga¢ daima biinyesinde su bulundurmaktadir. Havadaki rutubeti biinyesine almasi ve
havaya rutubet vermesi sebebiyle aga¢, iklim sartlarina gore farkl rutubet derecelerine

sahip olmaktadir.

Ahsap su alip verme olaylarinda, daralma ve genigleme gibi tepkiler gostermektedir.
Buna ahgabin ¢ahsmasi denmektedir(Boliim 2.3.3).
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Biinyesindeki rutubet miktan agacin direnci ilizerinde 6nemii rol oynamaktadir. Rutubet
miktar artttk¢a agacin direnci azalir.

Ahsabin rutubet miktarinin yitksek olmasi, bosluk hacminin az olmast anlamina
gelmektedir. Bu da emprenye kalitesini diigiirmektedir. Uygun miktardan fazla rutubet
derecesine sahip ahsap yagli emprenye maddelerinden kreozotla islem gorirse, i
¢irimeler meydana gelebilmektedir. Bu sebeple ahsap, islem gormeden &nce agik
havada veya finnda uygun rutubet derecesine kadar kurutulmalidir. Baz1 agag tiirleri
yasken, bazilan ise kuruyken daha kolay islenebilmektedir (Boliim 3.2.3.2).

Agacin renk, doku, koku ve parlaklik gibi ozellikleri ile fiziksel durumunu yaklasik
olarak anlamak miimklin olmaktadir. ASacin kokusu ne zaman kesilmis olabilecegini
vermektedir. Mantarlanmamn meydana geldigi agacin kokusu keskin ve kétiidiir. Agacin
cinsine gore degisim gosteren renk de mobilyacilikta nemlidir.

2.3. Agacm Yapisal Kusurlan

Agaglann biytime sekli aga¢ tiriine gbre degisim gostermektedir. Biiyiime sirasinda

meydana gelen kusurlar ahsabimn yapt malzemesi olarak kullamim degerini azaltmaktadir.
2.3.1. Agacin Govdesinde Sekil Bakimindan Kusurlar

Aga¢ govdesinde bityiirken meydana gelen sekil bozukluklan kerestesinin fiziksel
ozelliklerini etkilemektedir.

2.3.1.1. Govdenin Egriligi
A§aq: govdesindeki egrilikler baz1 agag tiirlerinin genetik 6zellikleri, yetistikleri toprak

tlirdi, arazinin egimi, toprak kaymalar, riizgar ve kar basmc ve bazn mekanik etkenler
sebebiyle agag ekseninin esas dogrultusundan sapmasiyla olugmaktadir. Agacin yetistigi
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yer ne kadar iyi olursa gévde de o derece diizgiin olmaktadir. “Egri govdelerin
kullanilacak odun verimi diizgiin govdelere nazaran digiktir ....” (Berkel, 1970).

Melez agacimn dik yamaglarda yetismesi durumunda “pala geklinde” egri bir govdeye
sahip olmaktadir. Cam ve g¢ogunlukla yaprakh agaglar da kotii yerde ve yanls
yetistirilmeleri durumunda genellikle egri gévdeler meydana getirirler .

2.3.1.2. Gévdede Catallanma, iki veya Daha Fazla Ozlii Gévde Olusumu

“Aym tiirden olan, birbirine ¢ok yakin iki govdenin kaynasmasi veya ikizlik 6zelligi
dolayisiyla ortaya gikan olusumdur ....” (Toker, 1967).

Catallanmanin nedeni, genetik veya tepe tomrugunun; atmosfer kosullan, zararh canliar
ve mekanik darbeler sonucu zarar gérmesidir. Bu kusura genis yaprakl: agaglarda ve
¢amda sikga rastlanmaktadir .

Govdenin gatala aynidig: bolge dis etmenlere ve zararlilara, bagka bir deyisle bozulmaya
agiktir. Catallanma 10 metre yikseklikten daha asagida oldugu taktirde govdenin
kullamhs degeri diiger. Bu bolgede direng diger kisimlara nazaran daha az oldugundan
govdeler yanlmakta ve kesim esnasinda takilarak tehlike yaratabilmektedir. Bu yapisal
kusurun meydana geldigi agag striiktiir elemam olarak kullamlmamalidir.

2.3.1.3. Konik Gévde Olusumu

Govdenin asagidan yukanya dogru gikildik¢a normal ortalamadan daha fazla bir ¢ap
diglisi gbstermesi konik govde olusumunu meydana getirmektedir. Kaba bir ol¢i
olarak her metrede 1 cm. den fazla qép digiisii goriilen govdelere konimsi gévde
denilmektedir .
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2.3.2. Agacin Anatomik Kusurlar:

Agacin bilyiimesi sirasinda meydana gelen anatomik kusurlar, gévde kusurlarinda oldugu
gibi agactan elde edilecek kerestenin fiziksel 6zelliklerini olumsuz yonde etkilemekte ve

kullamm degerini diigiirmektedir.

2.3.2.1. Kaba Dalgahlik ve Oluklu Gévde Olusumu

Bazi agag govdeleri gelisimleri sirasinda, enine kesitte kaba girinti ¢ikintih ve gevrede
oluklu bir hal almaktadir. Oluklu govde baz1 agag tiirlerinde genetiktir. Ornegin Giirgen,
Porsuk, Servi ve Karaaga¢’ta govde enine kesitte oluklu, kaba dalgah ve girintili
¢tkintihdir. Bu duruma gévdenin toprak yiizeyine yakin ve kok yayvanlannin bulundugu
alt kisimlarinda rastlanir. Dalgali liflilik boyuna kesitte ahgaba dekoratif deger verir. Bu
sebeple kaba dalgali veya oluklu govdeli agaglar ahgap kaplama uygulamalarinda tercih
edilmektedir.

2.3.2.2. Givde Enine Kesitinde Eksantrik Gelisme

Agacin 6z odununun ortada olmas1 yerine bir yone kaymasi, yilhk halkalann bunun
etrafinda eksantrik gekilde bulunmasi ve govde enine kesitinde elips seklini almasi
durumudur (Sekil 2.5). Béylece govde bir tarafi basik, diger tarafi siskin bir haldedir. Bu
durumun nedeni devamh belli bir yonden esen riizgar etkisi ile, riizgar yonindeki
halkarin siklagmast ve yetisme yerinin efimli arazi olmasidir. Bu agacin kerestesi
homojen degildir. Kolayca catlar. Yillik halkalani diizensizdir. Bu sebeplerden dolayr
striktiir elemam olarak kullamlmamalidir .

RUZGAR YONU

Sekil 2.5 Govde Eninde Eksantrik Geligme
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2.3.2.3. Oziin Diizensiz Gidisi

Agacin biyimesi sirasinda govde igerisindeki 6ziin, dalgali veya zigzag bir sekilde
gitmesi durumudur. Bu kusur ahgabin kullamm de@erini diigirmektedir. Bu sebeple
diizensiz Oze sahip agaglar, gerek kaplama malzemesi gerekse konstriiksiyon elemam
olarak tercih edilmemektedir. Bu anatomik kusura sahip agacin kerestesinin kullamm
degeri diigmektedir.

2.3.2.4. Yilik Halka Diizensizlikleri

Yilhk halkalardaki geniglik farklart hemen her aga¢ gévdesinde mevcuttur. Bu farklar
belirli ol¢t farklanyla siurlh olmast durumunda kusur sayilmaz. Yillik halka farklan
aniden degisiyorsa veya devamh olarak degigim gosteriyorsa bu bir anatomik kusur teskil
eder. Bu esit olmayan halkalar ahsabin kurumasi sirasinda farkli cahigan katmanlar
olduklan i¢in halka dogrultusunda ¢atlaklar meydana getirirler.

2.3.2.5. Spiral Liflilik

Spiral liflilik aga¢ govdesinde meydana gelen en onemli kusurlardan birisidir. Lifler
gelisme bozukluklarindan dolayr agacin eksenine paralel olacak yerde, spiral seklinde
govde etrafinda dolanmaktadir. Spiral liflilik birgok aga¢ tiriinde goérilmektedir.
Ozellikle at kestanesi daima spiral liflidir. Bu egiklik saga veya sola dogru
olabilmektedir. Bu egiklik eksene gére 5° yi gecerse, bu ahsabn kullamm degeri
diismektedir.

2.3.2.6. Goz ve Urlar

“Ur, liflerin olagan gidis diizenini yitirerek kivrihp top olmastyla olugmus genellikle
saglam yumru ve yumrular toplulugudur .” (TS 343)

Goz ve Urlar bazi agag tiirlerinde élkqa rastlanan kusurlardir. Kusg6zii kambiumda

olusan yaradir. Kusgoziinin toplu ve sik sekilde bulunmasi durumunda agacin
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dayamiklilign azalir ve iglenmesi zorlagir fakat hog gorintisi sebebiyle kaplama
malzemesi olarak tercih edilmektedir. Bu kusura sahip agagtan elde edilmis kereste yap1
malzemesi olarak kullamlmamaktadur.

2.3.2.7. Recine Keseleri

“Regine kesesi, ibreli agaglarda igerisine recine dolmug yillik halka boslugudur.” (TS
343).

Regine kanallan ihtiva etmeleri sebebiyle regine keseleri yalmz igne yaprakli agaglarda
meydana gelmektedir. Malzemenin islenmesi sirasinda regine keseleri kazinarak igerisi
macunla doldurulmahdir. Ahgap dogramada bu keseler Smm.den dar ve 5 mm.den kisa
ise dikkate alinmayabilir. Aksi taktirde 1s1 etkisiyle yagh boya altindaki regine sizarak
boyayt bozmaktadir. Regine keseleri emprenye maddesinin ahgaba islemesini

zorlagtirmaktadir.
2.3.2.8. Reaksiyon Odunu

Reaksiyon Odunu igne yaprakh ve yaprakh agaglann govde ve dallanmin belirli
kisimlaninda olusan anormal tipte odun olusumudur. Bunun nedeni dig etkiler sebebiyle
egrilerek biyiliyen agag gévdelerinde bu egrilie karsi onu tekrar dikey yone zorlayan,

denge saglamaya c¢alisan 6zel bir hiicre dokusunun meydana gelmesidir .

2.3.2.9. Ay Halkas:

“Ozodun iginde ististe duran birgok yilk halkalarn 6zodun renginde olmasi
halidir....”(Toker, 1967). '

Bunlar agik renkte ve diri oduna benzeyen dar ve genis halkalardir. Oz oduna nazaran
daha fazla ¢aligmasi sebebiyle dayamkhh@ azdir. Bu durum don etkisi ile meydana
gelmektedir. Bu kusura gogunlukla genis yaprakh agaglarda; ozellikle Megse, Melez ve
Sedir'de rastlanmaktadir.
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2.3.2.10. Yalanc: Ozodun Olusumu

Baz yaprakli agaglarda, Kaymn, Digbudak, Hus ve Akgaagacta yiiksek yaslarda goriilen,
koyu renkli bir yalanci 6z odunu olusumudur. Enine kesitte midye kabugunu andiran ve
koyu renkte seritlerden olusan bolgelerdir. Bu olugum oOnceden gévdeye girmis olan

mantarlara karst agacin bir reaksiyonu sonucu meydana gelmektedir.
2.3.2.11. Budaklar

“Budaklar, dalin gévde yiizeyinde goriinen kesitidir .”(TS 343).

Budaklar agaglarda normal olan bir 6zelliktir fakat kullamm sirasinda teknik baz
sakincalan vardir. Agag topraginda iken budamirsa, budandig1 yerde kabuk olusur. Bu
kabuk c¢ogu zaman giiriir ve giiriiklitk etrafina yayiir. Kurutulduklaninda govdeden
diiserler. Bu diigen budak yerine saglam ahsaptan dolgu yapilir. Bu dolgu, ahsabin lifleri
ana pargamn lifleri ile aym dogrultuda olmahdir. (Sekil 2.6)

Budaklar aga¢ dokusundan farkh bir dokuya sahiptirler. Budak odunu normal odundan
daha agirdir ve odunda kif sapmalarina neden olmasi sebebiyle kusur sayilmaktadir.

Ahgap yiizeyinde bulunan budaklarin sayr ve ¢aplan kullamm amacina gére belirlenir.
Ahsap dogramada bu say1 1 mt. de en fazla 2 adet olmalidir ve ¢aplann da 5 mm.yi

gegmemelidir.
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Sekil 2.6 Budaklara ait krokiler

2.3.2.12. Catlaklar

Catlaklar agacin kesimi veya kurutulmasi sirasinda meydana gelen anatomik kusurlardir
(Sekil 2.7). Catlaklar cogunlukla yumusak agaglarda,aym zamanda bir sert aga¢ ki olan
Dipterocarpaceae'de meydana gelmektedir .

Catlaklar agag i¢in oldukga tehlikelidir. Catlaklara ait bazi 6zellikler sunlardir :
e Catlak govdenin derinlerine dogru ilerler.

e ki veya daha gok catlak aym govdede bulunabilir.

e (Catlak dis etkilere aciktir.
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Kesimden hemen sonra agacin kabuklarmin soyularak giineste kurumaya birakilmasi
catlak meydana gelmesi tehlikesini arttirmaktadir. Spiral lifli agaclarda gatlaklar da spiral
lif dogrultusunda meydana gelmektedir.

Oz catlaklar1 daha gok sert agaglarda meydana gelmektedir. Halka gatlaklarina 6zellikle
Mese, Kaymn ve Goknar'da rastlanmaktadir.

Sekil 2.7 Agagta meydana gelen catlak tiirleri
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2.3.3. Ahsabmn Fizyolojik Kusurlan

Ahsap malzeme, rutubet etkisiyle biinyesine su alarak genisleyip, kuruyarak biizilebilir.
Buna “ahsabin ¢aligmasi “ denilmektedir . Bunun sonucunda ahsap form degistirir ve
catlaklar olugabilir. Ozellikle rutubet artigi ahgapta mukavemeti diigiiren en Snemli
faktordiir.

Agacin cinsine gore agacin galigmas: farkhidir (Tablo 2.8 ). Ayrica ahsabmn liflere paralel,
yillik halkalara dik ve yillik halkalara teget yonlerde galisma miktarlan farkhidir (Sekil 2.8
). Bu miktarlar;

Lif dogrultusunda %0.1

Yillik halkalara dik % 3.5

Yillik halkalara teget % 6-10 dir.

Aga¢ kurumasi sirasinda son senelerin halkalani suyunu daha ¢abuk verirler ve bu
yiizden ¢atlamaya neden olurlar. Yillik halkalara dik yonde gatlaklar meydana gelir. Bu
catlaklann meydana gelmemesi igin rutubetin yavas yavag azaltilmasi gereklidir .

Ahsabin diriodun kismu, 6zodundan daha ¢ok ¢ekmektedir. Basing kuvveti olan yerlerde
6zodun kismindan kesilmig ahsap kullamlmalhidir.

“Ahsap igindeki rutubet miktarina gore ii¢ gruba aynlabilir :

a) Taze yap1 ahsab1 (Rutubet miktan siniflandinimarmugtir) ,

b) Yan kuru yap: ahgabi (Rutubet miktan <% 35),

¢) Kuru yap1 ahgab1 (Rutubet miktart <% 20) ....”(Ersen, 1976)
Yapida kuru ahsap kullamimahdir.
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TEGET
% 7.2-78

.

Sekil 2.8 Camu ii¢ dogrultudaki birim boy degisimleri

Ahgabin yapisinda bulunan seliiléz su ¢ekme 6zelliine sahiptir. Nem ahgabin zararhlara
kars1 direncini azaltici bir etmendir. Bu sebeple ahsabin biinyesindeki nem %20 yi
agmamalidir .

Ahgap malzeme, kesildigi yere ( 6zodun veya diri odun kismu) ve kesilme sekline gore
farkh oranlarda ve farkh yonlerde ¢aligmaktadir. (Sekil 2.9)

LS R

Sekil 2.9 Agacin kesilme gekline gére ¢aligmasi
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Tablo 2.8.- ONEMLI BAZI AGAC TURLERININ ODUNLARINDA KURUMA ILE OLUSAN DARALMA

YUZDELERI (Kantay, 1993)

AGAC TURU RADYAL % TEGET %
IGNE YAPRAKLI AGACLAR

Veymut ¢ami 2.3 6.0
Sar1 ¢am 4.0 7.7
Toros karagam1 5.6 8.2
Kizilgam 4.9 6.7
Uludag goknar 35 8.8
Toros goknan 4.0 8.0
Dogu ladini 3.8 7.4
Toros sediri 3.3 5.0
Melez 33 7.8
Douglas (Pseudotsuga tax.) 42 7.4
YAPRAKLI AGACLAR

Titrek kavak 35 6.7
Kara kavak 52 83
Coruh megesi 7.3 10.0
Mese (Q. petrea ve Q. robur) 4.0 7.8
Avrupa kayim 5.8 11.8
Dogu kayini 5.0 10.5
Kestane 43 6.4
Digbudak (F. oxycarpa) 53 9.0
Disbudak (F. exelsior) 5.0 8.0
Ceviz (J. regia) 5.4 7.5
Girgen 6.8 11.5
Kizilagag (A. barbata) 5.4 8.6
Thlamur 55 9.1
Simgir 11.0 15.0
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2.3.4. Ahsabm Biyolojik Kusurian

Cesitli bakteri, mantar ve kurtlar ahsabin nigasta ve seliiliz yapisim ayngtirarak
beslendikleri i¢in ¢ok kisa zamanda malzemeyi toz haline getirebilirler. Genellikle nemli
ortamlarda ahsaba zarar veren mantarlar , ahgapta enine ve boyuna ¢atlaklar, ufalanma
ve yumusaklik gibi sonuglar meydana getirmektedirler. Bu durum ahsaba yanmug bir
goriiniim verir. Ahgabimn biinyesindeki nem orani % 20 yi asarsa mantarlanma baglar .

Mantarlar mikroskobik, ince iplik biciminde az veya ¢ok dallanmug hiicrelerden meydana
gelmigti. Bu ipliklerden herbiri 0.005 mm. kahnlhiginda olup, u¢ kisimlardan
biiyiimektedirler. Bunlara hiif denmektedir. Hiiflerin biraraya gelmeleri misel

toplulugunu meydana getirmektedir.

Misel toplulugunun olugmasi ile mantarlanma baglar. Mantarlanmanmn baslangi¢ sathasina

ardaklanma denmektedir.
2.3.4.1.Mantar ve Bakteri Cesidine Gore Ciiriiklik Tiirleri

Mantar ve bakteriler ahsapta gesitli sekillerde ¢iiriikliikler meydana getirmektedir. (Tablo
2.9 ).Bunlar :

e Destriiksiyon ¢iiriikligii (Esmer ve kirmuzi gurtklik ),

e Korozyon giiriikligii (Beyaz ¢tiriikliik ),

e Yumusak ¢urikliik .

e W ve

Destriiksiyon Ciiriikliigii (Esmer ve Kirmiz:i Ciiriikliik):

Mantarlar tarafindan meydana gelen ve ahgabin seliiléz yapisinin tahrip edilmesiyle
olusan curikliktiir. Esmer g:urﬁkluk karbonhidrat kayb1 ve oksidasyon sebebiyle kahve
renktedir. Ciiriklik ileri diizeye geldiginde esasi lignin olan kiip seklinde kirimalar
meydana gelmekte, parmaklar arasinda kolayca ezlip toz haline gelen bir madde
kalmaktadir. Bunun sonucunda ahsap tugla drgit gorintiisiini ahr .
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Korozyon Ciiriikliigii ( Beyaz Ciiriikliik ):

Mantarlann etkisi ile meydana gelir ve ahgabin yapisindaki seliiloziin yamunda lignin de
tahrip edilir. Mantarlar ilerledikge ahsap yiizeyi beyazlagmaya baglar. Hiicre ceperi
incelir. Ahgabin butiinliigii bozulmaz fakat dayamm azalir. Beyaz ¢iiriikligiin meydana
geldigi ahsap uzun pargalar halinde kopanlabilir. Bu ¢iiriiklik tiirii daha ¢ok yaprakl
agaclarda meydana gelen mantar tiirleri tarafindan olugur .

Yumusak Ciiriikliik:

Yiksek rutubet sartlannda kullanilan malzemede, ¢iplak gozle goriilmeyen fakat
dokunuldugunda yumugamanin hissedildigi ciriklik tiridir. Clriime stiresi esmer
curiklige kiyasla yavastir. Yumusak ¢iiriikliige dayamkli herhangi bir aga¢ tiri tespit

edilememistir.

Mantarlanin gelisebilmeleri igin, uygun besin maddesi, nem, hava, uygun 1s1 ve uygun
hava rutubeti gereklidir (Tablo 2.10)

Mantarlara karsi ahgabin 6z ve diri odun kisimlan farkli direng gésterir. Aga¢ 6ziine
yakin kisimdan kesilen ahsap daha dayanikhidir.

2.3.4.2. Ciiriikliigiin Yerine Gore Ciiriikliik Tiirleri

Agac atmosfer kosullan sebebiyle zarar gordigiinde ve yaralandiginda ¢iirimeye agik
bolgeler meydana gelmektedir.

Siddetli dolu, agaclarda tepe kirilmalan meydana getirmektedir. Tepe kirilmalan
kapanmadiklan taktirde govde odunu renk degisiklikleri, ¢iiriikliikler ve bocek zararlan
meydana getirmektedir. Tepe kinlmasinda, kirilan yerin ¢ap: ne kadar biiyiikse yaranin
kapanmas: o kadar zorlagmaktadir. Siddetli dolu, kar ve firtina olaylarinda kambiyum
tabakasinda meydana gelen yaralanmalar, govde ¢iiriikliigiine sebep olmaktadirlar (Sekil
2.10).
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TEPE CURUKLUGU
(OZELLIKLE TEPEDEK! KIRILMALARDAN DOLAYI)

GOVDE CURUKLUGU

JIN
ZIN
AN

DIP CURUKLUGU

KOK CURUKLUGU

Sekil 2.10 Ciiriikliigiin yerine goére ¢iriikliik tiirleri (S.UN.Y.,1996)

Curikligiin meydana geldigi bolge

Agagc enine kesiti

Geng agag Yagh agag
Sekil 2.11 Ozodun giirikligi Diri odun giirukligu
(S.UN.Y.,1996)

Ozodun ¢iiriiklugii, genc agaclarda meydana gelir.
Diri odun guiriikligi, yash agaglarda meyadana gelir (Sekil 2.11).
Teget ¢iriikliik ise yagh agag, 6zellikle dallar, tepe ve dip kiitiigiinde meydana gelir.
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2.4. Agac Bicilmesi

Agaclar tomruk halinde iken kabuklant soyulduktan wve istiflenerek kurutmaya
birakildiktan sonra kereste fabrikalaninda kesilerek yap: kerestesi haline getirilirler. Bu
kesme iglemi sirasinda miimkiin olduunca az zayiat vererek azami oOlgiide kereste

saglamak amaglanmaktadir.

CESITLI BOYUTLARA GORE KERESTE

DUZ KESILMIS AHGAP LIFLER YONUNDE YATAY KESILMIS KERESTE

Sekil 2.12 Diiz Bigilmig Ahsap

Sekil 2.12 'deki gibi kesilmig kereste kivrilmaya miisaittir. Bu gekilde kesilen kereste
kalinliktan ziyade geniglik yéniinde daha gok ¢aligir.

Sekil 2.13 Diagonal Yonde Bigilmis Ahsap (Hollanda Sistemi)

Sekil 2.13 'deki gibi kesilmis kereste ise geniglikten ziyade kalinhik yoniinde daha fazla
cahgir. Yiizeysel gatlaklar diger kesme bigimine kiyasla daha az meydana gelir. Pahah bir
kesme bigimidir ve kesim sirasinda olugan aga¢ zayiat1 daha fazladir.
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3. AHSABIN DIS ATMOSFER KOSULLARI ETKIiSINDE DAVRANISI
SONUCU MEYDANA GELEN SORUNLAR VE KORUMA YONTEMLERI

3.1. Ahsaba Zarar Veren Etkenler ve Alnacak Onlemler
3.3.1. Atmosfer Kosullan Etkisi

Ahsap malzeme atmosfer kosullan etkisiyle gesitli sekillerde zarar gormektedir. Bu
etkiler; nem, 1s1, giines ve hava kirliligi etkisidir.

3.3.1.1. Nem Etkisi

Ahsap higroskopik yapisi sebebiyle havadaki nemi biinyesine alabilmekte ve havaya nem
verebilmektedir. Bu sebeple atmosfer kosullanndan ve iklim sartlarindan kolaylikla
etkilenebilmektedir.

Ahsap su alip verme olaylarninda higroskopik yapist sebebiyle daralma ve genisleme
(caliyma) olaylarina maruz kalmaktadir. Hava sartlarindan en ¢ok etkilenen aga¢ simfi
Genig Yaprakhlardir.

Nem ve hava, ahsabin mantar ve bdcek saldinlarina maruz kalmasi ve glirlimesi
olaylaninda en 6nemli etkendir. Binyesindeki nem miktan %20'yi gecti§inde mantarlar
i¢in uygun lreme ortamm yaratimg olmaktadir. Ahsabin kimyasal yapisim aynstiran
mantar ve boceklerden korunabilmesi i¢in asagidaki 6nlemler alinmalidir:

e Toprakia temasim kesmek,

e Sicak ve nemli ortamlarda bulundurmamak,

¢ Kullanmadan 6nce en fazla %20 nem diizeyine kadar kurutmak,
e Emprenye islemine tabi tutmak,

¢ Yiizeylere kimyasal madde siirmek.
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Ahsabi uygun nem seviyesine getirmek igin yapilan kurutma islemi yavas yavag
yapiimalidir (Boliim 3.2.2.1). Ani 1s1 degisimleri ahgabim ¢atlamasina sebep olmaktadir.
Bu da mukavemeti biiyiik 6l¢iide azaltmaktadir.

Ahsap bunyesindeki nem miktarina gore ii¢ sekilde simflandiniimaktadir :

e Taze ahsap,

e Yan kuru ahsap( <% 35),

e Kuru ahsap( <% 20).

Ahsap nem sebebiyle ¢aliyma yapacag icin yapida kuru ahsap kullamlmalidir. Ahgabin
caligmasiyla ilgili agiklama ve sekiller Béliim 2.3.3'te verilmigtir.

3.3.1.2. Is1 Etkisi

Ahsap 1siy1 lif dogrultusunda 1ginsal dogrultuya kiyasla daha fazla tasir. Isi sebebiyle
genisleme, ¢ap dogrultusunda lif dogrultusundakine kiyasla daha fazladir.

Mantar misellerinin* azalmas: 1s1 miktarinin optimal dereceye kadar artmasiyla dogru

orantihdir. Her mantar tiiriniin geligti§i optimal 1s1 derecesi farklidir (Tablo 2.10).

Yiksek nem seviyesinde, agacin sertligi sicakhfin diigmesiyle azalmakta, diigik nem
seviyesinde (drnegin %12 ) ise sertlik sicakligin diismesiyle artmaktadir.

Sert agaglar, bu 1sisal de@ismelerden yumusak agaglara kiyasla daha g¢abuk
etkilenmektedirler.

Isisal Genlesme:
Malzemede.1s1sal genlesme, malzemede meydana gelen i¢ gerilmeler, 1s1 degisim hiz1 ve

1s iletkenlik katsayis1 ile ilgilidir. Ani ve biyik 1st degisimleri, kiigik ve yavag st
degisimlerinden daha zararhdir.

* misel: Mantar hiiflerinin biraraya gelmesiyle olusan topluluktur.
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Biiyiik boyutlarda kullamilan ahsap malzeme (levhalar, dogramalar) daha fazla
genislemektedir. Vidah veya elastk yapistiricilarla  yapilan  tespitler bunu
engellemektedir. Ozellikle farkh genlesme katsayilanna sahip malzemeler biraraya
getirildiginde vidali veya elastik yapigtincilaria hareketli birlegmeler saglanmalidir.

Tasiyic1 olarak kullamlacak ahsap malzemede 1sisal genlesme etkisi g6z oniine alinarak
birkag kesitin biraraya getirilmesiyle tek kesit olusturulmali, birlesim ge¢me ve
yapistiricilarla saglanmahidir.

Yiiksek Isi ile Meydana Gelen Kusurlar:
1. Catlamalar:

Bu tir catlamalar kurak yaz aylannda is1 derecesinin ¢ok yiikseldigi zamanlarda
meydana gelmektedir. Topragin asinn derecede kurumasi ve gévdedeki su miktarinin
fazlaca diismesi sebebiyle agagta yilik halkalara teget yonde ¢atlamalar meydana
gelmektedir. Bu ¢atlaklan gevreleyen kabuk da direncini kaybederek agagta gliriimeye
elverigli bir ortamn meydana getirmektedir. Bu durum ozellikle Ladin, Kaymn, Megse,
Akgaagag, Girgen, Disbudak gibi sert agaglarda meydana gelmektedir (Tablo 3.1).

Ahsab1 kurutma iglemi sirasinda giinesin yiiksek 1sis1 etkisiyle de gatlaklar meydana
gelmektedir. Bu sebeple meydana gelen ¢atlamalar Bolum 2.3.1.12 'de anlatilmustir.

2. Kabuk Yanmasi:

Kabuk yanikhg: 6zellikle Ladin, Goknar ve Kaym kabuklarimin fazla miktarda kuruyarak
kambiyum katimn 6lmesidir. Kabuk bu durumda gévde odunundan kurtularak
digmektedir. Kabuguﬁ digmesiyle govde boyunca birkag metre uzunlugunda yara
meydana gelmekte ve bu yara ya hi¢ kapanmamakta ya da oldukga yavas
kapanmaktadir. Bu hasar yapida kullanilacak ahgap malzemede kusur meydana
getirmektedir ve ahgabin kullamm degerini diigiirmektedir.
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3. Yildinnm, Don, Firtina, Kar ve Dolu Dolayisiyla Meydana Gelen Kusurlar:

Yidinm diigmesi tehlikesi agacin kabuk yapisiyla ilgilidir. Ozellikle Mese, Kavak,
Karaagag, Sogit, Akasya, Disbudak, Cam, Ladin, Goknarda ve yagmur sirasinda yavag
ve diizensiz 1slanan agaglarda meydana gelmektedir (Tablo 3.1). Yildinm g¢ogunlukla
agacta govde boyunca oluk meydana getirerek, govdeyi radyal yonde yarar ve dagztir.
Bu durumda aga¢ mantar saldirilanna agtktir.

Don sebebiyle meydana gelen gatlama silah sesine benzer bir patlama ile meydana
gelmektedir. Bu yara zamanla kapamp agilarak gévde boyunca disaniya dogru ¢ikik
meydana getirmektedir. Bu durum aga¢ gdvdesinde kusur meydana getirmektedir ve

yap1 malzemesi olarak kullamlacak ahgabin kullamim degerini diigtirmektedir.

Firtina veya tek tarafli kar basinc etkisyle govdede egilme, diizensiz 6z olusumu veya
liflerde burkulma gibi anatomik kusurlar meydana getirmektedir.Buna o6zellikle Ladin,
Goknar ve Tropik agaclarda rastlanmaktadir. Egik govde ve lif kiviikh@ gibi anatomik

kusurlar agacin kullamm degerini diigiirmektedir.
3.3.1.3. Giines Etkisi

Giines ahsap malzeme iizerinde 1sisal etki meydana getirmektedir. Bu etki ve meydana

getirdigi kusurlar Béliim 3.3.1.2 de anlatilmustir.

Giinesin doga izerinde radyasyon etkisi vardir ve bu ¢ogu zaman olumsuz bir etkidir.
Giines radyasyonu etkisiyle ahgsap malzemenin i¢ yapisinda bazi kimyasal degisimler
meydan gelmektedir. Mordtesi iginlarin meydana getirdigi pargaciklar ahgabm atom
yapisim bozmakta, eskime, oksidasyon sonucu yanma ve kararmaya sebep olmaktadir.
Yiizeyden 2-3 mm. derinlige kadar etkileyebilen morétesi iginlar bu kisimda yeralan

molekiillerin pargalanmasina sebep olmaktadirlar.
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Eger ahsap malzeme giinesten korunamiyorsa, yiizeye renkli kapaticilar uygulanmalidir.
Bu kapaticilar renkli boyalar veya kaplamalardir (6rnegin dogramanm dis yiizeyine
aliiminyum giydirme).
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3.3.1.4. Hava Kirliligi Etkisi

Havadaki zehirli gazlar bir ok maddeye 6zellikle de organik yapih maddelere zarar
vermektedirler. Hava kirliligi dolayisiyla ahsap yiizeyinde renk degisikligi gibi kusurlar
meydana gelmektedir. Bu renk degisikligi ¢ogunlukla kararma seklinde olur.

3.3.2.Yangmn Etkisi

Ahsap ve ahsap iriinleri yamicidir. Yiiksek sicaklikta ( 100 ° C) ahsap tiimiiyle kurur,
bukilar, garpilma ve agirhik kaybi meydana gelir. Bu nedenle tutugsma kolayh$ ahsap
tirinin 6zgil agirhig, nem diizeyi ve kesit boyutlanyla iligkilidir. Mantar ve bicek gibi
canli organizmalarin ahsapta yaptig tahribat yavag oldugu halde, yangimn meydana
getirdigi tahribat son derece hizlt olmaktadir.

Alevli yanma sonucu ahsabin yiizeyinde bir mangal kémiirii katmam olugur. Bu katman
digtaki yiiksek sicakligin i¢ tabakalara niifuz etmesini belli bir siire igin de olsa engeller.
Zira mangal komiirti, dogal ahsaptan daha iyi bir yalitkandir. Boylece tagtyict bir ahgap
yapt elemaminda(dikme, kirig vb.) yik tasiuma niteligi, yalmzca yanip tikenmis dis
katmanlarda kaybedilmis olur.

"Sicaklik yiikseldikge ahsap malzeme, asagida maddeler halinde agiklanan degigikliklere
ugramaktadir:

a- 100°C 'de odun agirhgim kaybeder, koyulasir, oksitlenir ve fazla su digar gikar.

b- 200°C'de geri kalan su ile birlikte karbondioksit gaz: digar gikar.

c- 300°C'de karbonmonoksit, metan ve diger alev almayan gazlar ¢ikar, alevlenme
baslar, katranlarin yanmas: ile duman olugur. '

d- 400°C'de odun komiirii olugur. ,

e- 500°C'de olusan komiir yanarak geriye kiil kalir."(Bozkurt ve digerleri, 1993).

Laboratuar deneyleri ahsap tiirlerinin g:oéunluéu i¢in komiirlesme oraninin 0.64 mm/dk.
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oldugunu ortaya koymustur. Komiirlesme oram yangm siddetinden gok hafif etkilenir.
Bu durum ahsap yap1 elemam yapiminda, elemanlarin yangin direnimlerinin yaklagik bir
dogrulukia bilinmesine, bunun sonucunda da elemanin boyutlandinlmasina olanak
saglar. Ornegin 30 dakika siireyle yangina direnmesi istenen bir ahgap kiriste, 30 dakika

sonundaki yeni kesit:

30x0.64 mm. = - 304084 mm,

_—
[N

g 30x0.64 mm.

Sekil 3.2 Yangma 30 dakika direnmesi istenen ahgap kirig

Y: 30x0.64 mm. yiikseklik

G: 2x30x0.64 mm.genislikte olacaktir. Bir bagka deyisle yangma karst karstya olan
yiizeylerde kesit boyutlan azalacaktir. Ahsap dikmelerin tiim yiizeylerinin yangindan
etkilendigi varsayilir. Bu durumda kémiirlesme oram 0.83 mm/dk. olarak alnir.

Yangin tehlikesi olan yerlerde yanma hizini azaltmak i¢in ahsabin yiizii rendelenmeli,
purizlilugi giderilmeli, kesik ve ¢entik yerleri 6rtiilmelidir.

Ahsabin tutugma yetenegine etki eden faktorler:

1. Agir ahgap tiirleri, hafif ahgaba kiyasla daha zor tutusur.

2. Ahsabin kesiti ne kadar bﬁyﬁkse, yanma s1rasnllda o‘\luga‘,n m{u(yﬂw mmm

katmammn etki suresi o kadar artar. g

3. Rutubetli ahsap, kuru ahsaba kiyasla daha gabuk yanar.

4. Mantarlanmig ahgap daha ¢abuk yanar.

5. Regineli ahgap daha ¢abuk yanar.

6. Ahsap gerecin kesidinde hava bogliklari varsa, daha ¢abuk yanar. Ornegin yapida
yangin meydana geldigi sirada en gabuk lambriler yanmaktadur.
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Ahsap ve ahgap iiriinleri yanmaz hale getirilemezler ancak 1s1 etkilerine karsi korunum

uygulanarak yanmalan geciktirilir. Ahsapta yanmayi geciktirici yontemler sunlardir:

Ahsaba Tuz Eriyikler Emdirilmesi (Emprenye):

Genelde masif kereste ve yapistirma kontrplaklarda uygulanmaktadir. Bu yontemde en

¢ok kullamlan kimyasallar: amonyum bromit, g¢inkoklorit veya aliminyum silfat
tuzlandir.

Yiizeysel Uygulamalar:

Silikat Boyalar ve Vernikler: Coguniukla eriyebilen cam, tebesir, asbest, kuvars
veya kum gibi ince dgiitilmiis katki maddeleriyle yapilir. Bu tiir geregler 1s1 etkisiyle
kabarnir ve koruyucu katman olustururlar.

Pasta ve Macunlar: Iclerinde magnesit ya da dolomit gibi 1s yutucu maddeler
bulunur. Cogu zaman eriyebilen camla da kangik olurlar.

Alg1 Sivalar: Tasiyict 6gelere etkili bir korunum saglar. Yiksek sicaklikta pargalanip
dagimalan igin siva teli iizerine uygulanmalidirlar. Al¢1 sivaya perlit, vermikiilit,
cam lifi, asbest lifi gibi agregalardan* bir ya da ikisinin kangtinlmasiyla yangina karsi
direng arttirilmmg olur.

Yanmaz Levhalar: Asbest, lake asbest ve cam lifinden yapilmig ince levhalar,

kartonlu alg1 levhalar da ahsabin yangina karst korunumunda fayda saglamaktadiriar

Yanmay: geciktirici maddelerde aramlan ozellikler sunlardir:

L J

Yanmay geciktirici maddeler odunun mantarlar tarafindan tahrip edilmesine sebep
olmamahdir. .

Yanma esnasinda zehirli gazlar meydana gelmemelidir.

Insan saghgna zararli olmamabdir. ’

Ekonomik olmali, kolay temin edilebilmelidir.

Ahgabin mukavemetini azaltmamahdir.

Koruyucu uygulanacak yiizeylerin kuru, tozsuz, yagsiz ve talagsiz olmasi
gerekmektedir.
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Ahsap malzemeye zarar veren en tehlikeli etkenlerden biri olan yanmaya karsi gerekli
onlemler alinmalidir. Aksi takdirde can ve mala oldukga biyiik zararlar gelmektedir.

3.3.3. Canh Organizmalar Etkisi

Kurutulmus ahsap malzeme bocekler tarafindan saldinya ugradiginda, bocekler agag
dzlerini yedikleri i¢in bu Ogelerin mukavamati azalmaktadir. Kurtlann saldinist sonucu, ’
ahsap yiizeyinde kiimeler halinde boru gibi delikler ve kabarciklar meydana gelmektedir.
Bunlardan Callidium Bajulus oldukga zararli bir bocektir. Insanlarm bulunmadig
yerlerdeki ahsabi yiyerek , ahsabin i¢ine girdikleri yerde yumurta gibi bir delik
" birakmaktadiriar. Ahgap distan saglam goriinmekle beraber i¢i un gibi ufalamr. Boylece
ahsabin mukavemeti diiger.

Yapida kullamian ahsap malzemede bocek veya kurtlanin meydana getirdigi delikleri

onarmak i¢in engel olmak veya onarmak igin:

e Deliklere bol miktarda gazyag: dokiilmeli,
e Dort hafta aralikla ahsaba iki defa karbolineum igirilerek boceklerin yagamasina

engel olunmalidir.

Ahsap malzemede nem diizeyinin optimal degerin {izerinde olmasi durumunda meydana
gelen mantarlanma 6nemli zararlara yol agabilmektedir. Ahgapta mantarlanma sonucu
olusan ¢uruklikk tirlerinin belirlenmesi, ne gibi zararlar ve degisiklikler meydana
geldigini vermektedir. (Tablo 2.9)

*agregalar: Harg, beton gibi kangimlarnin ana bSlimiini meydana getiren, biiyikli kigiikli
pargalardan meydana gelen y1fin halindeki yap1 malzemeleridir. Kum, gakil vb. (Ulkay ve digerleri,
1992
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Yapida kullamlan ahgap malzemede mantarlanmaya engel olmak veya onarmak igin:

e Nem kaynag saptanip, yok edilmelidir. Nem diizeyi %20 yi agmamahdir.

e Yap: isitihp havalandinimahdir.

e Bir kisim mantarlanmaya elverigli ahsap malzeme, belirtinin 300-450 mm. 6tesinden
kesilerek uzaklagtinimaldir.

¢ Mantara besin kaynag olabilecek Ggeler uzaklagtinimahdir.

3.3.4. Mekanik Asinma Etkisi

Dogal etkenler ve canlilann eylemleri sonucu ahsap malzemede mekanik aginma
meydana gelmektedir. Aginma miktan agacin cinsine gére degisim gostermektedir
(Tabio3.3). Ornegin yumusak agaglar daha kolay asirlar. Sert agaglar aginmaya daha
dayamikhdirlar. Ahgabin 6zodun kismu da diri oduna kiyasla daha dayamkhdir. Yiilik
halka ¢izgilerinin sik oldugu boliimler mekanik aginmaya kars1 daha dayamklhdir.

Mekanik aginmay: 6nlemek veya asgariye indirmek igin agagidaki dnlemler alinmaktadur:

e Uygun agag tiir,

e Agacin uygun yeri (6zodun vs.),

e Dogru detay ¢6ziimi,

e Agmmaya miisait yerlerde koruma énlemleri ,
¢ Kaplama

e Ahsap malzemenin plastik esash maddelerle islem gérmesi.
3.3.5. Kimyasal Maddeler Etkisi
Asit, baz ve alkoller ahgaba zarar veren etkenlerdendir. Alkali ¢ozeltileri ahsapta

yumusamaya sebep olurlar. Alkoller ise direng kayb1 ve gigme yaparlar. Alkol ugtugunda
ise bu etki kaybolur.
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Asit ve alkollerin uzun sire temas: ile hidroliz olayr sebebiyle ahsapta bulunan
karbonhidratlar bozulmakta ve ahgap malzeme zarar gérmektedir.

Kuvvetli asitlere karsi ahgabt korumak igin maden komiird katran ile emprenye islemi
gérmesi onerilmektedir (Bolim 3.2.3).

Ahsap malzemede kullamlan madeni malzeme, nem etkisiyle ahsabin yapisinda bulunan
bazs maddelerle kimyasal tepkimeye girmekte ve bunun sonucunda korozyon
olusmaktadir. Korozyon olayl sonucunda ahsap yizeyinde koyu renkte lekeler
gorilmektedir. Cogunlukia bu lekeler ahsabin hava ve gimgigt etkisi altinda kaldif
durumlarda meydana gelmektedir.

Korozyon olayina kargi 6nlem olarak tanenli* ahsaplarda piring, bronz, aliiminyum gibi
metallerden yapilmig vida vb. elemanlann kullamimasi, demir veya gelik kullarulacaksa

galvanize olmasi veya boyanmig olmas: gerekmektedir.

Pas lekeleri denilen lekelerin giderilmesi i¢in 6nce ahsap yizeyinden cila, vernik veya
boya giderilmelidir. 42,5 gr. oksalik asit 0,57 It. su oraninda olusturulan ¢ozelti cam
veya porselen kapta hazirlanir. Leke {izerine bez ile uygulamir ve leke yok olana kadar
bekletilir. Suyun ahsapta sisme yapmamas: igin oksalik asidin alkol veya ispirtodaki
cozeltileri kullamlmalidir. Bu uygulamadan sonra ahsap yiizeyi suyla yikanir,

*tanen: Bircok bitkisel iiriinde bulunan ve hayvan derisinden kosele yapmaya yarayan madde
(Larousse, 1985).
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3.2. Ahsap Malzemeyi Koruma Yontemleri
3.2.1.Ahsap Koruyucu Maddelerden Beklenen Ozellikler

e Mantar ve boceklere karsi etkin aym zamanda insan ,hayvan ve bitki saghgina
zararsiz olmast,

e Kalict olmasi ,ahgap biinyesindeki etkinligini sizma veya buharlasma yoluyla
yitirmemesi,

e Yanict olmamasi veya ahgabin yanmasim kolaylagtirmamasi,

e Uygulamasimn kolay olmast,

e Ahsaba isleme 6zelliginde olmasi,

o Kokusuz olmasi,

o [stenilen durumlarda ahsabin gériinisiinii bozmayacak nitelikte ve renksiz olmast,

¢ Uygulamadan sonra boyama ve vernikleme gibi islemlere engel teskil etmemesi,

e Besin maddelerini etkilememesi,

e Metal,plastik gibi yap1 gereglerine zarar verecek nitelikte olmamasi,

e Kimyasal yapisinin dengeli olmasi,

o Koruyucu maddelerin odunu aynstirmamasi, fiziksel ve mekanik oOzelliklerini
olumsuz yénde etkilememesi,

e Ahsapta kullanilan ¢ivi, bulon gibi metallere etki yaparak korozyon meydana
getirmemesi,

o Ekonomik ve kolay saglanabilir olmasi ahsap koruyucu maddede bulunmasi is.tenilen

dzelliklerdir.

3.2.2. Ahsabi Koruma Yontemleri
3.2.2.1. Ahsabin Kurutulmasi

Kurutma, ahsap malzemenin iginde bulunan ve ahsap igin zararh bir etken olabilecek su

fazlasinin atilmast islemidir.

Ideal bir kurutma i¢in ,
e Kurutulacak malzemenin kalitesinin korunmasi ,

e Kurutma siiresinin miimkiin oldugunca az tutulmas1 ,
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e Ahsabm nem miktarinn ortalama %20 olmas: ki bu miktar sabit tutuldugunda ahgap
basinca , gekmeye ve mantar saldinisina karsi dayamkl olur,

e Kurutma giderlerinin asgaride tutuimasi amaglanmahdir.

Ahsap cesitli sekillerde kurutma iglemine tabi tutulabilir Bunlardan en basiti a¢ik

havada kurutmadir.

Atk havada kurutma ahgabi atmosferde agikta birakilarak yapilmaktadir .Bu kurutma
sekli en yaygin olamdir Havada tamamen kurumus ahgabin nem seviyesi %12-15'dir.
Nem seviyesi iklim bolgesinin iklim kosullanna gore degisim gostermektedir.Omegin
kurak iklime sahip bolgelerde nem seviyesi %6'ya diigerken, rutubetli bolgelerde %24'e
kadar yiikselebilmektedir. Biiyiik kesitli bir ahsabin agik havada kurutulmasi iyt sonug
vermemektedir. Iyi kurumamug ahsap yapida kullamldiginda gesitli sekillerde galisir.

Diger bir kurutma sekli ise kurntma firinlarinda kurutmadir Kurutma firinlannda
kurutmanmn, agik havada kurutmayla kiyaslandifinda baz istiinliikleri mevcuttur.
Agirhikta daha fazla azalma olurIstenilen rutubet derecesine kadar kurutmak
mimkiindiir. Kurutma siiresi azalir. Ahsabmn biinyesine giren mantar ve diger zararh
canhlan yok etmek agisindan faydalidir. Iyi bir kurutma programu uygulamirsa kaliteyi
korumak miimkiin olur.

3.2.2.2. Emprenye Islemi

Emprenye islemi, ¢esitli yontemlerle kimyasal koruyuculann ahsabin hiicresel
stritktGrinii  derinden etkilemesiyle meydana gelir. Bu uygulama korunmus ahsabin
maritar saldinist ve glirimelere kars: kimyasal bir zirha sahip olmasi igin yapilmaktadir.
Striiktirel saglamhg ve uzun mirlii olmast isteniyorsa ahgap bu dogal etkilere karst
korunmalidir. Bazi ahgap emprenye maddeleri yanmay: geciktirici etki de yapmaktadir.
Emprenye iglemi &zellikle sicak ve nemli iklimlerde veya ahgabin zemin ve suyla iligki

icinde olmasi durumunda , glirime meydana gelmeden yapiimalidir.
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Ahsap malzemenin emprenye edilmesinde , kullamm yeri ve kullamm siiresi dikkate
ahnarak emprenye maddesi ve yontemi segilmelidir. Dikkate ahnacak konular sunlardir:

e Emprenye edilecek agag tiirii, boyutlan ve malzemenin kuruluk derecesi,

e Uygulanacak emprenye yontemi,

o Korunacak ahsabin kullamlacag yapimin durumu, malzemenin mantar, yangin vb.
zararh etkilere maruz kalmasi olasilig1.

Etkili bir emprenye igin ahgabin baz1 6n iglemlerden gegmesi gereklidir.

Ahsabm Emprenyeden Once Hazirlanmas

Kabuk Soyma:

Agacin kabugu smvilann govdenin i¢ kisimlarina gegmesini olduu gibi,emprenye
maddelerinin oduna islemesini engeller.Bu sebeple emprenye isleminden dnce agacin
kabugu soyulmalidirKabugu soyma iglemi ilkbahar ve yaz aylarninda kambiyum
tabakasimn gevsek oldugu zaman yapilmahdir, aksi taktirde zor olmaktadir. Bu iglem
kereste fabrikalarindaki kabuk soyma makineleri tarafindan yapilmaktadir. Agag govdesi
uzerinde en ufak bir parga kabuk kalmas: halinde emprenye maddesinin oduna iglemesi

zorlasti§ igin soyma sirasinda titiz davraniimas: gereklidir.

Ahsabin emprenye islemine hazirlanmas::

Aga¢ malzemenin emprenye igleminden 6nce boyutlarinin emprenye maddesinin niifuz
edebilecegi durpmé getirilmesi  gerekmektedir.Malzeme son gekline getirilerek
emprenye edilir ve kurutulurBu islemin sonucu agagta kiigiik boyut degismeleri
meydana gelebilir.Kreozot ve organik ¢oziiciilii emprenye maddeleri kullamidiginda bu
boyutsal degismeler az olmaktadir (Béliim 3.2.3.2).
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Ahsabin Kurutulmasi:

En iyi emprenye islemi sonucu igin kurutma yapiimas: gerekmektedir. Kurutma, agag
malzemenin iginde bulunan ve agag igin zararh bir etken olabilecek su fazlastun atilmast
islemidir (B6lim 3.2.2).

Yank Acma:

Bu iglem emprenye maddesinin agacin biinyesine daha iyi islemesi amactyla liflere
paralel yonde yanklar agmak suretiyle yapilmaktadir.Bu iglemi yapan aletler
mevcuttur. Yanklarin derinligi agacin kesitine gore degismektedir. Yarik agilacak agag
kesiti 12,5 cm.den az ise 10 mm. ,daha fazla ise 16 mm. derinliinde yanklar
6nerilmektedir.

Emprenye Maddeleri
Emprenye isleminde kullamlan emprenye maddeleri; yagda ¢éziinen, suda ¢bziinen ve

organik ¢Oziiciilii olmak tizere {i¢ gesittir. Bunlarin tiimii ahgabi korudugu halde farkl
ozellikler gostermektedirler.

Yagda Coziinen Emprenve Maddeleri :

Yagda ¢oziinen koruyular arasinda en yaygin olarak kullanilan madde kreozottur.
Kreozot yiiksek etkinlige sahip bir koruyucudur. Madeni malzemede korozyona
sebebiyet vermez.

Kreozotla emprenye edilen malzeme boyanamamaktadir. Ayrica giines 1sinlan etkisi ile
kreozot yag: malzemeden digart gikmaktadir.

Kreozotla korunmug ahsap, demiryolu raylan, elektrik direkleri, otoyol képriileri, suyla
temasta olan striktiirler, nhtim ve traverslerde kullanﬂmaktadlr Esasen maden
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koémiirinden elde edilen kreozot, yizlerce maddenin kangimindan meydana
gelmektedir.

Yagda ¢oziinen meddeler kullamlarak yapilan emprenye isleminde uygulanan yontemier
sunlardir:

e Firga ile siirme

e Piskiirtme

e Batirma

¢ Kazanda basing

e Acik kazanda sicak-soguk yontem

Diger bir yagda ¢oziinen koruyucu olan karbolineum koyu renkli bir katran yagidir.
Zehirli etkisi kreozottan azdir ve daha ugucudur. Genel olarak Gzellikleri kreozota

benzer fakat niifuz derinligi daha azdir.

Suda Coziinen Emprenye Maddeleri :

Suda ¢o6ziinen koruyucular Civa Kloriir, Cinko Kloriir ve Bakir Siilfat gibi metalik
tuzlardir. Bu tuzlar oldukga gesitlidir. Bu tuzlardan birkagi biraraya getirilerek daha
etkili emprenye maddeleri meydana getirilmektedir. Bakir-Krom-Arsenik (CCA) ve
Amonyakh Bakir Cinko Arsenik (ACZA) bunlardan en ¢ok kullanilanlanidir. Tanalith-C
(CCA tuzu), Tanalith-CS (CCA-stv1), Trolith-CB (CCB tuzu)Wolmanit-CB (CCB
tuzu), Wolmanit-B, Wolmanit TS ise llkemizdeki emprenye tesislerinde en ¢ok

kullamlan suda ¢6ziinen emprenye maddeleridir.

Termit ve bazi mantar tiirlerine karst fazla etkili olamadiklan igin yagda ¢dziinen
maddelere alternatif olamamiglardir. Diger emprenye maddelerine kiyasla daha
ekonomiktir. Kokusuzdur. Uygulamadan birkag hafta sonra boyanabi]mektedir.

Suda ¢6ziinen emprenye maddeleri i¢in en uygun uygulama yontemleri sunlardir:
o Firga ile siirme veya puiskiirtme
o Diflizyon yontemleri



e Besi suyunu ¢ikarma yontemi
¢ Kazanda basing yontemleri

Suda ¢6ziinen emprenye maddelerinin sakincali yam kurutulmus ahgap tekrar isitilarak
geniglemekte ve ¢aligma meydana getirmektedir. Ayrica ahgap malzeme, suda ¢éziinen
emprenye maddeleri kullanilarak yapilan ¢ogu emprenye islemi sonrasinda agik pastel
yesil bir renk almaktadir. Bu sebeple emprenye igleminden sonra boyanacak ahsap
malzemelerde bu maddeler tercih edilmelidir.

Organik Coziiciilii Emprenye Maddeleri :

Dogru ¢éziiciler kullamldifinda organik ¢éziiciiler ahgapta renk degisimi, ¢alisma ve
korozyon meydana getirmemektedir. Dig kapilar ve pencere dogramalarinda en fazla
organik ¢oziiciili emprenye maddeleri kullanilmaktadir.

Organik ¢ozicili emprenye maddelerinden bazilan gunlardir: Tribiiltin - oksit,
Naftenatlar, Bakir 8-kinolinolat, Organik civa bilesikleri, Klorlu hidrokarbonlar,
Pentaklorofenol(PCP), Sentetik piretroidler.

Pentaklorofenol (PCP) en yaygin ve 6nemli fungisit olarak bilinir. Birgok mantara
olamakla beraber 6zellikle mavi leke mantarnna kars1 oldukga etkilidir. Kokusuzdur ve
uygun eriticiler kullanildiginda ahsabin dogal renginde degisme meydana getirmez. Oda
isisinda buharlasabilir.

Su icermedikleri igin organik ¢6ziicilii maddeler ahsapta g¢aligma meydana
getirmemektedirler. Fakat ten temasi olan yerlerde (mobilya vb.) kullaniimamalidir.
Eger etkili bir yiizeysel kapatici (iiretan , lake , epoxy boya ve cila) uygullamrsa
kullamlabilir. Kimyasal maddelerle korunmus ahsap kapali alanlarda soba, finn vb.
yerlerde yakilmamalidir. Kimyasal gaz atiklar kiil ve dumanla beraber havaya yayilir.
Aynca organik ¢6ziicili maddelerin yanginda tehlike meydana getirebilecekleri
g0zonine alinmahdir. Ciinkii bu maddeler ahgapta bir siire kaldiktan sonra buharlagiriar.



56

Bu siire iginde ise yanma tehlikesi meydana gelebilmektedir. Yangina karsi ahsabin
tutugma yetenegini azaltmak i¢in suda ¢6ziinen tuzlar kullanilmaktadr.

Coziicii olarak kullanilan solvent madde kullanimdan sonra tekrar kazamimadik¢a pahak
bir uygulama meydana gelmektedir. Bu nedenle organik ¢oziiciili emprenye
maddelerinin kullamldify emprenye yontemleri suniardir:

o Firga ile siirme

o Piskiirtme

e Daldirma

Emprenye Yontemleri

Ahgap malzemenin dayanma siiresini arttirmak igin kullanilan kimyasal maddeler, gesitli
yontemlerle malzemeye uygulanmaktadir. Uygulama sekilleri bakimundan emprenye
yontemleri 4 ana grupta toplanabilir:

¢ Basing uygulamayan yéntemler

e Basing uygulayan yontemler

o Besi suyunu gikarma yontemi

¢ Diflizyon yontemi
Basmc¢ Uygulamayan Yontemler:

Bu yOntemler, firga ile siirme, piiskiirtme, deluging, daldirma, batirma ve agik kazanda
sicak-soguk emprenye yontemleridir.

Firca ile Siirme ve Piiskiirtme : Bu yontem en kolay sekilde emprenye maddesi
uygulagmasml saglar. Yizeylerin tam anlamiyla &rtilmemesi veahsabin tamamen
emprenye edilmis olmamasi bu yontemin daimi sorunu ve olumsuz yOniidiir. Bu
uygulama yonteminde kullamlan en uygun emprenye maddeleri kreozot veorganik
¢oziciilis maddelerdir. Bu yéntemin daha etkili olmasi agisindan ahsayiizeyinde piriizier
meydana getirmek faydali olmaktadir.
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Deluging ( Sulama) : Mekanik bir iglemdir. Koruma derecesi diger kisa siireli batirma
yontemlerinde oldugu gibidir. Uygulanmasi hizhidir. Ahsap malzeme ¢b6ziiciilii bir
emprenye maddesi iginde yiizdiriliip, emprenye maddesinin yukandan puskurtiildiigi
konveyérlerden gegirilir. Fazla madde yiizeyden silinir.

Batirma : Ahsap malzeme i¢i emprenye maddesi ile dolu tanklara batinhp bir siire
bekletilir Bu yontem, piiskiirtme yontemlerinden daha iyt koruma saglar. Tankta
bekletme siiresinin artmasi,ahgabin emprenye maddesini daha fazla nifuz etmesi ile
dogru orantilidir.

Kisa siireli Batirma ( Daldirma ) : Ahsap kerestelerin emprenye edilmesinde olduk¢a
yaygin bir sekilde kullamlan yontemdir.Ahsap malzeme emprenye maddesiyle dolu
tanklarda birka¢ dakika ile birka¢ saniye arasinda bekletilir.Daldirma siiresi aga¢ tiiri,

emprenye maddesi ve ¢oziicii cinsi, malzemenim boyutlari, geometrik sekli ve kullamim

yerine gore belirlenmektedir. Siire arttik¢a koruma derecesi aym oranda artmaktadir.

Uzun siireli batirma: Ahsap malzemenin emprenye maddesi ile dolu tanklarda iki giinle
iki hafta arasinda degisen sirelerde bekletilmesi yontemidir. Bu yontemde
pentakrofenol, kreozot ve suda ¢oziinen tuzlardan ¢inko klorir kullamimaktadir.

A¢ik Kazanda Sicak ve Soguk Yontem : Bu uygulamada sicaklik degigimi dolayistyla
meydana gelen basing farklanndan faydalanarak, emprenye maddesinin ahsap
malzemeye daha derin bir gekilde niiffuz etmesi saglamr.Bu yontem ozellikle it
direklerinin kreozotla emprenyesinde kullamlmaktadir.

Basin¢ Uygulayan Yéntemler:

"Basingh metod, emprenye meddesinin ahsaba kapah bir kap veya silindir iginde
basingla uygulandifn empenye islemidir" (TS 343). Basing uygulanmasi ahsap
malzemenin emprenye edilmesinde 6nemli ve bagarilt bir endiistriyel yontemdir.
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Bu uygulama gelik kazanlar iginde yerlestirilen ahsap malzeme ve emprenye maddesinin
yaklagik 10 kp/cm® 'lik hidrolik basing altinda 1-6 saat siireyle tutulmasidir.

Dolu Hiicre Ydontemleri :

Bethell Yontemi : Bu yontemin amact ahsap malzemesinin hiicrelerini tamamen

emprenye maddesi ile doldurarak, azami emme saglamaktir. Bethell metodunda
genellikle suda ¢éziinen tuzlar kullanilmaktadir. Bu yontemdeki iglemlerin uygulama
program akig1 goyledir:

Ahsap malzeme kazana yerlestirildikten sonra ;

600 mm Hg'lik vakum uygulanir.

Vakum stiresi:

Cam i¢in 30 dk.
Kaym i¢in 60 dk.
Mese igin 60 dk.
Melez igin 60 dk.
Ladin i¢in 120 dk.

Emprenye maddest kazana doldurulur.

7-8 kp/cm’ basing uygulanir ve belirli bir siire sonra ( her agag igin farklt) son verilir.
400 mm Hg'lik vakum uygulanir. 5 dakika beklenir.

Vakum kaldinhr.

Kademeli Basing Yontemi: Bu uygulamada ahsap malzeme kazana yerlestirildikten

sonra ;

600 mm Hg'hk vakum uygulanir.

Vakum 500 mm Hg'ye getirilerek , emprenye maddesi kazana doldurulur.

Basing , agag tirine gore degismek iizere , 1 kp/cm® den baglayarak kademeler
halinde arttinlarak 8 kp/cm? ye gikanihr.

15 dakika sonra basing kaldinlir.

5 dakika stireyle 400 mm Hg'lik vakum uygulamr.

Vakum sona erdirilir.
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Bos Hiicre Yontemi :

Dolu hiicre metodlanna kiyasla daha ekonomik bir uygulamadir. Bu metodlarda amag,
koruyucu kimyasal maddenin diger yétemlere gbre daha az kullamlarak ahgap
malzemenin biinyesinde derinlere niifuz etmesini saglamaktir.

Riiping Yoéntemi : Kreozotla emprenye uygulamasinda en ¢ok tercih edilen yéntemdir.

Bu yonteme ekonomik emprenye yontemi adi da verilmektedir. Bu yontemdeki
islemlerin uygulama program akist §6yledir:

Ahsap malzeme kazana yerlegtirildikten sonra ;

e 1.5-4 kp/cm’ basing yapilr.

e Basing 5 dakika tutulur ve emprenye maddesi kazana doldurulur.

o Basing 7-8 kp/cm’ ye gikarilir ve belli bir siire sonra (her agag tiirii igin farklr) sona
erdirilir,

Basing stiresi :

Cam igin 60 dk.
Mese i¢in 180 dk.
Melez i¢in 90 dk.

e 600 mm Hg'llik vakum uygulanir.
e 10 dakika sonra vakum sona erdirilir.

Lowry Yontemi : Bu uygulama atmosferik basingla kreozot kullamlarak yapilir. Bu

yontemde de amag¢ daha az koruyucu kimyasal madde tiketmektir. Bu yontemdeki
islemlerin uygulama program akis1 §oyledir:

Ahsap malzeme kazana yerlestirildikten sonra ve basing peryodu sonunda ;

o Fazla emprenye maddesi, basing diigiiriilmeden silindirden geri almr. Boylece fazla
emprenye maddesi geri kazamimug olur. |

e Basing sabit tutularak kazan tamamen normel su ile doldurulur.

e 70-115° C'de buhar verilerek su isttiltr.

e Basing sabit tutularak kazandaki su digar1 almir.



e Basing kaldinhp fazla emprenye maddesi alinarak nétr halde akstrakte odun
sekerleri ile igleme tutulur. Boylece fazla emprenye maddesi geri kazamimug olur.

Oksilasyon ve Degisen Basing Yontemleri:

Oksilasyon Yéntemi: Emprenye edilmesi zor olan agag tirlerinde (6zellikle ladin ve

goknar) uygulanan bir yontemdir. Bu yoéntemde, taze halde veya kurutulmus ahsap,
suda ¢6ziinen CCA (Bakir / Krom / Arsenik) tuzlarinda yiksek ve algak basinglarin
tekrarlanmasiyla emprenye edilmektedir. Emprenye iglemi siiresi 2 saattir. Fakat btiytik
boyutlu ve taze haldeki ahgabin bu yontemle emprenyesi 22 saat alabilmektedir.

Oksilasyon yonteminde kullamlan tesisler diger basing uygulayan metodlara kiyasla daha
karmagiktir.

Degisken Basing Yontemi: Bu yontem oksilasyon metoduna olduk¢a benzemekle

beraber daha az ekipmana gereksinim duymaktadir.

Bu iki emprenye yontemin diSer yontemlere gore faydasi, taze haldeki ahgabm da

emprenye edilebilmesini saglamasidir.

Cok Yiksek Basinghh Yéntem: Bu metod bir dolu hiicre metodu olup endiistriyel

bakimdan uygulanmas: giigtiir. Amacr; gii¢ emprenye edilen okaliptus tiirlerinde niifuz
derinligi ve obsorbsiyon miktarnnt arttirmaktir. Emprenye maddesi CCA tuzlandur.

Cozici (Solvent) Geri Kazanma Yéntemleri: Bu metodlarla kullamlan emprenye
maddesi, ahsaba bir organik ¢6ziicii yardimyla tasinmaktadir. Iglemden sonra koruyucu
madde ahsap binyesinde kalmakta, fakat ¢6ziici madde kazanilabilmektedir ve bu
ekonomik ac¢idan biiyiik kazanqsaglamaktadu. Bu yontemlerde kullamlan ¢oziici,
normal sicakiikta ve basingta gaz halindedir. Bu gazlar : Smvilagtinimus petrol gaz
(LPG), Metilen kloriir vb. dir.
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Alcak Basing Yontemleri : Diigitk seviyede basing uygulayarak koruyucu kimyasal
maddelerin ahsaba nifuzunu saglamak ve malzemenin ¢liriime riskini azaltmak
mimkiindiir. Bunlardan en 6nemlisi ¢ift vakum yontemidir.

Prensipte dolu hiicre yontemine uymakla beraber, diisiik basing uygulandig igin ahsaba
niifuz derinligi daha azdir.

Besi Suyunu CikarmaYontemi (Boucherie Yontemi):

Bu yOntemin esast, yeni kesilmig soyulmams aga¢ gévdesinin besi suyunun, emprenye
maddestyle yer degistirmesidir.

Bu yontem bigilmis veya bigilmemis, soyulmamus, dallart ve yapraklan kesilmemis agac
govdelerine bir kap igerisindeki emprenye maddelerinin  baglanmasiyla
gergeklestirilmektedir. Yapraklardan su buharlagtikga, emprenye maddesi diri oduna

cekilmekte, besi suyu ile emprenye meddesinin yer degistirmesi saglanmaktadir.

Klasik Boucherie yontemi siiresi 4 haftadir. Bu yontemin gelistirilmesiyle Gewecke

Basing ve Emme Yontemi ve Basingh Kapsiil Yontemi (Precap Yontemi) bulunmustur.

Difiizyon Yéntemleri :

Birbiriyle temas halinde bulunan gesitli maddelerin molekillerinin yer degistirmesi
olayma difiizyon ad: verilmektedir.

Konsantrasyonu; dﬁsﬁk olan emprenye ¢ozeltisi ile konsantrasyonu yiksek olan
emprenye c;ézeitisi kangtinlarak difizyon olay1 meydana gelmesi saglanmaktadir.
Ahsabin yiizeyine siiriilen emprenye maddesi ile ahsabin icindeki sm afasmdaki
konsantrasyon farki emilen emprenye maddesinin miktarim belirler. Diflizyonun etkili
olabilmesi i¢in emprenye maddesi suda iyi ¢dziinebilmelidir.
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Diflizyon olay: yardimiyla emprenyede su yontemler kullailmaktadir:

e Daidirma,
e Buharlama ve soguk emprenye yontemleri

Cift Diflizyon Yontemi : Bu yontemle ahgsaba uygulanan emprenye maddesinin daha
derinlere niifuzu saglanmaktadir. Ahsap once sulu ¢ozeltide bekletilmektedir. Bu
yOntemle fazla zaman harcanmaktadir.

Osmoz Yoéntemi ; Bu yontemde, ahsap malzeme iizerine bulamag halindeki emprenye
maddesi siirilerek istiflenip, su gegirmeyen értiilerle korunmaktadir. Diflizyon olay: igin

en az 1 ay beklenmelidir.
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3.2.2.3. Yiizeysel Koruyucular

Ahsap malzemeyi korumak i¢in kullamlan yéntemlerden biri de ylizeye siirilen
koruyucularla yapilan koruma iglemidir. En yaygin yiizeysel koruyucular: Vernik ve
boyadur.

Vernikler

Vernik, biinyesinde renk verici boya maddesi bulunmayan, seffaf olmas: sebebiyle
ahsabin dogal gériinimiini koruyan, su, giines, mantar, atmosfer sartlan, darbe, aginma
gibi etkilere kars1 koruyan bir malzemedir.

Venik ahsap malzemede daralma ve geniglemeyi énleyen bir tabaka meydana getirmekte
ve regine ile kurutucu yagdan olugmaktadir.

o Ahsap yiizeyi verniklenmeden 6nce iyice temizlenmelidir.

e Budak ve regine keselerinden arindinimahidr.

e Yiizeye vernikleme igleminden ¢nce ahgap koruyucu malzemeler tatbik edilmelidir.
Eger ahsap malzeme emprenye islemine tabi tutulmugsa bu koruyucular
gerekmemektedir.

e Ince ahsap talayi vernikle kangtinlarak macun kivamna getirilmeli ve bu macun
dizeltilmesi gerekli yiizeylere uygulanmahdir.

e Vemnik tinerle inceltildikten sonra yiizeye 2-3 kat uygulamr. Her kat tatbik

edildikten sonra zimparalanmabidir. Béylece bir sonraki katin daha iyl yapismasi

saglanmaktadir.

Catlama olasilify sebebiyle verniklenmig ahgap yiizeyleri ortalama 1 yil sonunda yeniden
verniklenmelidir. Her bakim isleminde yiizeyler tamamen temizlendikten sonra
vernikleme iglemi yapiimalidir. Bu sebeplerden dola)ﬁ vernikleme pahali ve zahmetli bir
koruma yontemi saglamaktadir.
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Boyalar

Boya, herhangi bir yiizey iizerine tatbik edildiginde kapatict dekoratif ve koruyucu
ozellife sahip bir tabaka meydana getiren malzemedir.

Boya islemi belirli bir sistem dahilinde uygulanmaktadir. Boyama iglemi sirasinda su

kademeler izlenir;

Yiizey hazirhi ve temizligi : Boyamn yiizeye yapisma kabiliyetini arttirmak igin
temizligin iyi yapilmasi gerekmektedir. Yiizeydeki budaklar ve regine keseleri
miimkiinse temizlenip macun veya ek par¢a yardmmuyla doldurulmahdir. Yiizeyde kir
ve yag bulunmamalidir. Tam dizgiin biir yizey icin ahgabin zimparalanmasi
gerekmektedir.

Ahsap Koruyucular: Astar uygulamasindan 6nce, ahsabin lifleri arasma girerek
direncini ve astann yapigma kabiliyetini arttiran, bakteri, hiif ve mantarin olumsuz
etkilerini azaltan, koruyucu ozellikte bir doyurucu ve koruyucu malzeme kullanmak
daha iyi sonug vermektedir. Ahgap koruyucu 6zel malzemelerle bu 6n koruma islemi
yapilabilmektedir. Eger ahsap emprenye edilmigse bu islem gerekmemektedir. Bezir
ise kullammmin yaygin olmasina ragmen bakteri olugymasim saglayacak ortam:
yaratmasi sebebiyle kullamlmamalidir.

Astar: On koruma isleminden sonra ahgaba astar uygulanmaktadir. Astarin amaci
boyaya daha diizgiin bir yiizey hazirlamak ve sistemin koruyuculufunun uzun

Macun: Astarla giderilemeyen yiizey kusurlan, ¢atlaklar | macun ile
dolduruimaktadir. Spatula ile uygulanan macun, muhakkak astardan sonra
uygulanmalidir. Aksi halde ahgap malzeme, macun igindeki regineyi emerek
yapisinin  bozulmasma yol agabilmektedir. Macun kuruduktan sonra zimpara
yapiimahdir.



Zimparalanmig macun tizerine ikinci kat astar uygulanmaktadir.

Boyama oncesi iglemler tamamlandiktan sonra sonkat boya denilen boya iglemi
gerceklestirilmektedir. Sentetik boyalarn mat ve parlak olarak piyasada gesitli

tiirleri mevcuttur.
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4. SONUCLAR VE ONERILER

Ahsap, dogal olmasi sebebiyle tercih edilen fakat zararh dig etkenlerden kolayca
etkilenip zarar gorebilen yapisiyla gogu zaman yapida kullamm alam kisitlanan bir
malzemedir. Tezin baglangicinda sorun olarak belirlenen ahgap malzemeye zarar veren
di etkenler ve bu zararlara kars1 ahgabt koruma yontemleri Tablo 4.1'de 6zetlenmistir.

Zararh dig etkenlere kars1 ahgap malzemeyi yapida dogru sekilde kullanmak ve korumak
icin agagida belirtilen islemler yapilmalidir:

1. Yumusak, sert ve girali agaglar farklh fiziksel ozellikler gdstermektedirler. Hangi yap:
bileseninde hangi agag¢ tiiriiniin kullamlacagam dogru sekilde belirlemek gerekmektedir.
Ornegin; dograma ve tastyict eleman yapimnda girah ve sert agaglar kullamimahdir.

2. Ahgabmn biuyime ve kurutma sirasmda meydana gelmis olan herhangi bir kusuru
olmamaldir. Eger varsa kullanim sirasinda sorun yaratmamahdir. Boliim 2.3'te ahsabin
yapisal kusurlan incelenmigtir.

3. Yapida kullamlacak ahgabin ciiriime ve galisma seklinde tepkiler gostermemesi igin
nem diizeyinin %20'nin altinda olmas: saglanmahdir. Bunun i¢in agag kesilip kabuklan
soyulduktan sonra tomruklar halinde istiflenerek, a¢ik havada veya kurutma finnlarinda
kurutulmakta, nem yiizdesinin istenilen seviyeye ulagmas: saglanmaktadir. Kurutma
islemi sirasinda ahsap malzemenin ¢atlamasina veya ciiriimesine sebep olacak etkenlere
dikkat edilmelidir.

4. Ahsabin atmosfer kogullari, mekanik agmma gibi etkilere kargi daha dayamkl olmas
icin kullamm yerine gore dogru bigilmig olmalidir. Ornegin; merdiven basamaklarinda
agacin 6ze yakin kismindan kesilmig ahsap kullamimahdir.

5. Dogru agag tiirii segilmesi ve uygun nem diizeyine kadar kurutulmas: ahsab1 korumak
i¢in yeterli olmayabilmektedir. Eger ahgabin dig atmosfer kosullan ve difer zararli
etkenlerden olumsuz yénde etkilenmesi engellenemiyorsa, ahsap malzemenin
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uygulamadan énce ve sonra gesitli iglemlere tabi tutularak bu zararh etkenlere karyt
direngli olmas: saglanmalidir.

Ahgab1 korumak i¢in uygulanan bu islemler;

Kimyasal Koruma; ahsaba, kati, sivi ve gaz halindeki kimyasal maddeler
uygulamasina iliskin tiim iglemlerdir (TS 344). Emprenye denilen bu yéntemin
koruyucu kimyasal maddenin ahgabin derinlerine islenmesini sagladif: icin iyi bir
koruma yontemi olarak kabul edilmektedir.

Yiizeysel Koruyucularia Koruma; ahsabin yiizeyine uygulanan koruyucu maddelerle

(vernik, boya vb.) saglanan korumadir. Koruyucu madde ahsap binyesinin
derinlerine  iglemediginden emprenye y6ntemi kadar etkili koruma
saglanamamaktadir. Uygulanmasmin kolay olmasi sebebiyle kullamm oldukga
yaygindir,

Yukanida ozetlenen koruma yontemleri ayn ayn veya birlikte kullanilabilmektedir.
Omnegin bir tastyic1 ahsap kiri emprenye iglemine tabi tutulduktan sonra yiizeyine
vernik veya boya siiriilerek zararh etkilere kars1 daha etkili koruma saglanabilmektedir.

Ahsap malzeme, uygun koruma yéntemleriyle islem gérdigi taktirde uzun yilar fiziksel

ve kimyasal yapisimi1 koruyabilmektedir. Diinyamn gesitli Glkelerinde yapilan arastirmalar
sonucunda emprenye islemine tabi tutulmus ahsap malzemenin 50 yil fiziksel ve
kimyasal 6zelliklerini korudugu saptanmustir.
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EK1

AHSAP YAPI MALZEMESININ DIS ATMOSFER KOSULLARINDAKI
DAVRANISI SONUCU MEYDANA GELEN SORUNLARA VE
UYGULAMALARA AIT ORNEKLER



AHSABIN FIZIKSEL OZELLIKLER]
TASIYICI OZELLIGI

Ahsap gerekli kesit saglandiginda genis agikliklan gegmede kullamiabilmektedir.
(Architektur und Wohnform, 1971, s.32) ( Boliim 2.2.3 )



AHSABIN FIZIKSEL OZELLIKLER]
ISLEME KOLAYLIGI

#:

Ahsap isleme olayhg1 sebebiyle mobilya, dograma ve aksesuar endiistrilerinde
kullanilabilmektedir. ( Bolim 2.2.3)
GAUDTI'nin Casa Battlo (1904-1906) isimli apartmaninda bir daire kapisi




Boyuna Catlaklar ve Isinsal Catlaklar
(Safranbolu ) ( Boluim 2.3.2.12)

Duvarla birlesim noktasi ¢atlamis ahsap
payanda (Safranbolu ) ( Bolim 2.3.2.12)



ATMOSFER KOSULLARI ETKISI ILE AHSAPTA MEYDANA GELEN
BIYOLOJIK KUSURLAR

cl
S0
s

N _L_.,’[w'v = =

1

Atmosfer kosullan etkisiyle mantarlanmaya ugramig (Destriiksiyon Curikligh) ahsap
( Desch and Dinwoodie, 1996, 5.244) ( Bolim 2.3.4.1)

Atmosfer kosullan etkisiyle mantarlanmaya ugramig ahsap ( Desch and Dinwoodie,

TR

1996, 5.244) ( B6lum 2.3.4 )



ATMOSFER KOSULLARI ETKISI
NEM ETKISI

Nem etkisiyle mantarlanmig ahsap kirigler (Kuru ¢uriklik miselleri) (Desch, and
Dinwoodie, 1996, s.243 ) ( B6liim 2.3.4 )

Nem etkisiyle biyolojik degisime ugramig bir ahsap ev cephe detayr ( Hasanpasa,
Kadikoy )



ATMOSFER KOSULLARI ETKISI
NEM ETKISI

Nem etkisiyle ¢iirtimiis bir ahgap ev cephe detay1 ( Yeldegirmeni, Kadikoy )
(Bolum 3.1.1.1)

Nem etkisiyle ¢urtimus bir ahsap kapi detay: ( Yeldegirmeni, Kadikdy )
(Bolim 3.1.1.1)



ATMOSFER KOSULLARI ETKISI
NEM ETKIS!

Nem étkisiyle zrar 6rmt‘1$ bir sap ev cumbast ( Yeldegirmeni, Kadikoy )
(Bolim 3.1.1.1)

Nem etkisiyle giiriimis ve kabarmus bir ahgap tavan kaplamast ( Safranbolu )
(Bélum 3.1.1.1)



ATMOSFER KOSULLARI ETKISI
NEM ETKISI

Nem etkisiyle rengini kaybetmis ahgap kapi ( Safranbolu ) ( Bélim 3.1.1.1)



YANGIN ETKISI

Yangin sonrasinda ahgap ve gelik malzemelerin durumlarn ( Duman ve Okten, 1988,
s.10) ( Béliim 3.1.2)

Kadik6y Yeldegirmeni'nde yangin ve su etkilerine maruz kalmig bir evin cephe detay



KIMYASAL MADDELER ETKISI

Madeni malzemelerin atmosfer kosullari sebebiyle korozyona ugramasi sonucu renk
degisimi gosteren bir ahsap kap: detay: ( Sanat Dinyamiz Dergisi, 1974 )
(Bolim 3.1.5)



AHSAP BIRLESME DETAYLARI

(Desch and Dinwoodie, 1996, 5.191)
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Bu Standard, Tiirk Standardlar Enstitiisi'niin Ormantk.QOrman Uriinteri Hazirhk Grubu’nca kuralan
Igili Teknik Komite tarafindan hazirlanmig ve Grupia son sekli verildikten sonra, TSE Teknik Kurula’-
nun 20 Ekim 1977 tarihli toplantisinda kabul edilerek yayinuna karar verilmigtir.

Bu Standardin hazirlanmasinda, ulusal ihtiya¢ ve olanaklarimiz on planda olmak iizere, uluslararas:
standardlar ve ekonomik iliskilerimiz bulunan yabanc iilkelerin standardlarindaki esaslar da gz Oniicde
bulundurularak; yarar goriilen hallerde, olabilen yakinlik ve benzerhklerin savlanmasma ve bu esas Za-
rin, tilkemiz kogullar: Hle bagdagtirilmasina gahs,alnushr.

Gorevli Teknik Komite gahismalarinda, konunun ilgilileri ile gerekli igbirligi yapiimakia beraber; hazir-
lanmuig olan fasari, son geklini almadan Gnce, goriigierini saglamak lizere 67 yere gonderilmigiir,

Bugiinkii teknik ve uygulamaya dayamilarak hazirlanmis olan bu Standardin, zamania ortaya ¢ikacak ge
isiie ve degisikliklere uydurulmasi miimkiin bulundoagundan, ilgililerin yayinlarmniz:  izlemelerinl ve
Standardin uwygulanmasinda rastladiklar: aksakbiklam Eastitiimiize fletmelerini rica ederiz,

3u Standardi meydana getivmis olan Hazirhk Grubu ve Teknik Komite iiyesi degerli uzmaniarm emekle.
-ini; {asartar tizerinde goriislerini bildirmek suretiyle yardumei olan bilimsel, resml ve dzel huruluslar ile
dsilerin degerli katklarmm siikranla anarz.

M/RK STANDARDLARININ
YAYIN HAKLARI MAHFUZDUR.

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMOLLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU'NDEN TALIMATINA GORE IzZiN
ALMAK SARTI ILE

<42 MARKASI KONULABILIR.

faaliyetleri ve standardizasycn hakkinda TSE MARKASI NEBIR?

jenis bilgl igin su yaywlardan yararlamla- Standardlara uygunlugu belirtilen TSE Mar-
kasi’'m Lkullanma yetkisinin nasil alindigmn:

STANDARDLARI KATALOGU ve Marka'nin imalateilarla tiiketicilere sa3-

Y] ladig1  yararlari acgiklamaktadir. Ucretsizdir

yii Mayis ayinda yayimlamr., Tirk _ .

rdlar’nin tamaminn tanitiimakta FAALIYET RAPORU (Yillik)

katalog, Enstitimiizden fcretsiz te- TSE’nin, her yil Mayis aymnda Genel Kurul'a

{lebilir. sundugu, bir bk faaliyetlerini ayrmtili
ALMA REHBERI (Mikik) olarak veren rapordur, ,

Markasi Sozlesmesi yapan firmalar ve
n mamillerinin = tamblmakta oldugu STANDARD DERGIsI
her yi1 Ocak aywnda yayimlanir ve is- TSE'nin aylik yayin orgami olan ve 1962 yi-
ierkese iicretsiz olarak verilir. lindan beri yaymlanan Dergi, Tiirk Stan-
. dardlarmna iligkin tiim gelismelerde, stan-
'ARD NEDIR? (Brosiir) . !
(Brogiir dardizasyon alamindaki her tiirlii yurtici ve
oglirde, standardizasyon hakkinda te- yurtdist calismalarm’ wvansitir. Yilik abane



TS 343 Ahsap Koruma (TERIMLER VE TANIMLAR)
(YANLIS — DOGRU) CETVELI

SAYFA | SUTUN MADDE SATIR YANLIS DOGRU
2 2 1.2.1 1 Functatum Pungtatum
3 2 1.2.17 1 Kabuklu Bécekler Kabuk Bocekleri
3 . 2 1.2.17 2 Kabuklu Bécekler Kabuk Bdcekleri
a | 1 1.2.33 1 | Substrot Substrat
4 - i 1.2.33 P-Z Substrot Substrat
6 2 143 1 Absorpsiyon Adsorpsiyon
6 2 143 ﬁg Absorpsiyon Adsorpsiyon
7 1 1.4.13 —'25 Quercus Quercus
(son | Castonifolia casteneifolia
satir)
7 2 1413 4 Crya Carya
7 2 1.4.18 5 ... amaciyla uzaoklastir- | ... amaciyle rutubeti u-
mak igcin uygulanan 6n | zaklagtirmaok igin  uygu-
islemdir. lanan 6n iglemdir.
9 2 1.4.54 Adsorpsiyon Sorpsiyon
Adsorpsiyon, bir modde- | Sorpsiyon, bir maddenin
nin diger bir maddenin | diger bir madde yiizeyine
yuzeyine (absorpsiyon) | (adsorpsiyon) veya i¢ kis-
veya i¢ kismina alinmasi | mina (absorpsiyon) alin-
(absorpsiyon)  olayidir. | masi olayidir. Tutulan, a-
(Tutulan, alinan veya ka- | linan veya kapilan mad-
patilan maddeyi tutan ku- | deyi tutan kuvetler kim-
vetler kimyasal olabilir | yasal, «kimyosal Sorp-
«Kimyasal sorpsiyon» ve- | siyon» veya kapiler ku-
ya kapiler kuvetler gibi | vetler gibi fiziksel -ola-
fiziksel olabilir, bu igle- | bilir, bu igleme kapiler
me kapiler yogdunlasma | yogunlosma da denile-
malzemeden daha son- | bilir. Emilen malzeme-
da denilebilir (Emilen | nin, emen malzemeden
raki safhalarda kaybi ise | daha sonraki safhalar-
desorpsiyon olarak bili- | da kaybi ise desorpsi-
nir.). yon olarak bilinir).
9 2 1.4.59 1 Tutugma kabiliyeti Tutusma Yetenegi
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— KONU, KAPSAM VE TANIMLAR

— KONU VE KAPSAM

| standard, ahgap korumasina. iligkin terimlere ve
nlarn tamimlaring dairdir.

— TANIMLAR

. — ODUNA ILISKiN TERIMLER VE TANIMLARI

.1 — Basmg¢ Odunu

sing odunu, ifne yaprakli agaglarin odunlarinda
riilen, cevresindeki oduna gdre koyu renkli, yillik
lkalar1 ve yaz odunu genis, ilkbahar ve yaz odunu
asindaki smr1 daha az belirgin ve daha yogfun ve
*t olan yersel bir odun olusumudur.

.2 — Birim Hacim Afirhif1

rim hacim agirhifi, ahsabin belirli rutubetteki agir-
inin hacmine boliinmesiyle elde edilen deger olup
/m3 veya g/cm? olarak ifade edilir.

.3 — Budak .
idak, dalin gtvde ylizeyinde goriinen kesitidir.
4 — Cekme Odunu

kme odunu, yaprakli agaclarin odunlarinda gbrii-
| normal oduna nazaran parlak, testere ile kesil-
:isi durumunda enine kesiti anormal bir gekilde Lifli
in odundur.

6 — Dirli Odun

1 odun, bz odunu cevreleyen agik renkli kisimdir.

1.1.7 — Diizensiz Doku

Diizensiz doku, odun yapisindaki bozukluklar nede-
niyle ahsabin genellikle belli bir boéliimiinde liflerin
birbirlerine paralel ve normal dofrultularim yitirip
diizensiz bir gbriiniim kazanmalaridir.

1.1.8 — Egzotik Agag¢ Tiirii T

Egzotik aéac tiirii, yerli olmayan agag tlirlerine veri-
len isimdir.

1.1.9 — Ekzanirik Biiyiime

Ekzantrik biiylime, yuvarlak odun enkesitinde Oziin
geometrik merkezden uzaklasmasidir.

1.1.10 — Gegit

Gegit, hiicrenin sekonder ¢eperi igerisinde bulunan
kanal seklindeki bosluklardir.

11.11 — Gibek

Gobek, baz1 yaprakli aga¢ odunlarinda tzellikle yash ve
kayin disbudaklarda, koyu rengi ile cevresinden ayrilan
dogal bir 6z odun olusumudur (Kayinda koyu kirmzi
kahverengi hareler toplulugu seklinde goziiken go-
bege kizil ylirek de denir).

1.112 — Gomiilii Kabuk
Gomiilii ksbuk, odun icerisinde kalmis kabuktur.

1.1.13 — Hiiecre

Hiicre, geperi ve hiicre boslugunun (liimenin) olus-
turduklar: bir tinitedir. ’

1114 — i¢ Kabuk

i¢ kabuk, kabufu olusturan i¢ ve dis tabakalardan
icte yer alan, tedricen degiserek dis kabufu meydana

getiren, dis kabuga oranla daha agik renkli kabuk kis-
madir.
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1.1.15 — ilkkbahar Odunu

ilkbahar odunu, odunun yillik halkasmm, vejetasyon
periycdu baslarinda meydana gelen, daha  gevgek
vapili hilereleri ince geperli ve genis liimenli, yoZun-
ludu cofuniukla daha az agik renkli kismucer.

[.1.16 — Kamhiyum

Rambiyum, i¢ kabuk ile diri odun arasmida gdzle
rorillmeyen Dbir kattir (Plazmacs zengin hiicreler, ye-
i hiicrelere bolinmk suretiyle igeriye dofru olan
ditlesini disariya dofru kabuk katini yaparlar. Bir
nl icinde normal olarak bir yillik halka olugsur).

17 — Ksilem

{silem, dort ayr hilcre ¢esidinden olusan bilesik bir
lokudur.

118 — Kuru Odun

ruru odun, ortalama rutubeti % 20 ve daha az olan
dundur.

A.19 — Lif Kavmkhgi

if klvnkhgl liflerin vzunluk ekseni dogmltusxmclc.n

zaklagarak eksen ‘etrafinda ‘dénmesidir,
120 — Oz Odun

% odun, yuvarlak odunun ortasmndaki koyu renkli
1sumdir,

1.21 — Patojen (Pathogen)

atojen, hastalik meydana getirebilecelk bir organiz-
adar,

122 — Recine Kesesi

ecine kesesi, ibreli agaclarda igerisine regine dol-
1$ yibk halka boslufudur.

123 — Renklenme

mnklenme, mantar etkisiyle olusan, dayanimi azalt-
ayip sadece benek, serit, cizgi leke ve zonlar ha-
de gbriiniisii bozan dofal odun rengi defisimidir.

24 — Sert Odun
rt odun, yaprakli agaglardan elde edilen odundur,
— Tuzak AZac

zak agaci, kabuk altinda veya odunda iireyen hd-
cleri yumurta koymak i¢in kendine ¢ekmek amaciy-
kesilmis veya gtvdesi halka seklinde bofulmus di-
| agaclardir. (Genellikle tuzak agacglar1 kabuk bd-
tleri ile miicadele igin hazirlanir).

26 — Ur ‘
. liflerin olagan gidis dlizenini yitirerek kivrilip

top olmosiyle olusmus geneilikle saglem yumru ve
yumrular toplulugudur.

1.1.27 — Yan Kuru Odun

Yar kuru cdun, ortalama rutubeti orta ¢aplar: 16 ¢
yve kadar olanlarda % 20 — % 30, 16 cm den kalin
olanlarda ise % 20 — % 35 olan oduxndur,

1.1.28 — Yaz Odunu

Yaz odunu, odunun yulik halleasiam vejezasyon per-
yodu soniarmda meydana gelen, daha sik yapili hiic-
releri kalin geperli ve dar liimenli, yofunlufu g¢oZun-
lukla daha fazla, koyu renkli kisimdir,

1.1.29 — Yumusslk Ocun (Igne Yaprakh Odun)

Yumusak odun, igne yaprakli agaglardan elde edilen
odundur.

1.2 — POCEK VE MANTARLARA ILISKIN TERIM.
LER VE TANIRILARI

1.21 — Adi Mohilya Bécefl (Anabiun Functatum)

Adi mobilya bceii, yaprakli ve ifne yaprakh odun-
larda diri odun ve bazende 8z oduna zarar veren bir
kemirjci bbcektir.

1.2.2 — Beyaz Ciriikliik (Korozyon Ciiriilgiigii)

Beyaz ¢lirliklitk, hiicre geperindeki selliloz ve lignine
ar1z olarak odunun rengini soluklastiran mantarlarin

olusturdugu ¢liriikliiktlir.
1.2.3 — Bosirychidac Familyasz
Bostrychidae familyasi genellikle yaprakh afaclarin

diri odunlarina zarar veren boceklerin dahil oldugu
familyadir.

1.24 — Bicek

Bocek, eklem bacakllar (Arthropoda) smifma dahil
olan erfin déneminde vilcutlan boy, gdglis ve karin
olmak ilzere ii¢ btlitmden olusan baslarnda bir ¢ift
anten ve gdglislerinde ii¢ ¢ift ayak bulunan ve ergin-
leri genellikle kanatli olan canh organizmadir.

125 — Bicek Ogiintiisii

Bicek 8glintiisli, bbcegin ergin ve kurtlarinin odunda
agtiklart yollar nedeniyle digarz atilan ufak parca-
ciklar halindeki odundur.

12.6 — Ciiriik

Giirlik, mantar etkisiyle dayanimim kaybetmis ahsap
kismudir (Kayin odununda siyah veya beyaz renkteki
bu ¢lirlikliife ardak da denir).

1.2.7 — Delik
Delik, bdcekler, oyucu deniz canlilari, parazit bitki.
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eri, kuglar ve insanlar tarafindan shsapta agimis
resitli gdriiniislerde bir oyuktur (Bocek delikierine
iwym zamanda kurt yenigi de denir).

.2.8 — Enfeksiyon

infelrsiyon, mantar veya bagka mikroorganizmalarn
thsaba bulagmasidir.

29 — Esmer veya Kumuz Ciiriikliik (Destriiksiyon
Citrtiiaigi)

Ismer veys kirmzi clirlikliik mantarlarin  odunsu
{icre geperindeki seliiloz ve odun polyoslarim tah-
ibi scnucu olugan g¢iirlikiliktiir (Burada hiicre ge-
erindeld lignin maddesi ve iskeleti bozulmaz ligninin
enginden dolay1 dnce kahverengi ve kirmuzi geritler
Sriinlir daha sonra ise esmer veya kirmuz ¢liriikliik
reydana gelir.)

210 — Ergin
rgin, gelismesini tamamlamig bScefe verilen addir.
2,11 — Ev Tcke Biicegi (Hylotrupos hajulus)

v teke bcegi, Cerambycidae familyasina ait, genel-
kle ifme yaprakli ve ender olarak da yaprakli odun-
rda diri odun kismina zarar veren bir bbcektir (Bu
Boek Gzellikle yapraklardaki ahsapta ve uygun or-
cvidarda teldirekleri ile cit kaziklarinda distan ko-
wlikls gbriilemiyen bliyiik zarara yol agar).

2.1%2 — Geng Ergin

an¢ ergin, ergin hale yeni gelmis ve bu nedenle he-
iz normal rengini ve viicut sertlifini alamamis
lan crgindir.

2.13 — Generasyon (D], Nesil)
eperasyon, bir boeefin yumuriudan baglayarak er-

n halinz gelip yumuria kismina kadar gegen za-
wndir,

2.14 — Gergek Ev Clrikligi

aroek ev cliriikliigll, Merulius lacrimans mantar-
rinmn eviler madsn ocaklari tomruk ve kereste de-
slarinda genellikle ibreli bazende yaprakh ahgab
.ese 6z odunu haric yaprakli tahribi sonucu olusan
iriikliiktiir.
215 — Hiif

f, mantan olusturan ince iplik seklinde az veya
)z dallanmug hiicre elemanlarina verilen isimdir.

2.16 — Hortumlu Bicekler

ortumlu bdcekler, Curculionidae famil&asma ait ve
islar1 hortum bicimini almig antenleri genellikle
irik olan béceklerdir.

1.2.17 — Kabukiu Bocekler

Kabuklu bbcekler, scolytidae familyasina ait, dikili
veya kesilmis agaclarin kambiyum ve/veya diri odun-
larinda tahribat yapan béceklerdir.

1.2.18 — Kemirici Bocekler (Ancbiidae)

Kemirici bbcekler, yaprakli ve igne yaprakli odunla-
ra anz olan ve Anobiidae familyasina dahil bulunan
biceklerdir.

1.2.19 — Konukcu

Konukgu, organizmalarin ilremeleri ve/veya beslen-
meleri i¢in uygun olan yerdir.

1220 — Kurt

Kurt, bocegin yumurtadan c¢ikmasmdan krizalitles-
mesine kadar olan dnemdir.

1221 — Kiif

Kiif, kiif mantar1 misel ve sporlarmn ahsap yiize-
yindeki bir olusumudur.

1.222 — Lentinus Lepideus

Lentinus lepideus, ormandaki igne yaprakli agac ki-
tiklerinde goriilen ve ¢ok rutubetli kosullarda ma-
den direkleri ile yapraklardaki ahsaba zarar veren
bir mantar fiirlidiir (Bu mantar tiirii geregi gibi emp-
renye edilmeyen travers ve tel direklerinde ¢iiriikliige
neden olur).

1.2.23 — Mahzen Mantan (Sigilli Mantar)

hiahzen mantari, (Coniophora cerebella.) tubetli
olan her yerde genellikle ifne yaprakli ahgapta esmer
clriiklitk olusturan mantardir,

1.2.24 — Bantarlar

Mantarlar, saprofit ve parazit olarak yasiyan kloro-
filsiz bitkilerdir.

1225 — Mantar Sporu

Mantar sporu, ¢imlenme yetenefii olan ve mantarm
{iremesini saglayan cok kiiciik bir hiicredir.

1226 — Misel
Misel, hiif toplulufuna verilen isimdir.
1227 — Mavi Renklenime

Mavi renklenme, genellikle Askomiset (Ascomycet)
simfi Ophiastoma cinsi mantarlarmin etkisi sonucu
diri edunun mavimtrak grimsi renk almasidir.

1228 — Odun Anlarn

Odun amnlarn, Uroceridae (Siricidae) familyasina ait
antenleri iplik geklinde digilerinin uzun yumurta koy-
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na borulan olan genellikle kesilmis agaglarda zarar
eren bdceklerdir.

229 — Oyucu Midyeler

iyucu midyeler, sahil yapilarin ve iskelelerin ahsap
1simlan ile devamli olarak deniz iginde bulunan
iger ahsap kistmlari (Deniz tekneleri vb.) oyarak
arar veren, sekil bakimindan solucana benzeyen Pho-
udidae familyasindan canli organizmalardir (Tiirki-
azde bu familyadan Teredo navalis ve Teredo utricu-
15 tiirleri bulunmaktadir).

2.30 — Ortitk Kanathlar

riiik kanatlilar, coleoptera takumina ait ve on kanat-
11 kitinlesme nedeniyle sertlesmis arka kanatlari
irimst olan agiz parcalar: isiricl olan béceklerdir.

2.31 — Parazit

irazit, beslenmesinin bir bOlimiinii veya tlimiini
wka bir canli organizmadan saglayan bir organiz-
adir,

2.32 — Renklenme

:nklenme, mantar etkisiyle olusan, dayanimi azalt-
ayip sadece benek, serit, cizgi, leke ve zarlar halin-
1 goriiniigii bozan dogal odun rengi degismesidir.

133 — Substrot Mantan

tbstrot mantari, miselleri ahsap icerisinde yayil
13 olan mantardir,

.34 — Spor Tasiyici

or tasiyici, mantar sporlarimin tasinmasina  yar-
nc1 olan riizgar, bbeek, canlilar vh. gibi etkenler-
r.

'35 — Teknik Zararh Kabuk Bécekleri

knilkk zararli kabuk bocekleri, scolytidae familya-
1a ait bulunan ve lireme ve kurt yollariru diri odun-

acan ve burada lireyen Ambrosia mantarlar ile
slenen bdceklerdir.

36 — Yiizey Mantan

zey mantari, miselleri daha ziyade ahsap ylizeyine
nlmig olan mantardir (Ev ¢lirlikliigli mantan vh.
i),

— EMPRENYE METOTLARINA ILISKIN TE-
RIMLER VE TANIMLARI

1 — Basmglh Metot

singhh metot, emprenye maddesinin shsaba kapali
kap veya silindir i¢inde basingla uygulandifi emp-
iye islemidir.

13.2 — Basingsiz Metot

Basincsiz metot, emprenye maddesinin ahscsa  ba-
sings1z olarak uygulandifi emprenye islemidir (Orne-
gin difiizyon, firca ile slirme, pliskiirtme, kisa siireli
batirma, sicak ve soguk agik tank, uzun siireli batir-
ma vb. metotlar).

1.3.3 — Bethell Metodu

Bethell metodu, Madde 1.3.14 de belirtilen dolu hiic-
re metodudur.

134 — Bog Hiicre Metodn

Bos hiicre metodu, emprenye maddesinin  basingla
uygulanmasindan Once, ahsap icindeki havanin at-
mosferik veya daha yliksek basingta olmasini sagla-
yan basing-vakum uygulanmasidir.

135 — Boucherie Metodu

Boucherie metodu, suda cdziinen emprenye maddele-
tinin taze kesilmis kabuklari soyulmamis yuvarlak
odunun (Cogunlukla agac fel direklerin) kalin basla-
rina basingla uygulanmasidir,

136 — Boulton Metodu

Boulton metodu, kurutulmamis veya kismen kurutul-
mus ahsabi basingla emprenye etmeye hazirlamak
icin ahsaptaki suyu, yag iginde 1sitma ve vakum uy-
gulama sonucu disarnya cikaran bir hazirlama isle-
midir,

1.3.7 — Buhar - Soguk Emprenye Maddesi Metodu

Buhar sofuk emprenye maddesi metfodu, sicak va
soguk agik tank metodunun degisik bir sekli olup
ahsabin, sofuk emprenye maddesi ¢dzeltisine batiril-
madan Once buharla isitilmas: seklidir. (Bu metot
bazi durumlarda difiizyon metodu ile birlestirilir).

1.3.8 — Camur Metodu

Camur metodu, bzellikle dikili direk veya kaziklarin
cevresindeki topragin kimyasal maddelerle doyuru-
larak korunmas: islemidir.

1.3.9 — Cift Difiizyon Mefodu

Cift diffizyon metodu, ahsabin iki kez arka arkaya
ve defisik tuz cbzeltilerine batirilip ¢ikarilmasidir.

1.3.10 — Cdziiciiniin Kazamilmas1 Metodu

Cbziicliniin kazanilmas1 metodu, yag ¢bzlicii tipindeki
emprenye maddelerinin kullamilmas: halinde, fazla
kullanilan ¢bziicli yagin ahsaptan geri kazamlmasi
icin gerekli olan islemlerdir.

1.3.11 — Card Metodu
Card metodu, % 80 Qinko Kloriir (ZnCl,) ve % 20 k&-
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miir katram kreozotundan olusan emprenye madde-
sinin uygulama sirasinda slirekli karistirilarak dolu
hiicre metoduyla ahsaba uygulanmas: islemidir.

1.3.12 — Diri Odun Renklenmesine Karsi Koruma

Diri odun renklenmesine kargt koruma, taze ahsa-
bin diri odun renklenmesine karsi kimyevi madde-
lerle emprenye edilmesidir.

1.3.13 — Difiizyon Metodu

Diflizyon metodu, genel olarak suda cbdziinen emp-
renye maddelerinin pasta veya derisik bir ¢6zelti ha-
linde taze ahsabin yiizeyine uygulanmasi islemidir.

1.3.14 — Dolu Hiicre Metodu

Dolu hiicre metodu, Vakum -Basmg-Vakum isglem-
lzrinden olusan, ilk vakumla ah$apteki havamn alin-
masmdan sonra, emprenye maddesi basingla ahsaba
verildigi ve son vakumla da ylizeysel kurumanin sag-
landif1 bir islemdir. (Bu metot ahgaba ¢n cok emp-
renye maddesi vermek amaciyla uygulanir).

1.3.15 — Emprenye

Emprenye, genellikle emprenye maddesinin ahsaba
uygulanmasina iligkin tiim islemleri kapsayan bir de-
yimdir.

1.3.16 — Firga Iic Siirme Metodu

Firga ile siirme metodu, emprenye maddesinin ahga-
ba firga ile yiizeysel olarak uygulanmasidir.

1.3.17 — Furnos Metodu

Furnos metodu, dikili direklerde yakma ve empren-
ye maddesi piliskiirtme islemidir (Bu islemde direk
izerinde gbriilen biitiin ¢iiriiklitkler temizlenerek ku-
rumaya birakihr. Daha sonra ylizeyli yakilan direk-
fere bekletilmeksizin kreozot pliskiirtiiliir. RMadde
L.3.2.1’¢ gbre yapilir).

1.3.18 — Kisa Siireli Batirma Metodu

Kisa siireli batirma metodu, ylizeysel emprenye ama-
n1iyla ahgabin 10 dakikaya varan bir slire ile empren-
ye ¢bzeltisi icine batiriimasidir.

1.3.19 — Kyanize Metodu

{yanize metodu, ahsabin karrozit (pas yapici) subli-
ne Civa-2-kloriir (HgCl,) ¢bzeltisi igerisine batiri-
arak emprenye edilmesidir.

1.3.20 — Lowr Metodu

sowr metodu, ahsap icindeki havanin basing altinda
rerilen emprenye maddesiyle sikistinldigz bir bos
iticre metodudur,

1.3.21 — Oksiasetilen Metodu

Oksiasetilen metodu, dikili direklerin oksiasetilen alé-
vi ile ¢liriik kisumlarinin temizlenerek alttaki saglam
kisimlarimin yakildig: ve daha sonra Madde 1.3.17 ye
gore kreozot uygulandir bir islemdir.

1.3.22 — Piiskiirtme Metodu

Piiskiirtme metodu, emprenye maddelerinin veya ko-
ruyucu difer kimyasal maddelerin ahgaba piiskiirtme
ile uygulanmasidir.

1.3.23 — Powel Metodu

Powel metodu, ahsabin arsenik bilesikleri ve bazan
da bu bilesiklerin yamisira baska kimyasal maddele-
ri iceren seker ¢bzeltisine batirilarak difiizyon yoluy-
la emprenye edilmesidir.

1.3.24 — Rutubete Kars1 XKoruma

Rutubete kars: koruma, ahsabin rutubet absorpsiyo-
nunu azaltmak igin uygulanan islemlerdir.

1.3.25 — Ruping Metodu

Ruping metodu, ahsap igindeki havamin Once On ba-
singla sonra da basingll emprenye maddesi ile sikig-
tinidig1 bir bos hiicre metodudur.

1326 — Sicak ve Sofuk Acik Tank Metodn

Sicak ve sofuk acik tank metodu, kurutulmus shsa-
bin emprenye cbzeltisi banyosunda, suda ¢ozlinen
koruyucularin kullanilmas: durumunda ise sicak ¢6-
zeltide 1sitilip hemen sonra soguk emprenye cozelti-
sine aktarilmas:t ve burada istenilen absorpsiyon
saglanana kadar tutulmasidir (Diger bir segenek ola-
rak ahgap Once isitilrm$ emprenye maddesine batiri-
lir, uygun bir zaman siiresi sonunda sofumaya bira-
Inlir, Emprenye maddesi sofuma sirasinda ahsap ta-
rafindan emilir).

1827 — Igne ile Enjekte Metodu

igne ile enjekte metodu, 6zel bir aygitla ahsapta ya-
rik agilarak bu yanga pasta seklindeki emprenye
maddesinin uygulanmasidir.

1.3.28 — Temizleme

Temizleme, ahgabin zararli tasallutudan kurtarnima-
sudir,

13.29 — Tomruk Emprenyesi

Tomruk emprenyesi, yeni kesilmis olan tomruklarin
kisa bir siire igin bbcek ve mantarlara karst pliskiirt-
me metodu ile emprenye edilerek korunmas: islemi-
dir.
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1330 — Toprak Zonu Islemi

Toprak zonu islemi, genellikle yeteri derecede ve
sekilde emiprenye edilmemis direklerin dayanim sii-
relerini uzatmak i¢in, direklerin toprak zonlarins emp-
renye maddesi uygulanmasidir,

1.3.31 — Ugtan Batirma Metodu

Jetan batirma metodu, tel direk ve ¢it kazklarinn
talin u¢ kisimlarina normal olarak ag¢ik tankta si-
lak ve sofuk islemle emprenye maddesinin uygulan-
nasidir.

+3.32 — Uzun Siirel Batirma Mefodu

Jzun siireli batirma metodu, ahgabin normal atmos-
erik sicakhktiaki emprenye ¢bzeltisi icine normal
larak bir saat silire ile, veya ahgabin cinsine, boyut-
aring, rutubet miktarmna ve kullamilan emprenye
1addesinin tipine bagli olarak daha uzun bir siire
atiriimas:idir.

333 — Vakum - Basing Metodu

akum - basing metodu, ahsabin basingl: bir silindir~'

a2 tnce 63,5 cm civa (Hg) basincina kadar vakum uy-
landiktan sonra, koruyucunun verilmesi islemidir.

3.24 — Vakum Metoda

akum metodu, ahsaba uygulanmasinda &nce empren-
t kazanina vakum tatbik edilmesi sonra vokum bi-
kilmaksizin emprenye maddesi verilmesi ve dahs
mra vakumun birakilmas: iglemlerinden olusan bir
etotdur (Bu metot kolay emprenye edilebilen ahsa-
v viskozitesi diiglik emprenye maddeleriyle uygu-
nir),

}.35 — Vakum Alfinda Kaynatma

‘kum altinda kaynatma, Madde 1.3.6 da Boulton Me-
dunda yapilan islemdir.

136 — Vakumsuz Kaynatma Metodu

Jeumsuz kaynatma metodu, basingla emprenyede
rutulmamig ghsabin kondisyonlanmas: icin uygu-
1an bir hazirlik islemidir (Bu islem ahsabin at-
sferik basingta ve suyun kaynama noktasindan
ha yliksek sicaklikta yaf iginde kaynatilarak yii-
Hiliir).

37 — Yuvarlak Odunun Gecici Korunmasi

varlak odunun gegici korunmasi, yeni kesilmis yu-
lak odunlarin bécek ve mantarlara karst gegici
rak korunmasi amaciyla bunlara 8zel kimyasal
ddelerin pliskiirtitlmesi islemidir.

38 — Yilzey Islemi
zey islemi, sivi haldeki koruyucunun ahsap yii-
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zeyine firga ile slirlilmesi pliskiirtiilmesi veya ahga-
bin koruyucuya kisa silireli batirilmas: islemidir.

14 — KCRUYUCU ISLEMLERE ILISKIN TERIB-
LER

14.1 — Absorpsiyon

Absorpsiyon koruyucu maddenin ahsebin i kismina
alinmasy olayidir,

142 — Acik Hava Orfam

Agik hava ortami, havanin harareti, rutubeti sicakl-
g1 ile yafmur sis, kar, bulut ve glines iigmlan gibi
etkenlerin dogal etkisi altinda olusan bir orfamdur.
14.3 — Absorpsiyon (Sorpsiyon)

Absorpsiyon, koruyucu maddenin eshgabm
alinmas: olayidir.

ylizeyine

144 — Aga¢ Enjeksiyonu

AZac enjeksiyonu, yasayan ya da canhihm yeni yitir-
mis bir afacin hilcre suyuna, suda ¢fzlinen emprenye
maddelerinin basingla verilmesi iglemidir (Burada
amag, ajaci dldlirmek veya hastabklardan korumak-
tir, Sayet koruyucu canliifim yeni yitirmis bir ajaca
veriliyorsa, amag, kabuk bdceklerini ve yumurtialar:-
1 Sldilrmektir).

145 — Ahsabmn Buharlanmasi

Ahsabmn buharlanmasi, homogen bir renk kazandir-
mak, calisma ve mantar etkilerine karst dayaniklihik
Szeliklerini iyilestirmek amaciyla ahgabin buharlama
odasinda su buhariyle iglem gbrmesidir (Kaymn ke-
restesi de bu amacgla buharlanir).

146 — Ahsap Emprenye Maddeleri

Ahsap emprenye maddeleri, ahsaba emprenye edile-
relc uygulanan, ahgabin mantarlara, bdceklere (Ter-
mitler ve deniz kurtlar: dahil) kars: korunmasi ve
miicadelesinde kullamlan fuzlar ve yagh maddeler
ile ateg ve yliksek sicaklifi (yangina) kargt korunma-.
sinda kullanilan tuzlardir.

1.47 — Ahsabmn Big¢imlendirilmesi

Ahsabin bigimlendirilmesi, isleminden ©Once, her bir
parca shsabin kesilmesi, mekanik olarak son sekil
ve istenilen boyutlarina gére diizenlenmesi i¢in ya-
pilan hazirlama islemidir (Traverslerde 6n hazirlik
islemi kesme ve delik acma iglemlerini igerir).

1.4.8 — Ahsap Koruma
Ahsap koruma, ahgabin ve her gesit mamullerinin
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8zeliklerini bozan veya tahrip eden zararhlara kars:
girisilen her tiirld Ualeyici veya kurtarici iglemlere
dair ezaglardir (Clirimeye, catiamaya, renk hozuk-
luklarina, yipranma ve yangin vb, zararlarina karsi).

149 — RBerraklasma

Berrskiagmsa, emprenye edilen chsaptaki cociiciiniin

buharlagmas! sonueu koruyucu madde kristellerinin

olusmasidir.
1.419 — Bieek Oldiiriicit ilzg (irsekiisit)

Bicek UldUriicii ilag, zararh bbcekleri tldiirmek ama-
ciyle kullamilan inorganik, organik veya bitkisel ké-
zenli maddelerdir.

1411 — Cahsma

salisma, cevresel degisikliklerin sonucu olarak rutu-
etin degismesiyle ahgapia ortaya ¢ikan bir sisme ve
riiziilme olayidar.

412 — Carpilma

;arpilma, genellikle kuruma sirasinda shsabin ori-
inal diizlemnden sapmas:dir.

413 — Dogal Dayamkhhk

loZal dayaniklihk, mantar zararlarinin bilyilyebildigi
ir ortamda ahsabin bu zararhlara kars:t koyabildigi
©ofal direncidir. .

[OT — Agaclar dofal dayanikliklarina gbre, ¢ok da-
yarukly, olduk¢a dayamikll ve az dayanikli ol-
mak lizere ii¢ gruba aynhrlar. Bu gruplara
giren afag cins ve tiirlerinden bazilari asa-
g1da verilmistir :

ok Dayamkh Agaclar

‘elez (Larix), Mese (Quercus), Karaaga¢ (Ulmus),
ouglas (Pseudotsuga), Porsuk (Taxus), Sedir, (Ced-
18), Servi (Cupressus), Kestane (Castanea), Dut
viorus), Akasya (Robinia), Kara ceviz (Juglansnig-
1), Katalpa (Catalpa), Abanoz (Diospyros ebenum),
kaliptus (Fucaliptus), Ardigc (Juniperus), Sekoya
Sequoia sempervirens), Bataklik servisi (Taxodium
stichum), Maz (Thuja), Yalanci servi (Chamaecy-
iwris) tiirleri, Maklura (Maclura pomifera), Tig afa-

(Tectona grandis), vb. bir cok agir odunlar tropik
faglar.

Idukea Dayamkl Agaclar

win (Picea), Cam (Pinus), Gtknar (Abies), Disbu-
k (Fraxinus), Gladicya (Gleditschia), Sigla (Liqui-
mbar), Ak mese (Quercus alba), Kestane yaprak-
mese (Quercus castanifolia), Elma (Malus).

Az Dayamkl Agaglar

Akcaszfac (Acer), Kaymn (Fagus), Kavak (Populus),
Hus (Betula), Kizmlagag (Alnus), Giirgen (Carpinus),
Karva (Crya), Ihlamur (Tilia), At Kestanesi (Aescu-
lus), S5ziit (Salix), Cmar (Platanus) Erik (Prunus)
ve ekseri hafif odunlu tropik agaclar.

14.14 — Delme (Incising)

Delme, kolay emprenye edilemiyen ahsapta dahp de-
rin ve homogen bir emprenye saglanmasi igin emp-
renye isleminden &nce yapilan delme islemidir.

1.4.15 — Desorpsiyon

Desorpsiyon, Xkuru havanmn, rutubeti daha yliksek
olan ahsaptan higroskopik denge olusuncaya kadar
su almas: olayidir,

1.4.16 — Dogal Kurutma

Dogal kurutma, vahsabm acik hava ortaminda luru-
tulmas: islemidir,

1.4.17 — Doygunluk Hali

Doygunluk hali, emprenye isleminde ahsaba ariik
daha fazla emprenye maddesinin emdirilemedigi he-
lidir,

1.4.18 — Emprenye Icin Kondisyonlama

Emprenye icin kondisyonlama, ahsap korumada ku-
rutulmamis veya kismen kurutulmus ahgabin gegir-

genligini ve emme (sofurma) yetenegini gelistirmek
amaciyle uzaklastirmak icin uygulanan &n islemdir.

1.4.19 — Emprenye Siiresi

Emprenye siiresi, ahgabin emprenyesi sirasmnda ge-
rekli koruma Onlemi saflanmincaya kadar gegen siire-
dir.

1420 — Firin Kurusu Ahsap

Firin kurusu ahsap, havalandirma diizeni bulunan bir
firinda 100°C da defismez agirlifa kadar kurutulmug

ahgaptir.
1421 — Gegirgenlik

Gegirgenlik, herhangi bir ahsaba emprenye maddesi-
nin niifuz edebilme kolaylifidir.

1422 — Gelismeyi Onleyici Nokta

Gelismeyi Onleyici nokta, ahsapta mantar ve bbcek-
leri Sldiirmeyen ve fakat gelismelerini Onleyen emp-
renye maddesi derisiklik derecesidir,

1.4.23 — Geri Kazanmilma

Geri kazanmlma, basinghi emprenye kazaninda, basm-
cin kaldirnilmasindan sonra silindir ve ahsaptan geri



zantlan emprenye maddesi miktaridir (Odundan
zanilan emprenye maddesi miktary, emprenye mad-
sinin hidrolik olarak degil de hava baswanci altinda
ilmesi halinde Snemlidir).

24 — Havuzlama

vuzlama, ahsap rutubetinin slirekli olarak % €9 1n
{inde tutulmasiu saflamak amaciyla, havuz, gbl,
et, akarsu vb. yerlerde su altinda tutulmas: isle-
Yr.

25 — Hiicre Ceperindeki Su (Bagh Nem)

cre ¢eperindeki su, veya (Hiicre ¢ceperine baglh su)
wroskopla gbriilmeyen ince yapudaki hiicre ¢eperi
sisinde bulunan misaller ve fibriller arasindaki
lur.

26 — Ilk Absorpsiyon

absorpsiyon, basing peryodundan Once kazanin
Jurulmas: sirasinda ahsap tarafindan  absorbe
en emprenye ¢ozeltisi miktandir (Basingh emp-
ye isleminde)

N — Ik Vakum

vakum, ahsabi emprenye etmeden Once ahsap
deki havayr uzaklagtirmak amac: ile uygulanan
mdir,

28 — Kabugu Seyulmus Direk

ugu soyulmus direk, tizerinden dis ve ig kabugu
iamen uzaklastirimis direktir.

9 — Kanama (’I‘elfleme)

ama, ahsabin emprenye edilmesinden sonra, ah-
icindeki emprenye maddesinin disariya c¢ikmas:
wdir. (Kanama, genellikle hava degisimleri sirasin-
aylarca devam edebilir).

0 — Konsanirasyon

santrasyon, birim hacimdeki ¢oziiclide ¢ozlin-
olan kuru emprenye maddesi miktarichr,

1 — Korozyon

zyon, emprenye edilmis ahsabin, temas eden
leri kimyasal olarak asindirmasi olayidir,

} — Koruyucu Dig Tabaka Olusturulmas:

wyucu dis tabaka olusturulmasi, shgabin rutu-
igverisini Onlemek amaciyle yapilan Srtme (tila)
aidir,

- Dis ylizey koruyucular: ¢ok cesitli olup bun-
larin bazilari, yagli vernikler, saf bezir yaffi
vernigi, saf bezir yaZ1 laklan, seliilozik lak-
lar, regine veya ispirto laklari, asfalt laklan
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ve diger, ylize siirlilen veya piiskiirtiilen tim
maddelerdir.

1.4.33 — Koruyucu ig Tabaka Olugturnimass

Koruyucu i¢ tabaka olusturulmasi, ahsabin rufubst
alisverisini Onlemek amaciyla kapiler bosluklarinin
bazi 6zel maddelerle doldurulmas: islemidir.

1134 — Koruyucu COrelikte Yangm Geellrtiricl
Koruyucu oOzelikte yangin geciktirici, hem yangin ge-
ciktirici hem de ahgabi koruyucu &zeliklere -szhip

kimyasal madde veya kimyasal maddeler karisime-
dir.

1435 — Kuru Emprenye Maddesi Miktan (Net Kuru
Tuz Mikiar)

KRuru emprenye maddesi mikfar1, ahsabin emprenye-
sinde m3 basina ahsabin igine aldigi kuru emprenye
maddesi miktaridir (kg/ms?).

14.38 — Lif Doygunlugu Hali

Lif doygunlugu hali, hiicre geperi igerisindeki biitlin
bosluklarin su ile doygun bir duruma gelmesidir.

1437 — Mantara Kars: Koruma I¢in Depoloma

Mantara karst koruma igin depolama, ahgap rutu-
betini slirekli olarak % 30 un altinda veya % 60 in {s-
tiinde tutulmasi amaciyle (yagmurlama, havuzlama,
kuru yerde saklama vb.) teknigine uygun olarak ya-
pilan islemdir,

1.438 — Mantar Olditriicit {lac (Fungisit)

Mantar Oldiirlicli ilag, ahsap korumada ahsaba zarar-
i olan mantarlar Sldiren kimyasal maddedir.

1.4.39 — Nisbi Rufubet

Nisbi rutubet, aym sicaklik ve basing¢ta birim hacim-
de bulunan gergek rutubet miktarinin doygun halde-
ki rutubet miktarina oranmmn ylizde olarak ifade
edilmesidir.

1.4.40 — Niifuz Derinligi

Niifuz derinligi, emprenye maddesinin ahsaba girdi-
gi derinliktir.

1441 — Otoklav (Basingh Kap)

Otoklav, sicaklik ve basincin kontrol edilebildigi ba-
singlt kaptir.

1442 — Oldiirme Noktas:

Oldiirme noktas:, ahgapta mantar ve bocekleri 8ldiir-

mek igin gerekli olan emprenye maddesi konsant-
rasyonudur.
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13 — On Isitma

1s1tma, basing uygulanmadan 8nce, ahsabin sicak
uyucu ¢ozeltisiyle veya buharla isitilmasidir.

14 — pH Skalas:

skalasy, 0-14 arasinda asitlik ve alkalilik derece-
gisteren bir skala olup (0) cok yiiksek asitligi,
btrallifi ve 14 yliksek alkaliligi gbsterir (Sksala lo-
itmiktir. Oyle ki pH = 4, pH = 5 in asitlik ola-
10 katidir).

5 — Rendelenmis Kereste

delenmis kereste, bir veya birkag yiizii planya-
gegirilmis kerestedir,

6 — Rutubet Dagilum

ibet dagilim, shsapta genellikle yiizden yiize fa-
bazan da ugtan uca veya kenardan kenara rutu-
n defisiklik gbstermesidir.

7 — Rutubet Degisikligi

1bet degisikligi, rutubetin absorbe edilmesine ve-
suharlagmasina bagli olarak ahsap iginde rutu-
miktarimn degisiklik gOstermesidir,

B — Rutubet Miktar:

ibet miktan, ahsapta bulunan bagli veya serbest’

mn afirhfidir (Genellikle firm kurusu agirhfn
lesi olarak ifade edilir).

} — Sabitlesme (Fiksasyon)

tlesme, emprenye maddesinin shsaptan yikanma-
k sekilde sabitlegsmesi durumudur.

) — Serbest Su

est su, ahsapta hiicre bosluklarindaki (liimenler-
) ve hiicreler arasindaki sudur,

| — Sertlegmis Yiizey

‘esmis ylizey, koruyucunun girmesine direng gés-
1 ahsap ylizeyinin durumudur,

! — Sonda Aleti

a aleti, emprenye edilmis veya edilmemis ahsap-
silindir seklinde veya difer sekillerde numune
alar1 alabilmek igin kullanilan &zel bir aragtir.

} — Son Vakum

vakum, basincli emprenye metotlarinda ahsapta-
izla emprenye maddesinin geri kazanilmasi ve
p yiizeyinin kurutulmasma yardimeci olunmasi
son safhada uygulanan islemdir.

1.4.54 — Absorpsiyon

Absorpsiyon, bir maddenin difer bir madden.n ylzo-
yine (absorpsiyon) veya ig kismina alinmasi (absorp-
siyon) olayidir. (Tutulan, alinan veya kapilan mad-
deyi tutan kuvvetler kimyasal olabilir «kimyasal
sorpsiyon» veya kapiler kuvvetler gibi fiziksel olabi-
lir, bu isleme kapiler yogunlasmada denilebilir (Emi-
len malzemenin, emen malzemeden daha sonraki saf-
halarda kaybi ise desorpsiyon olarak bilinir).

14.55 — Sulama

Sulama, yanlarn alinmis kereste kenarlarinda goriilen
yuvarlak odun ylizeyidir (Kabuklu veya kabufu dis.
miis olabilir).

14.56 — Toplam Absorpsiyon

Toplam absorpsiyon, basingh islem sirasimda ahsaba
giren emprenye ¢tzeltisi toplam miktandir (Bu pa-
rametre hem ilk absorpsiyonu, hem de basing peri-
yodunda ahsaba zerkedilen emprenye maddesini ige-
rir).

14.57 — Toprak Zehirlenmesi

Toprak zehirlenmesi, termit zararhlarini ®&nlemek
icin ahsap binalarin etrafindaki topraga zehirli mad:
deler uygulanmasidir.

1.4.58 — Tornalanmis Direk

Tornalanmis direk, emprenyeden Once tornalams is-
lemine tabi tutulmus direktir.

1.4.59 — Tutugma Kabiliyeti

Tutusma yetenegi, ahsabin yanmaya karsi olan egi-
1.4.60 — Tutusma Noktasa

Tutusma noktasi, ahsabin i1sinmasiyla olusan gazla-
rin ilk olarak tutustugu sicaklk derecesidir. (Bu
olay ahsapta kendiliginden olugursa, buna kendiligin.
den tutusma denir).

14.61 — Uc¢ Kaplama

U¢ kaplama, kuruma ve ¢atlamay1 geciktirmek ama-
ciyle ahsabin u¢ kisimlarmin koruyucu maddeletle
kaplanmasidir,

1.4.62 — Vakum Kurutmasi

Vakum kurutmasi, emprenye edilecek ahsabin atmos
ferik basinctan daha diisiik bir basingta kurutulma.
siudir.

1.4.63 — Yagmurlama

Yagmurlama, ahsap rutubetinin siirekli olarak % 60
in iistiinde tutulmasimi saglamak amaciyla yapilan
su piiskiirtme islemidir.
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461 — Yangin Geciktirici

angin geciktirici, alevin yayilmasina karsi ahgabin
rencini artiran veya alevin yayillma hizini gecikti-
n kimyasal madde veya kimyasal maddeler kargi-
adar.

2165 — Yangindan Koruma

angindan koruma, ahsap veya differ malzemeleri,
imen alev almayacak veya yanmayacak gekilde uy-
n bir yangin geciktiriel kimyasal madde ile isleme
bi tutmaktir.

1

1465 — Yanma Nokias:

Yanima noktasi, ahgabmn itk tutusmadan sonra alevin
Gevaml bir hal almasi clayidir.

1487 — Yapay Kurufina

Toepay kurutmo, ahgabin 8zeliklerini bozmadan ku-
rutma odalarinda, mahzanlerde, tilnellerde, kurutma

dolaplarinda vb. yerlerde istenilen rutubet miktar:-
na kadar kurvtulmasidir.,

1483 — Yikanma

Yizanma, suyun etkisi ile ¢Bzlinebilir emprenye mad-
delerinin ahgaptan veya topraktan kismen vsya ta
mamen uzaklagmasidir,
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0 - KONU, TARIF, KAPSAM

0.1 - KONU

Bu standard, ahsabin bécek ve mantarlarin za-
rarll etkilerine karsi korunmasinda kullanilan
emprenye maddelerinin koruma dereceleri ile,
emprenye edilmis ahsabin rutubete maruz kal-
dig1 siirede emprenye maddesinin suda erimek
ve ahsaptan disarn ‘cikmak suretiyle faydah
etkilerinin azalma derecesini (yikanma mikia-
r1) ¢elik ve demir tizerinde ahsap emprenve
maddelerinin korozyon etkisini, bu maddelerin
odun igersindeki miktarini, durumunu ve geg-
me derinligini belirtir.

0.2 - TARIFLER

0.2.1 - Kuru Ahsap : Ortalama rutubeti en ¢ok
% 20 olan ahsaptir,

0.2.2 - Kurt : Bocegin yumurtadan cikmas ile
krizalit olmasi arasindaki halidir (Kelebekler-
de tirtil denir).

0.2.3 - Krizalit : Kemale eren kurdun (tirtilin)

bir mahfaza igcinde veya acikta baskalasmak"

ltizere (istihale) bhir stre istirahate gegmesine
denir,

0.2.4 - Normal Cati Ortam: : Basit ve hargla
baglanmamis kiremit ortald, alt ylzeyi kap-
lanmamg, 30° - 50° meyilli izdiisim alam en
az 8 m x 10 m boyutunda ve mahyas: kuzey -
guney, giney bat1 - kuzey dogu veya gliney do-
gu - kuzey bat1 ydonlinde olan aynk evlerde-
ki veya aym cati altinda blok bina olmas: ha-
linde, kalkan duvarlari agik havaya bakmayan,
arada kalmig binalardaki begik catilardir.

0.3 - KAPSAM

Bu standard, yer fiisti yapilarda kullamlan
emprenye edilmis ahsabin muayene metotlany-
la emprenye maddelerinin ¢elik ve demir Gze-
rinde korozyon etkisinin muayene metotlarm
kapsar; ahsabr sicaklik, aginma ve kimyasal et-
kilere kars: koruyan maddelerin muayenesini
kapsamaz.

1 - MANTARLARA KARSI KULLANI-
LAN EMPRENYE MADDELERININ
MUAYENESI (Mikolojik Muayene)

Ahsap emprenye maddelerinin mantarlara etki
6zeligini tesbit etmege ve muhtelif muayene

merkezleri tarafindan yapilan muayenelerin
mukayesesine yarayan metotlardir.

— Bu metotlar, emprenye maddelerini kolay
emetbilen ayni neviden bir sira numune par-
calarinin, muayene edilen maddenin derisik-
ligi artan muhtelif ¢ozeltileri ile emprenye
edilmesi esasina dayanir. Bu numune par-
calari, sonradan ahsabi tahrip eden mantar-
lardan yapilmis saf kiiltir iginde mantar-
lagmaya birakilir. Béylece olusan ahsap tah-
ribati, emprenye maddesinin mantara karsi
ne o6l¢ide etki yapabildigini goOsterir.

1.1 - NUMUNELER

Genellikle camin (Pinus silvestris) diri odunu
kullanmilir. Bununla beraber emprenye maddesi,
baska aga¢ nevilerinde kullamlmigsa, deney
sirasinda ayni ahsap nevini kullanmak zorun-
Iugu vardrr.

1.1.1 - Numune Parcalan

Ahsap, emprenye c¢oOzeltisini kolay emebilir,
6zelikle ne gevsek, ne de siki yapida olmalidir.
Bundan baska sihhatli, budaksiz, reginesi ol-
dukca az ve muhtelif deney dizileri i¢in, aym
6zelikte heazirlenmig olmahdir, Agacin u¢ kis-
minin hemen yakimindan alinan ahsap ile dip-
ten yukariya dogru 2 m boyu icinde alinan
ahsap, numunelerin hazirlanmas: igin uygun
degildir. Parcalar 5 cm x 25 cm x 15 <m
boyutunda olmak iizere kesilir. 5 cm uzunla-
gundaki kenar, lif dogrultusunda olmali ve bu
parcalar yeniden vanyana getirildiginde eski
durumunu alabilecek ve silinmiyecek bir sekil-
de isaretlenmelidir.

1.1.2 - Deney Mantarlan

— Emprenye maddesi hakkinda verilecek ka-
rarlara temel olacak hususlar elde ede-
bilmek i¢in birgok mantarlarla deney ya-
piir ve ayni tertip deney en az iki kez
tekrarlanir. Muayene edilen emprenye mad-
desine karst az duyarli olarak tamnan
mantar tirid tercih edilmelidir. Kullanma-
nin amacmma ve kullanilan ahsap tiriine
gore asagidaki mantarlardan biri segilir.

1gne Yaprakh Ahsap Igin
Coniophora cerebella

Polyporus vaporarius (Poria vaporana)

(Yayin Hoklari Mahfuzdus)
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.enzites abietina
.entinus aquamosus (Lentinus lepideus)
vierulius laorimans (Mzrillius domesticus)

viese Ahsaln Igin

daedalea quercina
Joniophora cerebella

{ayin Ahsgabi ve DigZer Ya.prgkh Ahsap Igin

‘olystictus versicolor
joniophora cerebella

1.3 < Kiiltiir Kaplan

ekil - 1. a ve 1. b deki gibi diz, yanlarinda
elikleri bulunan cam siseler kullanilir .

1.4 - Besin Ortami

ogunlastirilmis 50 g malthilasast ve 30 g azar
zar ufalanmak suretiyle 1000 cm?® damutilmig
1 ile dolu bir kaba konulur, ¢éziniinceye kadar
aman zaman c¢alkalanmak suretiyle su banyo-
inda, veya buhar kabinda isitilir. Béylece ha-
rlanan besin ortamu, steril bir hale getirilmis,
-ganik maddelerin giremiyecegi gekilde ka-
atilmuis kaplarda saklanir.

. Her deney kabi, 45 cm? litk besin g¢dzeltisi
ile doldurulur, agz: pamukla kapatihir, otok-
lavda buharla yaklasik olarak 1,2 atii basing
altinda yanm saat siire ile steril hale geti-
rilir. Keplar sogutulmak igin bir tel kafes
{izerine konulur. Besin ortamina, kuruma
catlaklar belirmeden dnce mantarlar enjek-
te edilmis olmalidir.

1.5 - Ara Althk

Numune pargalarnin altlaring koymeak {ize-
re (Sekil-2) de goriildtzi gibi bir cam aya-
ga, ihtiya¢ vardir. Bu camun kalmlijy 3,5
mm olmalidir.

SEKIL -2

Sayfa : 2
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SEKIL-1 b
1.2 - DENEYIN UYGULANMASI

1.2.1 - Besin Ortaminin Mantarlarla Agilanmasi

— Bayat olmayan deney mantarlan ile yapil-
mig saf kiiltiirden, steril bir spatiille alinan
mantar parc¢alari, hazirlanan besin ortami-
nmin Gzerine konulur.

Ozel kaplarda hazirlanan kiltiirler, besin ta-
bant Uzerindeki numune pargalarnnin tGmind
icine alacak sekilde mantar miselleri ile kaplan-
diktan sonra misel aglanyle 6rtliliinceye kadar
1-2 hafta dzel iklimde (Madde 1.2.4] besin or-
tam1 bekletilir, tamamen misel aglanyla 6r-
tiilmiigse, tizerine deneyi yapilacak pargalar
gene steril odalarda konulur.

1.2.2 - Numunelerin Hazirlanmasi

Numune pargalarnin hepsi 105°C da agirlig:
degismeyinceye kadar kurutulur ve bir desika-
torde sogutulduktan sonra 0,1 g duyarhkta
tartiir, Bu agirlik baglangic agirhgidir (Mad-
de 1.2.8) . Parcalarin emprenyesi i¢in kullamlan
emprenye maddeleri asagidaki guruplara ayri-
Iir,

a) Suda ¢oéziinen,

b} Suda ¢odzilinmeyenler, 6zel ¢ozeltici madde-
lerde ¢6zinenler.

Parcalar, emprenye amaciyla emprenye mad-
desi ¢dzeltisi icinde bekletilir ve genellikle
yaklagik olarak 20 dakika siire ve 160-110 m
civa. basincing tekabill eden algak basing al-
tinda birakilir, Cabuk ugan emprenye madde-
lerinde, bu basing emprenye maddesinin cinsi-
ne gore tesbit edilmelidir. (Ornek: Aseton kul-
lanildiginda 210 mm civa basinct  olmalidir.)
Alcak basing kaldinldiktan sonra pargalar ¢o-
zelti ile tam emprenye edilinceye kadar ¢dzelti
icinde en az 1/2 saat birakilir. Sonra digan
¢ikarilir. Kurutma kaZidy ile Gzerindeki sula-
n alinur ve vakit kaybetmeden 0,1 g duyarlikla
tartilir. Pargalardaki agirllk artmasmdan ve
emilen ¢8zeltinin derisiklizinden pargalann al-
dif1 emprenye maddesi miktar1 hesaplanir.
Parcalarin hacmi 18,75 cm?® oldufuna gére, 1
m3 ahgabin aldig1 miktar 0,01 kg a kadar yu-
varlatilarak verilir: .
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Ornek : % 0,75 derisiklizinde ¢ozelti 12 g ol-
duguna gore :

Alinan emprenye maddesi
0,012 x 0,75 x 108

miktar: ... = = 4,80 kg/m3
18,75 x 10°

(a) grubunda toplanan maddeler, genel olarak
hazirlandiklann  derisiklikte kullamilirlar. (b)
grubundakiler, kolay ugucu olan ve mantarlara
kars: etkisi olmayan c¢Ozeltici maddelerde ¢6-
zeltilerek kullamilirlar (6rnek : Aseton).

1k ¢dzeltinin hazirlanmasinda, emprenye mad-
desi ¢bzeltisi igin se¢ilmis olan en yiiksek de-
risiklik uygulanr.

Bu, imalatcy firmanin verdiZi derisikiik dere-
cesinden yiiksek olamaz ve agirlik cinsinden
% olarak hesaplanir, Emprenye ¢ozeltisi ilk ¢6-
zeltinin seyreltilmesi suretile hazirlanir. Bu de-
rigiklik hacim cinsinden % olarak bulunur,

Parcalar, organik c¢oézelticiler ve ugucu ampren-
ve maddeleri kullanilarak emprenye edilmis
ise, bu iglemden sonra 4 hafta havada tutulur
ve bu swrada her iki alina (enine kesiti) hava
temas edecek sekilde birakilir. Sonra bunlarin
yerleri degistirilir. Suda ¢ozeltilerek elde edilen
cbzelti ile emprenye edilen parcalarin, empren-
ye edildikten sonra 14 giin 10-20 cm yiliksek-
liginde kapali bir cam kapta yalmz bir kat
halinde saklanmasi ve enine kesitlerinin agikta
kalmas: gerekir. Cam kap her giin biraz daha
acilir ve bdylece 14 giin sonra tamamen agilir.
Boylece pargalar mantar ortamina konmaya
hazirdir. Disiik  derigiklikte ¢bzeltiyi ihtiva
eden, kapal: kapta kiiflenmeyi engellemek igin,
birinci 14 gin ic¢inde kap icine, bir ka¢ cm?®
benzolu havi agz acik kiiglik bir kap konulur.

1.2.3 - Parcalarnin Yerlegtirilmesi

Emprenye edilmis ve edilmemis tamk parca-
lar, emprenye maddesinin besin icine gegmesi-
ni ve parcalarin daha ¢ok rutubet almalarim
i onlemek uzere, besin ortam: ile direkt temas:
o6nleyen steril bir ara althk fizerinde besin or-
tamina konulur. Parcalar yerlestirilmeden o&n-
ce Insa aralhklarla bircok defa aleve veya ka-
pali bir kap icerisinde, buhar akimima tutul-
mak suretiyle distan steril hale getirilir. Yer-
lestirildikten hemen sonra kaplarin agz1 pamuk
tikacla kapatilir. Fmprenye edilmemis tamk
parcalar mantarin etkisi hakkinda bir fikir ve
bir goriinds (bir tablo) elde edilebilmek igin,
emprenye edilmis parcalarla beraber yerlesti-
rilir ve kullamlan kiultirdeki degisme ve agir-
Lk kayb bulunarak bu etki derecesi anlagilir.

1.2.4 - Deney Kosullar

Kiltir kaplan, yaklasik olarak % 60-70 nisbi
rutubet ve yaklagik olarak 20°C sicakhikta olan
bir yerde, dogrudan dogruya gelen glines 15mn-
larindan korunmak suretiyle birakilr.

Sayfa

1.2.,5 - Deneyin Siiresi

Parcalarin kiltar kaplarina yerlestirilmesi ve
cikanlmas) arasinda gegen siire 4 ay kadardir.

1.2.6 - Numunelerin Cikarilmasy ve Sonucun
Teshiti

Deney siiresi sona erince, numune parcgalan
¢ikarhr, tlzerinde bulunan misel aglarindan
temizlenir ve tahtanin dayanim derecesi tir-
nak batirma suretiyle fesbit edilir. Tahribat
derecesi asagida belirtilen 1 — 4 b sembolleri
ile ifade edilir

1 — Mantar hig¢ bir etki yapmamis,

2a — Mantarin yer yer, az etkisi altinda kalms,
2b — Biitliin yluzeyde az etki altinda kalmas,

3a — Yer ver, ¢cok etki altinda kalms,

3b — Biitiin yiizeyde ¢ok etki altinda kalmis,
48 — Yer yer tamamen tahrip edilmis,

4b — Numune parcas] tamemen tahrip edilmis,

Bu numuneler, énce 1- 2 giin havada birakilir
sonra parcalar 105°C de agirhify degismeyin-
ceye kadar kurutulur ve desikatdrde sofume-
va biralkalir. Kuruduktan sonra 0,1 g duyarhkta
tartilarak parcalarin ‘son agirliklarn tesbit edi-
1ir.

Kurutulan tahta parcalarinda da dayanim mu-
ayenesi tekrarlanmalidir.

Parcalarda olusan agirlik kaybr agagida goste-
rildigi gibi tesbit edilir.
A — Suda ¢bziinen emprenye maddelerinde
% 1, vagda c¢oziinen emprenye maddelerinde
% 2 derigiklige kadar yapilan denevlerde Mad-
de 1.2.2 de hesaplanan emprenye maddesi mik-
tarina yine Madde 1.2.2 de tartilarak bulunan
kuru tahta agirhig ilave edilir ve bundan yu-
kanda aciklanan deney sonu, kuru tahta agnr-
hE1 cikanlarak agirhk kaybi bulunur. Bulunan
bu miktar, kuru tahta agirhgina boltiniip 100
ile carpilarak agirhk kaybi % olarak ifade edi-
lir.
Ornek : Kuru tahta agirhg (emp-

renye igleminden &nce) ... 8g(A;)

Kuru emprenye maddesi
aBITEL e 08g{a)

Kurutulmug ve emprenye
edilmis teorik tahta agirh@ 88g (A:z)

Deney sonu kuru tahta

agirlifl .o 8,6 g (A3
Deneydeki agirhk kaybi
Az-As
% $i = ————— X 100 = % 25
Ay .

B — Suda ¢oziinen emprenye maddelerinde %
1, yagda c¢bziitnen emprenyve maddelerinde % 2
derisiklikten dahe fazla derisiklikler ile yap-
len deneylerde, deney siliresince, emprenye
maddelerinde de buharlagma yoluyla kayiplar

3

(Yayin Haklart Makfuzdur)
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slacaktir. Bu kayiplar, deney sonunda bulun-
mast istenilen % agirhk kaybina énemli dere-
sede etki yaparak hataya yol agacagindan,
ympreyne maddesi kayiplarinin hesaplanarak
wgirhik kaybt degerlerinin diizeltilmesi gerekir.
3u amagla asagida agiklanan deney ve islem-
er yapilir :

imprenye edilerek mantarlann etkisinde bira-
tilan parcalar ile ayni 6zelikteki tanik parca-
ar 105°C sicaklikta kurutulup agirligt (Aim)
sl¢iiliir ve emprenye edilir. Bu numune parca-
1 emprenye edildikten sonra tartilarak emdi-
ilmis olan (am) emprenye maddesi miktart he-
aplanir. Daha sonra tanik pargalar saf besin
yrtami bulunan &zel sigelerde asil deney parga-
ar1 siresince ve sartlari ile saklanir. Deney
onunda, bu tanik pargalar 105°C sicaklikta ku-
utulup tartilir. (Asw) deney sonunda tanik
varcalarin ihtiva ettigi emprenye miktart (Asm
Aim) - b olarak bulunur.

Ornek :

Kuru parga agirhig:
(Emprenye isleminden &énce)
Emprenye maddesi agirlig:

Kurutulmus ve emprenye edilmis par¢a agirlig:

Tanik parcanin kuru agirlig

Kurutulmug ve emprenye edilmis tanik parga-
da besin ortamina konmadan &nce bulunan
(am) emprenye maddesi miktarindan deney so-
nunda tamk tahta pargasinda bulunan empren-
ye maddesi (b} miktar1 ¢ikarilarak deney sii-
resince emprenye maddesindeki kayip (¢) he-
saplanmig olur.

C=8an—0b

Deney sliresince deney pargasindaki mantar
tahribatindan ileri gelen agirhik kayb: :
A; 4+ (g — ¢ — Ay) dir,

% olarak agirlik kaybi :

(Emprenye isleminden &nce)
Tanik parcadaki emprenye maddesi
agirhigt (besi ortamina konmadan énce)
Tanik parganin deney sonundaki kurutulmug
agirhg "
Tanik parc¢adaki emprenye maddesi miktar
Tanik parcadaki emprenye maddesinde deney
sliresince olusan kayip

Deney pargasinin deney sonundaki kuru agirlif ....

Parcada mantarlarin tahribinden &6tird
olugan gergek agirlik kaybi

Ajta—c—As3

Gergek agirhik kaybt % si
At

Xz 100

Ai+a—c—A;
% = x 100 dir.
As

Ay = 12 g

a = 13 g

. Az = 13,3 g
Am = 12,0 g

an = 113 g

Asm = 13,25 g

.. b =) 1,25 g
[o] = 0,05 g

Az = 12,04 g

A +a—c—A; = 0,85 g

= 7,08 g

Parcalarin emprenye edildikten sonra ihtiva ettikleri kuru emprenye maddesi miktarni bul-

mak icin, emprenye kabindan ¢ikarilan par¢a kurulandiktan sonra hemen

tartiimalidir, Bu

agirhktan kuru parcanin agirhgn qikarilarak emprenye ¢ozeltisi agirhgi bulunur, Bu agirh-

&mn derisiklik % sindeki miktari, kuru
émek :
Kuru parga agirhigt

Emprenye edilmis par¢amn agirhgi ...........

Emdirilen emprenye maddesi gozeltisinin
agirliflt = 16 — 10
Emprenye maddesi ¢ozelti

Emdirilen kuru emprenye maddesi miktari

3 - EMPRENYE MADDESININ KORUMA
SINIRININ TESBITI

agitli derigiklikteki emprenye maddeleri ¢6-
Jtisi ile emprenye edilmig parcalarda tahri-
atin tesbit edildigi en yiksek derigikligi takip
len, tahribatin tesbit edilmedigi en kiigik de-

sinin derisikligi ........ veerens

emprenye maddesinin miktaridir.

........ = 10 g
= 16 g
= 6 g
= %10
6x10
= = 0:6 g
100
rigiklik emprenye maddesinin koruma sinm
olarak kabul edilir. Bu sinir kg/m3 olarak

ifade edilir. Raporlarda yukarida agiklanan her
iki derigiklik degerleri verilmelidir. Bu deney-
ler ayni emprenye maddesi ile muhtelif man-
tar cinsleri {izerinde yapilacak ve bulunacak en

Sayfa : 4
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yiiksek koruma simri adi gegen emprenye mad-
desi icin, esas koruma smnin olarak kabul edi-
lecektir. Emprenye maddesi koruma simirinin
tesbitinde agirlik kayb1 ve disarida gorilebilen
tahribat bir esas olusturabilir. Sipheli haller-
de Madde 1.2.6 da agklandigy gibi duyarh bir
kontrol olarak kabul edilebilir.

Fnaz % 5 lik agirhik kayb veya distan tanina-
bilen yer yver talribat, yalmiz kiicik bir alana
vayilmig olsa da; mantar etkisi ile olugmus
tahribat olarak degerlendirilir.

Emprenye edilmemig parcalar vyeteri kadar
(camda en az ve yaklagik olarak % 15) agirhk
kayb1 gosteriyorlarsa, bu arastirma dizisi an-
cak bu takdirde kullanilabilir olarak kabul
edilirr. Koruma simirinin iki katindan daha yik-
sek derisikligin bulunmas: halinde, eger cam
kap icerisinde kullamilan emprenye maddesi
vasitasile mantarin dogrudan dogruya Ooldi-
riilmesi saglanmgsa, bu sart aranmaz yalniz
simr degerini acik olarak gosteren deney dizi-
leri kullanilabilir,

Bir parca herhangi bir sebepten dolay: iyi so-
nu¢ vermemisse, diger pargalar, deney dizisi-
nin normal seyrini takip etseler dahi, sonuglar
degerlendirilmez,

2 - EMPRENYE EDILMIS AHSABIN
BOCEKLERE KARSI KORUNMA
DURUMUNUN TESBITINE AIT
MUAYENE METOTLARI

2.1 - ONLEYICI ETKi MUAYENES]

Onleyici etki muayenesinin amaci, ahsap emp-
renye maddesinin, ahsap =zararhlarn olan bé-
ceklerin ahseba girmelerini ve zarar yapmala-
rm 6nleyip Oonlemedigini ve ne dereceye ka-
dar Onliyebildigini tesbit etmektir. Bu deney
zararli bdcek kurtlammin (ve bilhassa Evicke
bocegi = Hylotrupos Bajulus - kurtlarnnin)
emprenys edilmis ahsab: delip delmediklerini
ve bunlarn iginde canh kalip kalmadiklarim
belirtmek {izere yapilir.,

2.1.1 - Numuneler ve Sayisi

Numune olarak kuru gam ahsabinin diri odun
kismindan alinmis ve enine kesitin biiyik ay-
nt1 ile yilhk halkalar arasmmdaki a¢i 30° den
daha biliyik olan parcalar kullambr.

Her emprenye metodu ve her emprenye siiresi
icin 6 numune kullamilir. Bu 6 numuneden 4
tanesi emprenye edilir ve diger iki tanesi kont-
rol sonunda karsilastirmak i¢in emprenye et-
meden tamk numune olarak saklanir,

Emprenye maddesinin etki derecesini tesbit
eden deneyde 10 numune kullamilir. Bu numu-
nelerin 6 tanesi emprenye edilir, 4 tanesi em-
prenye edilmeden saklanir.

2.1.2 - Numunelerin Hazirlanmasi

Numuneler, alin yiizeyleri parafin veya para-
fin mumu ile kapatildiktan sonra bir hafta
yaklagsik olarak 20°C sicaklik ve % 60-70 nis-
bi rutubetteki bir ortamda birakihir (bu, ah-
sabm yaklasik olarak % 12 rutubete sahip ol-
masim saglayan ortamdir).

Emprenye edilecek 4 numune, emprenye mad-
desinin pratikte kullamilan yogunlugundaki ¢o-
zeltisine, bu maddenin kullanma tarifnamesin-
de aciklandig lizere, her bir bekletme sfiresi
icin bir veya bir kag¢ kere beger saniye siire ile
daldinilir. Emprenye iglemi sonunda ¢ézeltiden
cikanlan numune, uzunluk ekseni etrafimda
cevrilerek fazla emprenye maddesi ¢ozeltisi
numuneden uzaklastirlir. Daldirmalardan én-
ce ve sonra mumuneler tartilarak emdirilen
emprenye maddesi ve c¢ozeltisi miktar1 tesbit
edilir. Numuneler her daldirma arasinda emp-
renye maddesi imalatgisinin kullanma tarifna-
mesinde aciklandigr gibi kurutulur.

Emprenye edilmis olan numuneler dar uzun
yizleri iki cam ¢ubuk tlizerine gelecek sekilde
konulur (Sekil -3). Numuneler béceklerin yer-
lestirilmesinden 6nce bu durumda 20 F 2°C
sicakllk ve % 60-70 nisbi rutubetteki bir or-
tamda 4 -5 hafta bekletilir.
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SEKiL. 3

Pratikte emprenye maddesi kazanda  basing
metodu ile ahsaba veriliyorsa Madde 1.1.1 de
6lgiileri verilen numuneler pratikte kullanilan
derisiklikteki ¢6zeltiyle tam emprenye edilir.

2.1.3 - Deney Boceklerinin Segimi

Her numune ig¢in 10 tane yumurtadan heniiz
caikmis bécek kullanilir, Boceklerin  geligmesi
% 97 - 98 nisbi rutubet (doymug kalsivum sil-
fat ¢dzeltisi lizerinde) ve 28 + 1°C sicaklikta-
ki ortamda olur. Kurtlar hareket etmege bas-
ladiktan sonra hemen hizla 20°C sicakhk ve
% 97 - 98 nisbi rutubetteki ortama taginmal
ve oradg fi¢ giin tutulmahdir. En ge¢ bu g
giin sonunda kurtlar numunelere konulmalidir.
Deneylerde mubhtelif mensgeli kurtlar ‘birlikie
kullanilmalidir.

2.14 - Deneyin Yapilmasi

Numuneler {izerindeki parafin koruyucu teba-
kas1 kaldiriir. Emprenye edilmis ve edilmemis
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her numunenin parafin koruyucu tabakas: kal-
dmlan genis ylzliniin Gzerine 25 X 50 mm bo-
yutunda bir cam levha konulur (Sekil - 4). Ev-
teke bécegi kullamilmasi halinde, numunenin
ylzeyi ile cam levha arasina 1 mm kalinlifin-
la ve 20 mm uzunlugunda bir cam ¢ubuk ko-
rarak cam levha ile numune yiizeyi arasi agi-
Ir. Numune, cam levha ve cam g¢ubuk, oldugu

Arahik = 1

e Cam levha
ey /)
. ~ J/
PN TN
i Alinlar

narafinle
kapatilmug

[

SEKIL-4

ribi erimig parafine daldirlir., Béylece numu-
1e ile cam levhanin kenarna parafin dolmug
Nur. Parafin dolduktan sonra cam gubuk ¢i-
tarilir ve bogluguna kurtlar yerlestirilir, bu
osluk daima yukariya bakmalidir. Kurtlarin
rerlestirildizgi numuneler 20 + 2°C sicakhk
e % 70 - 75 nisbi rutubetteki bir ortamda,
Iylotrupes’lerde ise doymus sodyum klorir
:0zeltisi {izerinde tirakilir.

Jumunelerin emprenyesinde uzaktan etki ya-
)abilen emprenye maddeleri kullanilmigsa, o
iaman, emprenye edilmis numunelerle empren-
‘e edilmemis tanitk numuneler ayni rutubet
rtamunde.  bulundurulmamahdir, Bu islem si-
asinda emprenye maddesinin mimkiin olan
n ylksek derigiklikte ahgap icerisine girmesi-
1e dikkat edilmelidir.

.1.5 - Deneyin Devami ve Degerlendirilmesi

Jeneyin baglamasindan sonraki dérdiinci haf-
a bitiminde 2 emprenye edilmis ve 1 empren-
‘e edilmemis numune yarilir, butin kurtlar
Imis ise 12 haftalik deney igin hazirlanmis,
mprenye edilmis numuneler sira ile yarilir.
Jumunelerin yarnlmasina yasayan bocekler
wlununcaya kadar devam edilir.

Yordincli hafta bitiminde varilan emprenye
dilmis numunelerdeki bocekler yasiyorsa veya
umunelerin sira ile yarilmasinda yasayanlar
ulundu ise, yanlmayanlar aym ortamda tek-
ar saklamir. 12 inci haftamin bitiminde hepsi
arilarak yasayan, Olen, delen ve delmeyen
wurtlar tesbit edilir,

mprenye maddesinin kullanilabilmesi i¢in bé-
eklerin tamaminin, 12 hafta sonunda o6lmesi
orunludur. Bitin boceklerin élmesini sagla-
1ak amaciyla emprenye maddesi dozaji1 deney-
arle tesbit edilir.

Raporda, deneyin hazirlanist ile beraber, tarih-
ler kurtlarin yasama, 6lme, delme ve delmeme
durumlan ile delme ve yeme faaliyetlerinin 6l-
¢lst belirtilir,

2.1.8 - Uzun Siireli Deney

Onleyici etkinin basans: ve sfirekliligi 2.1.4 ve
2.1.5 Maddelerindeki deneyin yapilarak miisbet
sonu¢ alinmasindan sonra bu emprenye mad-
deleri lizerinde asagidaki deneyin yapimas: ile
kontrol edilebilir.

Uzun siireli deneylerde numuneler normal cat:
ortaminda 20 F+ 2°C da ve yaklasitk olarak
% 60 - 70 nisbi rutubetteki ortamda 3 ve gere-
kirse 6 ve 10 sene birakilir.

Deney siliresinde emprenye edilmis ve edilme-
mis numunelere bdceklerin girmesi ve tahribi
izlenerek sonuglar degerlendirilir,

22 - KURTARICI ETKININ MUAYENESi

Kurtarict etkinin muayenesi amaci, ahsap
emprenye maddelerinin ahsaptaki zararli bo-
cekleri ve bilhassa Evteke bocekleri kurtlarinm
6ldlrip o6ldirmedigini tesbit etmektir.

2.2.1 - Numuneler ve Sayist

200 mm uzunlugundaki kenar lifler dogrultu-
sunda ve 120 mm x 100 mm boyutundaki yiizle-
ri liflere dik dogrultuda ve dik dértgenler pi-
rizmasinin 120 mm x 120 mm lik y{zlerinin or-
ta, noktalarini birlestiren ¢izgi yas halkalan-
nn agagl yukari merkez ¢izgisini olustura-
cak durumda ve 6z odunu az (6z odun kismi-
nin ¢apr 80 mm den fazla olmayacak sekilde)
cam ahgabinden kesilmis kalas pargalari kul-
lamlir. Bu parcalarda hemen hemen aym mik-
tar 6z odunu bulunacak ve uzun kenan 200
mm, liflere dik ytzleri 120 mm x 80 mm olacak
sekilde iki parcaya ayrilacakiir. Kullamilan ah-
sap sithhatli, budaksiz, diizgiin lifli, dogru bu-
yimiis olmali ve ¢ok kaba veya ¢ok ince yapili
olmamalidir. Dik doértgenler prizmasi olan nu-
munelerin yiizleri, bickidan ¢iktigl gibi bira-
kilmali ve numaralanmalidir (Sekil - 5).
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SEKIL-5

Her emprenye maddesi ve her emprenye me-
todu i¢in en az dért numune hazirlanmahdir.
Numuneler mimkin oldugu kadar g¢esitli
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govdelerden alinmali ve tanik numunenin,
emprenye edilenlerin hemen {istiinden veya he-
men altindan alinmasina dikkat edilmelidir.

22.2 - Numunelerin Hazirlanmasi

Her emprenye maddesi ve emprenye metodu
icin ele alinan 4 numunenin Sekil - 5 te gorul-
diigli tizere, 1 veya 2 no. lu hiflere dik ylizlerin-
den birinde (enine kesitinde) 3 - 5 mm gapin-
da ve yvaklasik olarak 30 mm derinliginde 10
delik acilir. Bu delikler yiizeye dik olarak ve
deliklerin merkezleri ylizeyin kenarnndan en az
10 mm wuzakta bulunmalidir,

Her delige 0,02 - 02 g agwrhginda bir tane Ev-
teke bocegi kurdu konulacaktir. Her deneyde
kullanilan kurtlarin bliytuklikleri birbirine ya-
kin olmahidir. Kurtla tika¢ arasinda kurt bo-
yunun en az yansi kadar bir mesafe kalacak
sekilde delikler pamuk, seliiloz veya odun ha-
muru ile tikanmaldir.

Kurtlar yerlestirilip delikler tikandiktan sonra
4 No. lu yuzey asagiya gelecek sekilde numu-
neler % 95 - 98 nispi rutubetde ve yaklagik
olarak 28 °C sicaklikieki bir ortama konularaik
burada saklanir. Kurtlar bir hafta sonra ah-
sabl delmeye baglamazlarsa yeni kurtlar konu-
lar.

Numuneler bu ortamda 3 - 6 ay siire ile bekle-
tilir. Ortamin sicakligy 20 °C ise bekletme sii-
resi 6 aydir. Sicakhik 28 °C a dogru yiikseldik-
¢e bekletme siiresi 3 aya kadar azaltihir.

223 - Deneyin Yapilmas:

Son olarak 20 + 2 °C sicaklik ve % 70 - 75 ru-
tubetli ortamda iki hafta bekletilen numunele-
rin bu siire sonunda 5, 3 ve 6 No. lu uzun yiiz-
ler {swra ile 60 mm x 200 mm, 120 mm X 200
mm ve 60 mm x 200 mm) oldugu gibi biraki-
lir, diger 1, 2 ve 4 No. lu yizleri, parafinle ka-
patilir, Parafinle kaplanmayan {i¢ ylizey, emp-
renye maddesinin kullanma tarifnamesinde ya-
zidi sekilde iki veya UG¢ defa firgalanarak
emprenye edilir. Bu emprenye islemi Madde
221 de s6z konusu edilen dérder numuneden
tich igin uygulamir ve biri de emprenye edil-
meden saklanir. Numuneler emprenyeden Once
ve sonra tartilarak aldiklarli emprenye madde-
sinin miktan tesbit edilir.

Emprenye edilmis numuneler 20 X+ 2 °C sicak-
Lk ve % 70 - 75 nispi rutubette havalanabilen
yeter bilylikliikteki bir yerde serbest duracak
sekilde saklanir; varsa klima tesisat1 bulunan
bir odada birakilir. Emprenye maddesinde gaz
seklinde ugan maddeler bulunmuyorsa, emp-
renye edilmemis numuneler emprenye edilmis
olanlarle ayni ortamda saklanir.

2.24 - Deneyin Degerlendirilmesi

Suda cézﬁn'eh emprenye maddeleri ile empren-
ve edilenler, emprenyeden beg ay sonra, yagh
veya yagli neviden. emprenye maddeleri ile

emprenye edilenler, emprenyeden {i¢ ay sonra
emprenye edilmeyen tamk numuneler ile be-
raber yanlr. Yasayan ve &8len kurtlarin sayisi,
emprenye edilmeyen parafinli ylizeyden olan
uzakliklari, yeme faaliyetleri tesbit edilerek ra-
porda belirtilmelidir. Emprenye maddesinin et-
ki derecesini iesbit edebilmek icin, 6len kurt-
larin sayisi yasayanlarin % si olarak belirtil-
melidir. Emprenye edilen numuneler yarilma-
dan 6nce, ortalarinda 5 mm c¢apinda birer de-
lik acilir ve buradan emprenye maddesinin
gecme derecesi bulunur. Emprenye maddesinin
gecme derecesi gz ile gérilemiyorsa empren-
ve maddesinin ayiraglarindan biri kullamlarak
emprenye maddesi gbriiliir hale getirilir, geg-
me derecesi tesbit edilir.

2.3 - EMPRENYE MADDESININ BOCEKLE-
RE KARSI ZEHIiR DEGERININ TAYINI

Zehir degerinin tayini amaci, ahgap zararhsi
bocek kurtlarima karsi kullamilan emprenye
maddelerinin, kurtarici ve oénleyici korumada
elveriglilik derecelerini bilmek igin, yapilan
karsilastirmali muayenede, lizumlu zehir smir
degerlerini tayin etmektir.

2.3.1 - Numuneler ve Sayisi

Numune olarak hava kurusu ¢am (pinus Sil-
vestris) ahsabinin diri odun kismindan yapil-
mis ve rendelenmis (Madde 1) olan standard
pargalar kullamilir, On tanesi bir numune igine
sigabilecek kiguik kurtlarin bulunmas: halinde,
her bir emprenye maddesi derigiklik kademe-
si, bekleme ve deney siresi igin 2 tane emp-
renye edilmig ve 1 tanede emprenye edilmemis
tamuk numune parcasi kullamilir., Her biri bir
numune icine sigabilecek derecede biiyiik kurt-
larin bulunmas1 halinde ise, her derisiklik ka-
demesi, bekleme ve deney slresi igin 6 - 10
tane emprenye edilmis 2 - 3 tane emprenye
edilmemis numuneler kullanlr,

Bu numunelerin emprenye edilmesi bir deri-
siklik kademesi iginde ve agag¢ goOvdesindeki
durumuna uygun sekilde numaralanmek sure-
tile lif dogrultusunda uygulanir.

2.2.2 - Numunelerin Hazirlanmasi

— Madde 23.1 e gore dikkatle se¢ilmis olan nu-
muneler, en az bir hafta siire ile yaklasik
olarak 20 °C sicaklik ve % 60 - 70 nisbi ru-
tubetde % 12 kadar ahsap rutubeti sagla-
mak Uzere bekletilir. Sonra, 0,1 g duyarhkla
tartihp vakit gecirmeden emprenye c¢dzel-
tisi igine konulur ve Madde 1.2.2 béliimiin-
de agklandign gibi emdirilir. Emprenye
maddelerinin  derisiklizini azaltmak igin,
damitilmis sudan veya kloroformdan yarar-
lanilir. Emprenye maddesinin imalatgis: ta-
rafindan verilen <kullanma derigiklik kade-
meleri veya uygulama durumu» esas al-
narak uygun sayilarda, daha iyisi bir geo-
‘metrik diziye gore derigiklikler kademelen-
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dirilir, (Ornek : 100 - 63 - 40 - 25 - 16 - 10 -

63 - 40 -25-18 - 10 - 0,63 - 0,40 - 0,25

- 0,16-0,10) Bu geometrik kademelendirme
10

(5 v 100m, % formiill ile ifade edilir.
m

Genel olarak n = 5,4, 3,2, 1,0, m = 1, 10,

100, ... alindiginda kademeler birbirlerine

yeteri kadar yakin olur.

— Emdirdikten ve bir buguk saat slre ile
emdirme ¢bzeltisi iginde bekletildikten
sonra, numunelerin {Gzerindeki sivi bir
havlu pargas: ile alinir ve emilmis olan ¢d-
zelti miktarini bulmak i¢in numuneler 0,1 g
duyarlikla tartilir. Bundan sonra, 20 - 2 °C
da ve % 60-70 nispi rutubette dar taraflar-
den biri lizerinde 4 hafta siire ile birakilir,
Numuneler birinci hafta icinde her gin,
sonralarn haftada bir kez 180° déndirilir.

133 - Deneme Bdceklerinin Sayist ve Seg¢imi

— Deneme hayvanlari olarak Evteke bdéceginin
(Hylotrupes bajulus) yumurta veya kurtlari,
Vurucu bdceklerin (Anobium Punctatum —
De Geern) veya agaglara zarar veren baska
boceklerin orta blylklikteki kurtlari olabi-
lir. Evieke bdceklerinin hemen yumurtadan
¢ikmis kurtlar: 28 + 1 °C ve % 97 - 98 kadar
nispi rutubetteki havada, (doymug potas-
vum siilfat eriyigi lizerinde) gelisinceye ka-
dar birakilir. Yumurtalardan cikan kurtlar
derhal ve en geg {i¢ glin icinde 20 °C ve
97 - 98 nispi rutubette saklandiktan sonra
kullanilmalidir. Mimki{n mertebe muhtelif
mengelerden gelen kurtlar birlikte kullanil-
malidir. Gelismis kurtlar ya tabii olarak
anz olduklar veya yetigtirildikleri ahsab:
dikkatle yararak elde edilir ve deney igin
kullanilmadan 6nce en az iki hafta ayni si-
caklik - rutubet ve besin kosgullar1 altinda
¢am ahsabt diri odunu iginde ve yaklasik
olarak 20°C, % 95 - 98 nispi rutubette tu-
tulur.

— Kigclk kurtlardan (Evieke béceklerinin he-
niz yumurtadan ¢gikmus kurtlan, Anobien-
lerin kurtlar1) her bir numune pargasi-
na 10 bécek, daha biyiikleri olmasi ha-
linde bir bécek konulur. Ozellikle bocegin
hi¢ bir suretle yaralanmamasina ve para-
zitlerinden uzak tutulmasina dikkat edilir,
Anobienlerin kurtlarn 08 - 4 mg. (veya ge-
rekirse 5 mg) agZirhkta olmalidir. Bunlar ve
diger ¢esitli blylklikteki bdceklér, her
bir bocek grubu ve derigiklik kademesi i¢in
imkan nisbetinde egit olacak sekilde dagi-
talir.

1.3.4 - Deney Bdceklerinin Yerlegtirilmesi

— Numune pargalariny gerektigi sekilde emp-
renye ettikten sonra  burgularla uygun
geniglik ve derinlikte veya bdceklerin
¢ok kiicik olmasi halinde, ince bir biz ile
delikler acilir. Deliklerin ortalama g¢aplan

bécegin kalmligina uymali, derinlikleri kur-
du yerlestirdikten sonra disanya dogru bd-
cegin, yari boyunda serbest bir bosluk ka-
lacak olglide olmalidir. Tek olarak konulan
biylk bocekler igin delikler enine kesit ta-
rafinda, kiigik kurtlar i¢in olanlar ise, nu-
mune parcasmn genis taraft {zerinde
acilir. Anobien ve Evteke bocegi kurtlan
ile deney vapilmas: halinde, numune par-
galan delikleri yukariya gelecek gekilde ko-
nur ve delikler kapatilmaz (siddetli kokan
maddelerden uzakta tutmak kosuluile). Di-
ger hallerde ise, bu delikler seliiloz, mukav-
va veya kitik tikaclar ile kapatilir. Kapat-
ma kurt ile tika¢ arasinda. kurdun yari bo-
yunda bir bogluk kalacak sekilde olmali-
dir.

2.3.5 - Deney Kosullar1

Kurtlarin yerlestirilmis oldugu numune par-
calari, 20 £ 2°C sicakliktas ve uygun nispi
rutubetde saklanir. Hylotrupes ve Anobium
punctatum olmast halinde % 70 - 75 rutubetde,
(doymus sodyum hidroksit ¢ozeltisi {izerinde).
Ergates ve diger rutubet derecelerine ihtiyaci
olan kurtlar olmast halinde ise %4 97 - 98 rutu-
bette saklanir. Geg¢ tesirli emprenye maddele-
rinin bulunmasi halinde, saglanabilirse her de-
ney i¢in ayri bir ortam kullamilmal: ve ayn za-
manda emprenye edilmeyen tamik numune
parcalant 6zel olarak saklanmalidir,

2.3.6 - Deneylerin Devami ve Degerlendirilmesi

— Deneyin devamy Evteke béceginin heniiz yu-
murtadan ¢ikmus kurtlar1  olmasi halinde
4 ve 12 haftayi, bilylik Eviteke bocegi ve
Anobien kurtlarn olmas: halinde 4 ve 12 haf-
tay1l ve 6 ay1 bulur. Bu silireden sonra uysun
isleme tabi tutulan ve deney sliresi iginde
de igslem gérmeyen tanik numune pargalari
yvarihir. Bu isleme yiliksek derisiklik kade-
mesinden baglanir, 4 ve 12 hafta tamamlan-
diktan sonra kurtlar o6lmiis ise, bu slireye
gore asagidaki deney icin, kullanilmis nu-
mune parg¢alari yanlir. Hi¢ bir numunede
bu boceklerin canlilann  bulunmamalidir.
Tekrar bulunan canh ve olilerin sayisi, del-
mis ve delmemis kurtlarin sayisi tesbit olu-
nur, Delme, yeme durumu belirtilir. Her de-
rigiklik kademesi igin &lenlerin sayisi tek-
rar canli bulunanlara gbére % olarak ve
emprenye maddesi derisiklik kademeleri ve
her m? ahsap icin kg olarak verilir. Bu de-
risiklik icinde s6zl edilen deney siresinden
sonra, derigiklizi dilisik kademeler icinde
6lmiis veya oOlmemis kurtlarin miktar: da
belirtilir,

2.3.,7 - Karar I¢in Bulunmas1 Gereken Kogullar

Bir emprenye maddesi hakkida pratikteki
kogullara uygun karar verebilmek icin, asagi-
daki bilgilerin saglanmas1 gereklidir.
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— Ahgabin «Tam emprenye» ile

emprenye
edilmis olmasi, L

— Emprenye maddelerinin ahsaba «derin

emprenye» deki gibi gegmesi.

3 - EMPRENYE MADDELERININ YI-
KANMA KABILIYETININ TESBITI

Emprenye maddeleri su igerisinde c¢ozinerek
zamanla ahsaptan ayrilirlar., Bunun sonucu
olarak ahsap yapisindaki emprenye maddesi
azalacagindan zararlhlar ahsaba girip tahribat-
ta bulunabilirler. Ancak gesitli emprenye mad-
deleri suda aym kolayhkla ¢bzinememektedir-
ler. Emprenye maddelerinin suda ¢éziinip ah-
saptan ayrilma O6zelikleri kimyasal ve mikolo-
jik metotlarla tesbit edilir. Her iki metot da
tatmin edici sonu¢ vermekle beraber, mikolo-
jik metodun kullanilmasi tavsiye edilir.

3.1 - MIKOLOJIK METOT

Madde 1 e gbre emprenye edilmis, parcalar yi-
kame, islemine tabi tutulur ve daha sonra man-
tarlarin etkisine birakilir., Bbylece yikanms
parcalarinin mantarlarin etkisine karsi daya-
niklihg tesbit edilir.

3.1.1 - Numuneler ve Hazirlanmas:

Hava kurusu cam ehsabimin diri odun kismin-
dan ve aym zamanda ihtiyaca gére her hangi
bir amagla kullamilmmg ahsaptan bir dizi stan-
dard parcalar Madde 1.1 e gobre secilir., Mad-
de 1.2 ye gbre emprenye edilir ve kurutulur.

3.1.2 - Deneyin Yapilmas:

Heava kurusu halindeki emprenye edilmis par-
calara yikanma igleminden 6nce 20 + 2 °C
sicaklifindaki bir odada, hiicre bogluklarina
elverdigi kadar su doldurmak igin, alcak ba-
sing altinda damtik su emdirilir. Boéylece
emprenye maddesi diffizyon yolu ile damitik
suyun igerisine geger, Yikanma islemi goyle
vapilir: Aymi derisiklikteki emprenye maddesi
gOzeltisi emdirilmis 10 kadar numune pargasi
genig boyunlu 1 litre hacmindeki cam sigeler
icine 600 m?® lik damtik su ile birlikte ko-
nulur, Sigeler 5 ig giinli (Pazartesi sabahimdan
Cumea aksamina kadar) akgam sabah bir da-
kike sire ile ¢alkalanmak suretile oda sicak-
higinda saklanmir. Bu sirada glinde iki kez c¢a-
hsma saatlerinin basinda ve sonunda su yeni-
lenir. Sonre pargalar giseden cikarihr ve kuru-
maya birakilir. Bu sirada enine kesitleri acik-
ta. durmahdir. Cumay: takip eden Pazartesi
glini erkenden fekrar damitik su icine biraki-
hr ve bbylece tigiincii hafta aym iglemler tek-
rar edilerek yikanir wve kurutulur. Yikama
olay: tamamlandiktan sonra pargalar 2 - 3 giin
havada birakilir. Ahsapdaki maddelerin yikan-

masindan 6tlrtt olusan agirhk kaybi, deneyle-
re gbére % 1 i bulmalidir., Buna ragmen her
agac nevi i¢cin ozel olarak tesbiti tavsiye olu-
nur. -

Bu kuru pargalar sonradan mikolojik ola-

rak Madde 1 e gbére muavene edilir. Yikama
suyu deneve t8bi tutulmaz. Buna karsihk
yiksek derisiklikte emprenye maddelerinin

kullanmildig1 hallerde yikama suyunu tartarak,
yvikamadan oOtird tahta pargasimin  agirhk
kaybimi bulmak ve hesaplamak tavsiye olu-
nur.

Tecriibeler, mantar deneyi sfiresi iginde yi-
kanmis parcalar arasinda bazan mantar misel-
lerinin bulundugu yilizin ters tarafinda, simnir-
lari belli olan tahrip g6érmiis alanlarin mevcut
oldugunu géstermistir. Bu ufak ve tamamen
ylzeysel tahribat ve diger kisimlarina mantar
ariz olmamis ve agirhk kaybi da % 5 in altin-
da olmak kaydile, Madde 1 in anlamina gdre,
mantar tahribati olarak kabul edilmez. Ahsa-
b yer yer sinirli ve bununla beraber derine
giden delik seklindeki tahribati Madde 1.3 de
verilen % 5 lik simir degerinin altina diigse de
mantar ariz olmus olarak degerlendirilmelidir.

" 213 - Yikanma Kabiliyetinin Bulunmasi

Yikanmea kabiliyeti, wikanmis ve yikanmamis
tahta parcalari lizerinde Madde 1 e gore yapi-
lan mikolojik muayeneler ile emprenye madde-
sinin tesbit edilen koruma simirlarinm birbiri-
ne orani olarak belirtilir,

Ga (Yikanmg ahsapta
. koruma siniri)
Yikanma kabiliyeti = —
G (Yikanmamis ahgap-
ta koruma simri)

Her iki haldeki koruma sinirlann ayni birimler-
le ifade edilir. Yikanmig ahsapta koruma smari,
yikanmadan Onceki derigiklik degerile belirti-
lir.

3.3 - KIMYASAL METOT

Madde 1 e goére hazirlanmis ve emprenye edil-
mis numune parc¢alarinin kademeli olarak yi-
kanarak emprenye maddelerinin numune par-
calarinin yapisindan diseriya abnmasidir,

3.3.1 - Numuneler ve Hazirlanmasi

Camin diriodun kismundan ve ihtiyaca goére
kullamlmas: gereken bagka aga¢ nevilerinden
de alman 10 tane standard parcaya, Madde
1 e gore hazirlanip 20 + 2 °C sicaklikta, al-
cak basingta derisikligi pratikieki durum ve
sartlara uygun olarak hazirlanms emprenye
maddesi ¢bzeltisi emdirilir. Standard parga-
lar tarafindan emilmis ¢6zelti miktari, par-
galarnin emdirilmeden 8nce ve sonraki tartilar:
vapilmak sureti ile bulunur (Madde 1 e bak].
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3.3.2 - Deneyin Yapilmasi

Emprenye edilen parcalar emprenys :glemin-
den hemen sonra, emprenye maddesinin yi-
kanmasini kolaylastirmak igin yaklasik olarak
3 mm kalinhifinda, parcalara ayrilarak kiigil-
tiliir ve asagidaki isleme tabi tutulur.

Sulu c¢ozeltilerle emprenye edilmis pargalar,
emprenye isleminden sonra 14 giin slireyle
10 - 20 cm yuksekliginde kapall bir cam kava-
noz iginde aralikli olarak istif edilir. Bundan
sonra kapak 14 glin sonra tamamen agtlacak
gsekilde kademsli olarak aralanir, ¢itaciklar ha-
va kurusu haline getirilir. Sonra c¢itaciklar al-
cak basing (Madde 1.2.1) altinda 600 cm?®
lik damutik su iginde birakilarak boslukla-
11 su ile doldurulur. Daha sonra 1 litre hacmin-
de olan genis boyunlu bir cam sise damitik
su ile doldurulup citaciklar bu sigenin igine
konulur, Bir saat sonra su degigtirilir. Citacik-
lar daima yenilenmis 600 cm? lik damitik su
icinde birinci glinde 2 ve 4 saat, ikinci ve
tgliincli glinde 8 er saat ve nihayet 4, 5 ve 6.
glnler siiresince 72 saat su iginde birakilir.
Her degisiminde su doldurulduktan sonra i¢in-
de citaciklarin bulundugu sise ivice calkala-
nir.

Birinci, ikinci ve Gg¢inciu giinlerde yikama sii-
relerinin diginda kalan silirelerde citaciklar ka-
palli sise ve susuz sigede saklanir.

— Yikama Kabiliyetinin Bulunmast

3irinci gilinden altinci giliniin sonuna kadar yu-
czarida agiklandigi tarzda yikanan gitaciklar-
jan disart alinan emprenye maddesi toplami-
un yikanmadan Onceki emprenye maddesine
»linidp 100 ile garpimine yikanma hizi denir.
Titaciklardan yikanma iglemi ile ¢ikan emp-
‘enye maddesinin yikanma igleminden &nce
sulunan emprenye maddesine béluimiine, y1-
:anma  Kabiliyeti denir. Karisik emprenye
naddeleri kullanilmasi halinde, bu orani stkile-
ren her bir madde i¢in ayrn ayri veérilir.

— Emprenye Maddelerinin Celik ve Demir
Uzerinde Korozyon Etkisinin Tesbiti

\hsap emprenye maddelerinin gelik ve demir
zerindeki etkisinin bilinmesi su bakimlardan
nemlidir.

Jormal veya 0zel hallerde emprenye maddesin-
en isteyen korozyon ozelikleriyle muhtemel
orozyon etkisi arasinda bir mukayese yapa-
ilmek i¢in,

.Jhsap emprenye maddelerinin zararli degisim-
wrini, uygun malzeme ve emprenye metotlar
agmek suretiyle énlemek igin,

Jhsap i¢indeki vidalara, givilere ve benzeri
iaddelere olan korozyon etkisi hakkinda ka-
aat edinmek igin,

mprenye isleminde kullanilacak  aletlerin
nalinde en uygun malzemeyi segebilmek igin,

u etkenin tesbitinde asagidaki deneyler yar-
m ederler :

Ahsap emprenye maddelerinin kaplari ve bun-
larin kisimlart ve benzerleri {izerindeki koroz-
yon etkisini tesbit etmek igin, saclarla yapilan
slirekli daldirma deneyi,

Emprenye edilmiy ahgapta, ¢elik kisimlarin
durumunu tesbit etmek i¢in, vidalanmig ah-
gabi, rutubetli bir ortamda  yatirma deneyi.

41 - SACLARA YAPILAN SUREKLI DALDIR.
MA. DENEYI

4.1.1 - Deneyin Kisaca Ag¢iklanmas:

Blitlin deney sliresince sa¢ levhalar muayene
edilecek sivinin (etki yapacak maddenin) igine
daldirilir. Sicakligl bir deney dizisinde 20 + 1
°C da (Madde 4.1.4 paragraf 3 e bak) bir bas-
ka deney dizisinde ise 80 + 2°C da (veya an-
lagmaya gore) tutulur,

4.1.2 - Deney Saglarimin Cinsi, Olgiileri ve Bun-
lara Yapilacak On iglem

Deney saglann  kullamilan g¢elik kalitesindeki
1 mm kalimliginda saglardan cikartilir,

Bu levhalardan 50 mm x 30 mm boyutunda sag-
lar kesilerek cikanlir. Saglarin toplam ylize-
yi, yan ylizeyleri de dahil olmak {izere, kaba
zimpara kagid: ile =zimparalanir, sonra daha
ince zimpara kagidiyla duzeltilir.

Saglarin isaretlenmesinde, elverdigi kadar ay-
m kosullar altinda, alt uca zimbalanmis ra-
kamlar veya harfler kullanilir.

Deneyden oOnce saglar karbon tetraklorir
veya trikloretilenle yikanarak yag giderilir ve
tartilir,

Her sa¢ sadece bir kez kullamlir,

4,13 - Etken Madde, Tanuk Cozeltileri, Etken
Madde Kaplart

Etken madde olarak, deneyi yapilacak Ahgap
emprenye maddesinin kullanmaya hazir ¢6zel-
tilerinden yararlanilir, Yaglhh ve sonradan sey-
reltilmeyecek sulu emprenye maddeleri piya-
saya arz edildikleri haliyle kullamilir. Diger
hallerin hepsinde imalatg1 firmanin kullanma
talimatina gére istenilen damitilmis su ile sey-
reltilmis ¢ozeltiler hazirlanir.

Ahgsap emprenye maddeleri arasinda birden
¢ok kullanma derigikliginde olan maddeler var
ve bu konuda onceden bir belirtme olmamigsa
o zaman deneyler emprenye maddeleri seyrel-
tilmek suretiyle uygulanir. Bu seyretmelerden,
kazanda baswing, daldirma veya piliskiirtmede
vararlanildigt gibi pratikte seyreltmelerden,
kazada baswmng, daldirma ve muhtelif derisik-
likte ¢ozeltilerle emprenye yapiliyorsa, deney-
ler bu derigikliklerde olan her bir ¢dzelti igin
aynn ayri yapilir. Ozel hallerde dahi emprenye
maddesinin sa¢ Uzerine olan korozyon etkisi,
birden fazla derigiklikte olan ¢dzeltilerle mua-
yene edilmelidir.
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— Tanik c¢ozeltileri olarak, asagidaki madde-
ler kullanmilir,

a) pH degeri 6 - 7 olan kaynatilmsg su,

b) Analiz icin % 2 lik Sodyum Florir
(NaF) c¢ozeltisi (agirhk bakimindan)

c) % 10 Iluk Magnezyum Florsilikat
(MgSi¥Fe 68 Hx0) cozeltisi (agirhk baki-
mindan)

Etken madde icin kab olarak, saydam sente-
tik maddelerden  (polietilenden) yapiimig, )
kapanabilen kablar (sulu c¢ozeltiler igin) veya
hacmi 1,25 litre olan ve taban alani 100 mm x
160 mm olan cam kaplar kullanmilir (yagh ¢é&-
zeltiler igin).

4.14 - Genel Deney Kosullan

Kaplar icerisine 500 ml etken madde dolduru-
lur. Her kabin icine, yalmiz sentetik maddeden
(sulu c¢ozeltiler igin) polietilen) veya camdan
(yaghh g¢o6zeliiler icin) yapilmig kiskaci oldugu
halde 6nce tartis1 yapilan sag, dikey olarak Ust
kenan sivi Ust ytizeyinden en az 10 mm asagi-
da kalacak sekilde daldinlir. Bu sirade kiskag-
lar, sacin st yilizeyini % 1 den daha fazla o6rt-
memelidir.

Her etken madde ve onlarn her bir derigikligi
ile en az iki paralel deney ayni zamanda uygu-
lanmaldir.

Deney sicakhfmm degismez olarak tutulabil-
mesi i¢in, etken madde bulunan kaplar, yuka-
ride bildirilen sicekhiklardaki su veya yag ban-
yosuna verlegtirilir.

20°C da deney dizisi :

Bir deney dizisi 20 + 1 °C da, 14 gilin kadar
devam eden bir siire ile uygulamir. Xorozyo-
nun, zamana bagh olarak degisimi tesbit edile-
cekse, deney siireleri, 7, 14 ve 28 giinliik olarak
secilmelidir.

80°C da deney dizisi :

Bu deney dizisinde, etken madde 80 °C veya
anlasmaya gore tesbit edilecek sicaklikta tutu-
lur. Sa¢ etken madde igerisine, ancak bu mad-
de istenilen sicakliga geldiginde daldinlir. De-
ney stresi burada 24 saatiir.

Korozyon zamana bagli olarak tesbit edilecek-
se, 24, 48 ve 96 saatlik lic deney stiresinin segil-
mesi zorunludur.

4.1.5 - Karsilastirma Deneyleri

Kullanmlan saglar, karsilagtirma i¢in zaman za-
man zaman esit deney kogullari altinda Mad-
de 4.1.3 de belirtilen tamk c¢dzeltileri igerisin-
de muayene edilir. Yeni sa¢ teslimat: tizerin-
de yapilan deneylerde tesbit edilen agirlik
kaybi, kullanilan celik icin esas kabul edilen
agirbk kaybinden + % 10 dan fazla fark edi-
yorsa, yeni teslimat sa¢ karsilagtirma deneyle-
rinde kullamilamaz.

1) Bu, piyasada bulunan plastik kaplar cla-
bilir. .

4.1.8 - Deneyin Kiymetlendirilmesi
— Saglar hakkinda verilecek karar

Deneyin bitmesinden sonra, sacin st yuzeyin-
deki degisiklikler tesbit edilir. Bunun ardindan
saclar akar suda yikanir. UJst yilizeylerinde ko-
rozyona ugramig kisimlar saga yapisiksa, yi-
kenmadan sonra saclar 105 °C da kurutulur ve
tartiir.

Sonra, korozyona ugramis kisimlar, oda sicak-
hgnda ve korozyona karsi kcruyucu madde
(inhibitdr) bulunan % 20 lik hidroklorik asit
veya katodik bir islemle yaklagik olarak % 10
luk sodyum hidroksit g¢ozeltisi iginde giderilir
ve sa¢ bir kez daha tartiir. Bu amagla kulla-
nilan karisimin  koruyucu degeri 2) en az
% 90 olmalidir.

Madde 4.1 de s6zl edilen bir sa¢ numunesi de
aynl kap icinde ve ayni kosullarla deneyve tabi
tutulur.

Etkinin {iniform olmamas: halinde, korozyon
derinligi ve c¢esidi (gdzenekler, cukur veya pul-
lar), enine kesitlerde mikroskobik muayene-
lerle tesbit edilir.

— Ahgap emprenye maddesi hakkinda verile-
cek karar

Ahsap emprenye maddesi hakkinda karar ve-
rirken, sag¢ tlizerinde isaretli yerlerle, kenardan
itibaren 2 mm uzaekteki kisimlarda korozyon
belirtileri dikkate alinmaz. Delik seklinde bir
asindirma yapen emprenye maddeleri, bu asin-
ma 250 mm goriis uzakhigindan blvitegsiz fark
ediyorsa reddedilir,

Homojen etkinin degerlendirilmesi sirasinda,
yalmiz korozyona ugrams kisimlar, uzaklast:-
rilmis sagin agirhk degismeleri hesaba katilir.

14 ginlik bir deneyden sonra toplam ylizeyde
60 g/m? den biiylik bir korozyon kaybina se-
bep olan ahsap emprenye maddeleri, etkisi
siddetli olarak kabul edilirler.

20 °C da ve 80°C daki siirekli daldirma deney-
leri sonuglari arasmda blyik farklar oldugu
takdirde, pratik kullanma kosullarina en fazla
uygun olan deneylerin sonucu esas aliir.

2) Koruyucu degerin tesbitinde,

Uu—VvV

5 = 100 % formila kullanilir,
u

Burada u = 3 sa¢ numunesinin % 20 lik
hidroklorik asitteki agurllk kaybi ortala-
mast v = 3 sa¢ numunesinin % 20 lik
hidroklorik asit ve inhibitdr karsiminda-
ki agirhk kaybh ortalamasi,
Bu deneyler oda sicakhifinda yapilmah-
dir.
5, 24 ve 48 saat siire ile yapilan ti¢ deney
dizisinde bulunan s degerlerinin ortata-
mas1 «<KORUYUCU DEGER- olarak kabul
edilir.
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Bir ahsap emprenye maddesi gelik ve demir
tizerinde koruyucu bir kat olusturuyorsa bu
madde, korozyon bakimindan miisbet kargila-
nir. Zamana bagh olarak etkinin tesbitinde
ise, korozyon hizinin azalmasi, koruyucu etki-
nin varligmi gosterir.

4.1.7 - Kontrol Raporu

Kontrol raporunda bu standarda gore asagi-
daki bilgiler bulunmali :

Sa¢ maddesi: Sagin cinsi, bilesimi, analiz, vic-
kers sertligi,

Ahsap emprenye maddesinin cinsi: mensi, de-
risikligi, bilesim ve Ozeligi,

Sulu ¢dzeltinin pH - degeri,

Etkinin derinligi, cinsi ve dagiliy sekline ait
bilgilerle birlikte sagm ylizeyindeki degigiklik-
ler,

Toplam yiizeye oranla, saglarn agirlik degis-
meleri (korozyon kaybi g/m? olarak, koroz-
yon hizi g/m? giin olarak),

Korozyona ugramis kisimlarin cins ve ozeligi,

Ahsap emprenye maddesindeki degisiklikler.

42 - VIDALI AHSABI RUTUBETLI ORTAMDA
YATIRMAK SURETILE YAPILAN DENEY

4.2.1 - Deneyin Kisaca Agiklanmasi

Ya vidalanmadan ¢nce veya sonra, ahsap emp-
renye maddesiyle iglem gobren kiigiik numune
parcalart igine, vidalar gegirilir. Bu sgekilde
olusan deney numuneleri, degismez bir sicak-
Iikta rutubetli ortama konulur. Karsilagtuma
i¢in vida yerlestirilmis fakat emprenye edilme-
mis pargalar da, ayni deneye katilir.

Korozyonun hizlandinilmasi ve uygun olan ko-
sullarin olusmasi igin havanin rutubeti ylksek
tutulur (Madde 4.1.4).

4.2.2 - Vidalarin Cinsi, Ol¢iileri ve Tabi Tutul-
dugu On islem

TS 61 e gére yapitlmis 5 x 25 boyutunda olan
vidalar kullanilir.

Vidalarin belli edilmesi i¢in rakam veya hart-
er mumkiln mertebe esit kosullar altinda vi-
lanin basina vurulur.

Deneyden 8nce vidalar karbon tetrakloriir ve-
ra triklor etilenle yikanarak yag: giderilir ve
artilir.

Jer vida bir deney igin kullanilir.

+2.3 ~ Deney Numunesi ve Deney Kabi

Jeney numuneleri olarak kullanmaya hazir
ialde bulunan ahsap emprenye maddesiyle

IR 714
emprenye edilmig ¢am tahtalariun  diriodun
kisimlarn kullamilir, Takozlarin boyu 50 mm
(lif dogrultusu), genisgligi 32 mm ve yik-
sekligi 15 mm olup igerisine bir vida ¢akilmig-
tir (Madde 4.3.4).

Takozlar (mikolojik kisa muayene, numune
parcgalar: metoduna bak) ya vidanin ¢tkarima-
sindan dnce veya sonrs emprenye edilir, Tahta
parcalarinin ne kadar emprenye maddesi ¢ek-
tigi, tartmak suretiyle tesbit edilir.

Emprenyeden sonra numune pargalart 4 hafta
slireyle bekletilir. Gergekten sulu veya suyla
inceltilmis ahsap emprenye maddesiyle emp-
renye edilen parcalar, rutubetli bir ortamda
yvatirthir. Ik iki hafta kapali bir kap icerisinde
tutulur, Daha sonraki iki hafta iginde ise,
kap azar azar acilir. Yagli ahsap emprenye
maddelerile emprenye edilen parcalar agik ha-
vada tutulur.

Parcalar belirli araliklarda olmak tUlzere 15
mm X 32 mm lik boyutunda olan ylzeyleri
tizerinde tutulur ve bu serilis siiresi igerisinds
bir ka¢ kez c¢evrilmesi gerekir. Pargalarin
asilmas: icin Ust kdseden 5 mm uzakhkia ve
genig yizde (50 mm x 32 mm) bulunan 5 mm
capinda bir delik agilir.

Deney kaplari olarak sentetik maddeden yapil-
mis kapagl sikica kapanabilen, yaklagik olarak
1,25 litrelik ve taban alam 100 mm x 100 mm
olan kablar kullanilir.

4.2.4 - Deneyin Uygulanmasi

Her emprenye edilmis veya edilmemis parca
icerisinde ve 50 mm x 15 mm lik ytlizeyin orta-
sina, gelmek tzere, yagdan temizlenmis ve tar-
tilmis vida c¢akilir, Bunun icin once yaklagik
olarak 4 mm c¢apinda bir delik agilir. Bu de-
ligin derinligi vidanin uzunluguna tipatip
uymaz. Vidalar gayet itinali sekilde ve bag
kismi odun yiizeyi Uzerinde kalacak gekilde vi-
dalanir,

Emprenye edilmis parcalara gecirilen vidala-
rin bas kismu, vidalama islemindsn sonra, asit-
siz bir yagla yaglanir. Boylece korozyona vi-
danin sadece helezoni kismi agik birakilmig
olur.

Vidalar emprenye edilmemis pargalara vida-
landigr ve pargalar sonra ahgap emprenye
maddesiyle emprenye edildiginde vida basi
vaglanmamig olarak kalir.

Vidali parga, sentetik bir iple asagi yukar1 de-
ney kabmin ortasina asilir.

Her deney kabinda yaklagsik olarak % 97 de
degismez kalan bir nisbi hava rutubetinin bu-
lunmas: gerekir. Bunu saglamak igin, deney
kabi tabanina 100 ml kadar doygun halde kal-
siyum silfat gdzeltisi konulur.
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CIZELGE - 1 Korozyon Degenlendirme Gruplan

Degerlendirme ! Agirhk Kayh
Gruplan g/m? Karar
1 i 0 — 5 e kadar iyi kullanilabilir
2 5—30 » Kullanilabilir
3 30—60a » Kosullarla kullanilabilir
4 60 ve daha yukan Kullamlmaz.

Deney numunesinin konulmasindan sonra, ka-
bin kapag kapatilir ve sentetik maddeden bir
yvapistirma seridiyle yapigtirlir,

Deneyler 20 + 1°C da yaplr.

Deney numunelerinin sayisi, her deney silire-
sinden sonra en az iki vida emprenye edlimis
parcalardan c¢ikarilabilecek sekilde tesbit edi-
lir. Karsilastinilmamis pargalara cakilmig vida-
lar da ayni kogullar altinda kontrol! edilir. De-
ney shreleri olarak: 6 hafta, 3 ay, 8 ay, 12
ay alir,

4.25 - Deneyin Degerlendirilmesi
Vidalarin durumunun tesbiti :

Her sefer deney stiresinin bitiminde vidalar
numune parcasimin yarilmasi suretiyle odun-
dan ayrilir ve dikkatle ¢ikarihirlar. Bundan
sonra yiizeylerindeki degismeler tesbit edilir.
Ust ylzeylerinde siki sikiya yapismig korozyon
kinntilar: varsa bunlar Madde 4.1.8 da tarif edil-
digi sekilde, uzaklagtinlirlar. Yikandiktan ve
kurutulduktan sonra vidalar tartilir.

Ahsap emprenye maddesinin durumuna ait tes-
bit

Genel olarak 3 ve 6 aybk deney stirelerindsn
sonra ahsap emprenye maddesinin durumu tes-
bit edilir ve Cizelge - 1 e gore degerlendirilir.

250 mm gorlis uzaklhgindan lupsuz olarak tes-
bit edilebilen aginma delikleri goriilirse bu
gibi ahsap emprenye maddeleri kabul edilmez.

4.2.6 - Deney Raporu

Deney raporunda bu standarda goére agagidaki
bilgiler bulunmalidir.

Vida : Standard isareti, analizi, vickers sertligi,
Ahgap emprenye maddesi : Cinsi, mengei, deri-
sikligi, Ozeligi, bilesimi ve verildigi takdirde
pH degeri,

Emprenye edilmis numune parcast : Vida ge-
¢irilmeden 6nce ve sonra,

Emprenyenin hangi usulle yapildif :
Korozyon derinligi, (sekli) cinsi, dagilmasina
ait donelerle vidanin st ylizeyindeki degisik-
likler, '

Her vidanmin agirhik degismesinin mg olarak
ifadesi, korozyon kinntilarimn sekilleri ve 6ze-
likleri vida yakininda bulunan ahsaptaki degi-
siklikleri.

5 - AHSAP ICINDEKI EMPRENYE
MADDELERININ DURUMUNUN
TESBITI

51 - NUMUNE ALMA

Almman numunelerin sayisi ve alinis sekli, uy-
gulanan koruyucu tedbirlerin durumunu tem-
sil edecek yeterlikte olmasi gereklidir.

5.1.1 - Numunelerin Sekli

Numune olarak ahsaptan 8 mm g¢apinda silin-
dirler alimir., (Madde 5.1.6). Numune almak
icin 6zel olarak bir artim burgusu kullamildi-
ginda, burgu deliginin ¢apr 5 mm den kiigik
olmamahdir.

5.1.2 - Numune Sayis1

Numunelerin sayis1 islem goren ahgap st yii~
zeyinin bilyiikliigiine gbre degisir. 400 m? ye
kadar olan iist yiizeylerde her 10 m? ig¢in bir
numune, toplam olarak da en az 10 numunec
alinir, 400 m? den fazla {ist ylizeylerde, 400
m? yi gecen yiizeyin her 20 m? siicin bir numu-
ne alinir. Numuneler, Ahsap emprenye madde-
leriyle islem géren dogsenmis ahsap ve istifte
bulunan ahgaptan almmalidir,

Ozel hallerde, (6rnek : yeknesak isleme tabi

tutulmamsg, timi tahtayla kaph cati katlarin-
da) mimune sayisy, kullamilmis olan ahsap

miktarini temsil edecek degerde alinir.

Numunelerin 1/, — 2/3 sine kadar1 ahgap emp-
renye maddesi miktarinin tesbiti, en az 1/3 i
de gecme derinliginin tayini i¢in kullamlir, Bir
taraftan emprenye maddesi miktarinin, diger
taraftan gegme derinliZinin {fesbiti i¢in alina-
cak numunelerin ahsaptan hemen yanyans
alinmasi ve birbirlerine goére durumlarnin de-
ney raporunda belirtilmesi gerekir.

Sayfa : 13
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1.3 - Numune Alma Aletleri

umuneler elektrikle galisan bir budak frezesi
ywya elle g¢alisan bir artim burgusuyla alinir.
1dak frezesinin kanatlari, ortadaki delik en
zla 15 mm olacek sekilde dar olmahldir.

1.4 - Numune Alma Zamani

hsabin emprenye maddeleriyle iglem gormesi
2 deney tarihi arasinds gegen zaman, gerek
sbit edilecek ahsap emprenye maddesinin
iktar1, gerekse ge¢me derinliginin tayini ba-
mindan biiyiik 6nem tagir.

1 sebeple, numuneleri alma isi islemden son-
., 4 hafta ge¢meden yapimal ve 3 ay1 da
wgmemelidir,

L5 - Numuna Alma Yerleri

umune alinirken ahgap konstritksiyon, daya-
m bakimindan zayiflatilmamalidir.

umuneler ahgabin egilmeye maruz kisimla-
ain, ¢ekineve calisan kisimlarindan alinma-
lir. Diger hallerde ise, numuneler ahsap ki-
mlarin kogelerinden en az 30 mm uzakta ola-
k sekilde alinir. Burgu yoluyla alinirken ku-
ma catlagl ve onun yakinindan kagimilmali-
r. Numunelerin genellikle, budak ve alm ki-
nlarindan en az 100 mm uzaktan alinmasi
rekmektedir.

jagidaki durumlarda numune alinmaz: Di-
im noktalar: ve baglanti yerlerinden (tutkal,
jag, icivi ve ‘givi baglantilarinda, hareketli
simlarda),

mstriktif nedenlerle zayiflayan odunun eni-
+ kesit yerlerinden ve

cm? nin altindan enine Kkesitli, cer’e maruz
unlardan.

-
icik enine kesit olglilerine sahip olan tast-
o1 ahsap insaat kisimlarindan numune ahnir-
n, ahsap insaat ve statik alaninda yetiskin
r uzmenin da bulunmas: sarttir.

imunelerin, muhtelif konstriitksivon kisim-
rnde kullanilan ahsap miktarmi temsil ede-
ecek gekilde alinmas: gerekir. Bu miktarla-
1 tesbitinde girilemiyen yerlerdeki ahsap
ktar1 da hesaba katilmalidir. Bu sirada ah-
p konstriiksiyonlar icindeki dik, yatay ve
ik ylizeylerin oranlar1 gézdniinde tutulmali-
r. Camda, elverdizi kadar numunenin, hi¢ ol-
azsa yarist diri odun kismuindan alinmalidir.
igemenin kiris ve tahtalarindan numune al-
1 sirasinda, déseme yer yer agilir. Ozel hal-
de, désemenin agilmasindan vaz gegilebilir.
kat bu dégemeden oyularak numune alinma-
zorunludur. Bu sirada déseme tahtalarindan
kiriglerden ayri ayri numune alinmalidir.
imunelerin her biri rakamlarla isaretlenir.
imune alma yerleri, numune alma raporun-
acik olarak gésterilmelidir. (Madde 5.2).

Numuneler alindiktan sonra burgu deliklerinin
uygun sert afactan yapilmig tikaglarla kapa-
tilmas1 gerekir.

5.1.6 - Numune Alma Yonii ve Derinligi

Burgulama ydni ahgap yiizeyine dik ve derin-
ligi en az 20 mm olmalidir. Genel olarak 30 mm
den biyik olmasing ihtiya¢ yoktur. 30 mm
den az kalinhiktaki ahsap alt taraftan cikacak
sekilde sonuna kadar delinir.

5.1.7 - Numunenin Ambalajlanmasi ve Sevki

Numunelerin deneyden O6nce kirletilmesi veya
nemlendirilmesi, bilhassa emprenye maddele-
riyle temas etmesi katiyen dogru degildir. He-
men numune alma yerinde, ge¢gme derinliginin
incelenmesine ait olmayan numuneler tek ola-
rak hava almayacak kadar simsiki kapali tiip-
re konur. Fluor ihtiva eden ahsap emprenye
maddeleriyie emprenye edilmis ahsaptan nu-
mune almmas: halinde, kullanilacak tiiplerin
sentetik maddelerden (polietilenden) yapimis
olmas: gerekir. Numuneler laboratuvara gel-
dikten sonra, g¢ok vakit gecirilmeden deneye
tabi tutulmalidir,

5.1.8 - Numune Alma Raporu

Numune alma raporunda bu standarda gore
sunlar belirtilir :

— Katilan Kimseler

Gorevi verenler

Ahsabl emprenye etmis olan firma
Numune alanlar

Numune alma aninda hazir bulunan diger
kimseler

— Emprenye Edilmis Ahgabin Kullamildigx Yo-
rin Belirtilmesi

(Ornek : Ankara - Atatiirk Bulvart 30 No.lu
2 katli ev)

Bina veya bina kismunin buyakligit (temel yi-
zeyi ve ylkseklik)

Bina veya bina kistmlarinin yas:

Yap: elemanlari (Ornek : Cati Makasi)
Ahsap elemaninin ne zaman yapildig

m? olarak emprenye maddesiyle islem gérmiis
olan ahsabin st yuzeyi

Ahgabin cinsi.
— Korunma [slemi

Ahgsap koruma isleminin amaci (Ornek : Bé-

cek ve mantarlara karsi koruyucu madde gru-
bu)

Ahsgap koruyucu maddesinin ismi
Deney isareti

kg olarak kullamilmis toplam miktar
g/m? olarak, miktar verildiginde (kg/m?

Sayfa : 14
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Metodun nevi (Ornek : Piiskiirtme veya siirme,
kazanda basingla emprenye)

Is seyrinin cins ve sayis:
Islemin yapildig1 tarih,

Koruyucu maddelerin dzelikleri (Ornek : asin-
ma ve atese kargi koruyucu islem i¢in koruma
maddesinin isareti XYA olmas: gerekir.)

Gorev verenin ozel istekleri (Ornek : 10 mm
gecme derinligi)

Ornek : Cizelge - 2 de gosterilmistir.

Rapordaki her bildiride, numune alanin’ifade-
sinden bizzat sorumlu mu oldugu veya baska-
larinin bildirilerine mi dayandifn tek tek belir-
tilecektir.

Ornek :

Binanin yas: : Yaklagik olarak 30 yi (ev sahi-
binin ifadesine gére)

Temel alani : vaklasik olarak 330 m? (bizzat

6l¢lilmistir).

Cevap verilmeyen suallerde «bilinmiyor» kaydi
konulacaktir.

— Numune Alma Tarihi

52 - KARISIK EMPRENYE MADDELERININ
GECME DERINLIGININ TESBiTi

Deney metodu, ahsap igerisindeki emprenye
maddesinin gegcme derinliginin tesbitine yarar.

5.2.1 - Numune Alma

51 kismunda izah edilen esaslara gbre yapi-
lacaktir.

5.2.2 - Hazirlik Safhast

Taze bir enine kesit ylizeyinin temini i¢in nu-
munelerin yarilmasi gerekir. Madde 5.1 de be-
lirtildigi Gzere, etki derinliginin tesbiti icin
burgulardan alinan numuneler, ayrilmis gébek
kisimlarimin kesilip ¢ikarilmasi igin, bir ka-
lip icerisinde ince bir testere ile lif dogrul-
tusuna dikey olarak ortadan kesilirler. Olusan
kesit ylizeylerinden biri {izerinde emprenye
maddesinin gectigi derinlik Madde 5.2.3 de be-
lirtilecegi {lizere tesbit edilir. Diger kesit yiize-
yi 6rnegin, ¢am odununda numunedeki diri ve

CIZELGE — 2 Numune Alma Yerlerinin Listesi

6z odun kisimlarimin oranmini tesbit igin kulla-
mlabilir,

Camin 6z ve diri odun kismu goézle ayirdedile-
miyorsa, bu hallerde cam 6z odun kismi ayi-
racindan yararlanilir,

GCam 6z odun kismi ayiraci, asafidaki gibi elde
edilir :

5 g benzidin, 25 g hidroklorik asidi (% 25 lik
d = 1,126 g/ml) ¢bzelti igerisinde ¢ozillir ve
970 ml damitik suyla kangtinhr. Bu % 10 luk
sodyum nitrik ¢ézeltisivle kullamilmadan once
her defasinda esgit miktarlarda kangtirlir.

Bu ayirag, muayene edilecek deney yilizeylerine
stirtilir. Cam 6z odunu o anda koyu kirmuzi
bir renk ahr.

Diger aga¢ cinslerinde 6z odunun ayirt edil-
mesi, bu metoda gdére mimkin degildir.

5.2.3 - Deneyin Yapilmas
a) Florir tuzlar igin :

Gecme derinligi ve ahsap igindeki yayilma du-
rumu Zirkon - Alizarin aywraciyla belli edilir.
Bu ayira¢ asagidaki ¢ézeltilerin egit hacimler-
deki (1/1 oraninda) karismalarindan meydana
gelir. Bu karisim bordo rengindedir.

Cozelti A : 99,2 ml damitik su icerisinde 0,84 g
Alizarin - 3 - sodyum siilfonat.

Cozelti B : 59,2 ml damitik su igerisinde 0,84 g
Zirkon oksikloriir.

(ZrO Clz 8 Hy0) ve 40 ml hidrokiitk asit
x (% 25 1lik d = 1,126 g/ml)

Cozeltilerden her birinin dayanma siiresi (bo-
zulma siresi) simirsiz olup etkileri degismez.
iki cozelti kanstinldizi zaman meydana gele-
cek kangsimin, 15 dakika igerisinde muhakkak
kullamlmas1 gerekir, ¢lnkii bu sirenin biti-
minde kangim, istenilen etkiyi gOstermez.
Mimkin oldugu takdirde ayira¢ numunenin
testere ile kesilmis yilizeylerine bir pliskiirtme
aletiyle, doyuncaya kadar (200 - 250 g/m?2) plis-
klrtaliar.

Ayira¢, numunenin kesit yilizeylerine bir yu-
musak fir¢ayla ahsap elemanin dig yiizeyi dog-
rultusunda bir defada doygun bir gekilde sii-

Yapr Elemamnmm Burguyla Deli-
Silﬂaris Yap1 Elemam Olgiileri Numune ‘.Al' nen Ahgsap Yi-| Diigiinceler
o cm ma Yeri | jovinin Durumn
1 Direk giristen 14/14 50 cm taban 'Dikine (mim- Rendelenmis
itibaren 5 nci ba- {izerinden kiinse sekille Ahsgap
t1 yizi dogu belirtilmeli)
Sayfa : 15
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liir. Aywact stirmek igin kullanmilan firga,
inci bir numuneye slirme iglemine baglama-
n énce temiz bir bezle kurulanir,

| stirmeden 20 dakika sonra, sari renk alan
s5im emprenye edilmis kisim, kirmizi renk
an kisum ise emprenye edilmemis kismidar.

Kromlu Tuzlar Igin :
'omlu emprenye tuzlarmin ge¢me derinligini

ahsap icindeki yayiuma durumunu tesbit
mek flizere, asagidaki metot uygulanir :

aprenye tuzu igindeki krom, tuzun ahsgap
lerine teshitine (fikse edilmesine) yarar.
1sapta. emprenye islemi tamamlandiktan
ara tuz igerisinde 8 degerde bulunan krom,
sbit igleminin bitiminde 3 degerli krom ha-
e gelir. Bu bakimdan, yeni emprenye edil-
§ ahgapta 6 degerli krom, daha 6nce empren-
edilmis ahsapta ise 3 degerli krom tayin
ilir,

8 degerli kromun tesbiti :

mrag: 5 g difenil karbazid

70 ml alkol (% 95 lik)
25 ml asetik asit (% 98 lik)
1racin  ahsaba  puskiirtilmesinden sonra

>m ihtiva eden kisimlar menekse rengini
r.

3 degerli kromun tesbiti :
zelti A: 23 g kursun asetat

88 ml damifik su
25 ml asetikasit (% 98 lik)

zelti B: 1 g Erickrom siyanin
100 ml damutik su

sap doymus hale gelinceye kadar Cozelti A,
stikten sonra, lizerine ¢ézelti B strilir.

iglemden sonra, ahgap pargalar: takriben
dakika stire ile etlivde 100°C da tutulur.
omlu kisimlar mavi renk, kromu olmayan
amlar ise kirmizi renk gosterirler.

Arsenikli tuzlar i¢in :

gap liflerine tesbit edilmis halde bulunan
jenik 5 degerlidir. Arsenikli tuzlarin gec¢me
sinligini ve ahsap i¢indeki yayilma durumu-
tesbit etmek {izere agagidaki metot uygu-
ur:

wag : 5 g Gimils nitrat
97 ml damitik su

ayirag, ahsaba plskiirtildikten sonra, ar-
iik ihtiva eden tuzlarla emprenye edilmis
1m, kwrmiuzi kahverengi bir renk alir,

Borlu tuzlar icin :

lu emprenye tuzlannin gegme derinligini
ahgap icindeki yayilma durumunu tesbit
aek lizere agagidaki metot uygulanir:

b

Cozelti A: 2 g toz haline getirilmis curcuma
(Rhizoma curcumae) koki tozu
100 ml Etil alkol

(1 saat geri sogutucuda, kaynatilir
ve siziliir)

Cozelti B : 80 ml etilakol
karigimina 20 ml hidroklorik asit (% 30 luk)

Doymus hale gelinceye kadar salisilik asit ila-
ve edilir. Cozelti A, ahsap doymus hale gelin-
ceye kadar surilir ve emdirilir. Bundan sonra
cozelti B surulir. 30 - 60 dakika sonra Borik
asit ve/veya boraksla emprenye edilmis koyu
portakal rengini alir. Emprenye edilmeyen ki-
simlar ise, san renk gosterirler.

Ahsap numunelerinin rutubet miktar1 % 20
dan fazla olmamalidir. Gerekirse numune ku-
rutulmalidir,

e) Bakirli tuzlar igin:
Cozelti A: Ditiyooksamit
Cozelti B: 1/10 seyreltik hidroklorik asit

Ahgap lizerine once ¢bzelti A ve sonra ¢dzelti
B plskiirtiildr, bakirli tuzlarla emrenye edil-
mis kisim, mavipirilft gri siyah bir renk alir.

f) Pentaklorfenollu tuzlar i¢in:

Pentaklor fenollii tuzlarin ge¢me derinligini ve
ahgap icindeki yayilma durumunu tesbit etmek
lizere, agagidaki metot uygulanir:

Cozelti A: Tampon g¢Gzeltisi

14,15 g kristalize boraks ve
8,17 g monopotasyum fosfat (KH.
POs) kaynar halde bulunan damu-

tik su icinde gézeltilir,
Bu ¢ozelti, 1 1t ye tamamlanir.

Cozelti B: 1,5 g 1 - Fenil - 23 - dimetil - 4
Amino - prozolo - (5),

Damitik su ile 100 ml ye tamamlanarak hazir-
lanir,

Cozelti C: 8 g potasyum ferri siyaniir [ K;Fe
(CNlg1

Damuitik su ile 100 ml ye tamamlanarak hazir-
lanir. Cozelti B ve C karanlik bir yerde sakla-
nir. Bunlar yalmz 14 giin siire iginde kullani-
labilir bir durumdadir.

Ahgap numuneleri ardiardina bu lG¢ ¢ozeltiyi
puskiirtmek veya firga ile bastirarak slirmek
suretiyle muamele edilir. Bu muamele, 6nce ¢o
zelti A, sonra Cozelti B ve sonra Cozelti C
kullanilmak surstiyle yapilir.

Pentaklor fenollii tuzlarla emprenye edilmis
kisimlar, kisa bir sire sonra, yesil gri mavi
bir renk alir. Emprenye edilmeyen kisimlar
ise, kirmuzi renk gisterirler.

Bu usul, kayinda olumlu sonu¢ vermez. Cin-
ki, kayin odununun rengi zamanla ve buhar
etkisiyle, tabii renginden ayrilir,

Sayfa : 16
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Ahsap rutubeti, numunenin hi¢ bir yerinde
% 30 dan fazla olmamalidir., Gerekirse ahsa-
bt dnceden kurutmaye tabi tutmaldir.

5.2.4 - Deneyin Kiymetlendirilmesi

Emprenye tuzlarinin gegme derinligini ve ah-
sap icindeki yayilma durumunu tesbit eden
bu metotlarnin uygularmasindan sonra, olusan
farkl renklerin simirlari, sivri ug¢lu kopya ka-
lemiyle isaretlenir. Her iki renk arasinda ka-
lan ge¢is renkleri, emprenye edilmeyen ki-
simlare dahil edilir,

Gegme derinligi, 0,5 mm duyarlikla o6lghlir.
— Deney Raporu

Deney raporunda, bu standarda goére asagidaki
bilgiler bulunmahdir :

5.1 kismindaki esasa gfre numune alma ra-
poru ahsap emprenye meaddesinin mm olarak
ve 0,5 mm ye yuvarlatilmak suretiyle gegme
derinlikleri, bir ortalama deger istendiginde
bu deger 1 mm ye yuvarlatilarak verilecektir.

~— Deney Tarihi

5.3. - FLUOR IHTIVA EDEN AHSAP EMPREN-
YE MADDELERI MIKTARININ TESBITI

Bu metot, ahsap igerisinde bulunan fluor bile-
siklerinin miktarimin tayinine yarar.

5.3.1 - Numuneler

Numuneler ingaat ahsabindan Madde 5.1 deki
esaslara gére alnir.

Ozel hallerde numuneler ahsaptan testere ile
kesilip cikamnlabilir. Analiz icin kullanilan ah-
sap numunelerinia kurutulmug olmamasi ge-
rekir. Gerektiginde ahsap rutubetini ve deri-
sikligini tesbit etmek amaciyla ayrica paralel
numuneler almr,

5.3.2 - Ahsap Icerisinde Flortir Miktarmmn Ta-
yinine ait Metot

Floriir miktarinin tayini iki safhada yapilir :

1 — Flortirlerin ahgaptan ve florliriin miktar
bakimindan tayinine engel olan madde-
lerden ayrilmasi.

2 — Aynilan flortir miktarinin tayini.
5.3.2.1 - Flortirlerin ayrilmasi metotlar:

Floriirlerin ayrilmas: i¢in, ahgaptaki emprenye
maddelerinin cins ve miktarlarina ve ayrica
kullamlan numunelerin bliytikliigtine gore asa-
gidaki metotlar uygulanir :

a) . Vakum - Destilasyon metodu

b} Yikems metodu

¢} Su buhan ile destilasyon metodit

a) Vakum - Destilasyon Metodu

Bu metot, fluor ihtiva eden hernevi emprenye

maddeleri icin elverigli olup, yaklasik olarak
0,6 g a kadar olan odun numuneleri ve 0,1 g
dan 10 mg kadar fluor miktarlan igin tercih
edilir. Ahsap yapisi wurtzchmitt balonu icin
de bozunur. Bu bozunan madde, daha sonra
destilasyona ugrar ve vakum altinda fluor hu
coOzeltiden aynlir.

Cihazlar
Destilasyon cihazi Sekil - 8 da gosterilmigtir.

Destiletin toplandigi balonun isitilmasi icin bir
vag banyosu tavsiyve edilir,

Kimyasal Maddeler

Destilasyon isleminde, agirlikca % 60 lhk tek-
nik perklorat asidi (H Cl Oj), normal sodyum
hidroksit cozeltisi,

Agirhkca % 0,1 lik alkolli fenolftalein ¢ézel-
tisi kullanmilr.

Deneyin Yapihsi

Numune, 0,5 mm kadar kalinhkta yongalara
parcalanir. Bu pargalardan her birisi yaklagik
olarak 0,3 g olan iki ahsap parcas1 ahnarak
0,001 g duyarlikla tartilir ve birer wurtzschmitt
balonu icerisine konulur. Numuneler etilen
glikol ile nemlendirilir ve {izerleri oértlilinceye
kadar sodyum peroksit ¢Ozeltisi ilave edilir.
Agz1 kapatilmig olan balon bir bunzen bekinin
kiiciik alevinde 1sitilir. Balonun kizarmasinden
sonra, kendi halinde sogumaye hirakihir ve
pasta kivaminda olan ¢6zelti sicak suda ¢dzi-
lir. Her iki balonda hazirlanan c¢odzeltiler bir-
lestirilerek, kuvars pudrasiyle kanstinlir ve
destilasyon cihazi icerisine konulur. Coézelti
hacmi 15 - 25 tonluk bir basing altinda, 80 ml
ve diigtiriiliir. Bundan sonra 80 ml lik perklorat
asidiyle asitlendirilir ve flor degismez algak
basingh ve 110 - 120°C lik banyoda destile edi-
lir. Bu sirada destilasyon balonu igerisindeki
sivinin hacmi, bir ayirma hunisinden damlati-
lan su ile 80 - 80 ml de tutulur. Destilatin hac-
mi yaklasik olarak 240 ml olunca, destilasyon
sona ermis kabul edilebilir. Destile edilmis fluor
miktar: 0,2 mg 1n altinda ise, bu kor deger he-
saba katilmahdir. Bu durum fluor miktannin
azalmasiyle énem kazanir ve en ¢ok 0,035 mg
kabul edilir. Bu miktar, kontrol egrisi ile tes-
bit edilir. Bu destilasyon metodu, fluor miktari-
nmn 0,1 - 10 mg arasinda olmasi halinde uygu-
lanir. 20 numune igin ortalama hata en ¢ok
% 3 dir. Manferit sonuglarda metodun smr
degerleri iginde + % 10 sapma olabilir.

b} Yikama Metodu

Monoflourir tuzlari (MF), fluor silikat tuzlan
(SF) ve Fluorlu hidrojen tuzlar1 (HF) grubuna
ait emprenye maddeleri Jcm elvensh bir me-
totdur

Fluorlu tuzlar, {lizerleri baska bir madde ile ka-
patilmams ahsap numunelerinden su ile yi-
kamak suretiyle ayrilir.

Sayfa : 17
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Damlatma hunisi .-
v. L____ Destilat balonu
Yag banyosu
Destilasyon balonu
(Reaksiyon balonu)
SEKIL-6 Vakum destilasyon cihazi.

etler nen maddelerden baska, bu sirada numunenin

kama isinde kullamilan aietler, bu ige elve-
1i her tirld laboratuvar aletleri olabilir.

myasal Maddeler
N Sodyum Hidroksit ¢ozeltisi,

1rhkca % 0,1 lik alkolli fenolftalein ¢Gzel-
i.

neyin Yapilist

klagik olarak 2 mm kalinhkta parcalanan
muneler 0,001 g duyarlikla tartilir ve her
i 1 ml lik damitik su igersine konulur. Bu
ktari numunenin agirligina goére, en az 100
e tamamlanir ve bir kag damla Sodyum
iroksit ¢ozeltisi ile kalevilendirilir., Numu-
er, suda ylizecek gekilde yaklagik olarak 30
.. da yvarim saat siire ile evakiire edilir ve
su i¢inde, 5-7 glin birakilir. Bu sirada ¢6-
ren floriir, ahsaptan yikanmir ve ¢&zeltiden
asyon yoluyle tayin edilir. Ahsaptan ¢6zi-

agirhgina bagh olarak ¢oziinmeyen floriir mik-
tar1 da kor deger olarak g6z Oniinde bulun-
durulur. Bu yikama metodu, 0,05 mg n Ustin-
de flor ihtiva eden numuneler i¢in uygulamr.
20 numune igin en ¢ok % 2 ortalama hata ve-
rir. Miinferit hallerde + % 10 sapma olabilir.

c) Subuhan ile Destilasyon Metodu

Bu metot, 1 - 5 g agwrlifindaki ahsap numune-
si ve 2-40 mg flor bulunan her nevi emprenye
maddesi i¢in uygulanir.

Floriirler, ahgap igerisinde kalsiyum asetat
¢ozeltisi ile tesbit (fikse) edilir ve ahsap kil
haline getirilir. Kl su ile ¢dzilir ve fluor su
buhan ile destile edilir.

Alet ve Cihazlar

Genel laboratuvar aletleri ile Sekil - 7 deki
destilasyon cihazi ve sicaklign ayarlanabilen
Muifel fuim.

Sayfa : 13
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SEKIL-7 Su buhari destilasyon cihazi.

Ayraclar

% 10 kalsiyum asetat g¢dzeltisi, Ca (CHz COO):
% 60 hk teknik per klorat asiti, H ClI O4
1 N Sodyum Hidroksit ¢tzeltisi, Na OH

Agirhkca % 0,1 lik alkolli fenolftalein ¢ozel-
tisi

Deneyin Yapilis;i

Yaklasik olarak 2 mm kalinhikta parcalanmis
numuneler, 0,001 g duyarlikla tartihr ve her
biri 50 ml kalsiyvum asetat ¢dzeltisi igerisinde
30 dakika silire ile evakiire edilir. Sonradan,
parcalar, 30 dakika silire ile normal basing al-
tinda bwalkalir. Cozelti dokiiliir ve numuneler
kuvars krozesi iginde 2 saat siire ile 120 + 5
°C da kurutulur ve bunun ardindan 550 + 25
°C da Muffel firim icerisinde 2 saat iginde kiil
edilir. Kiildeki flor miktari, su buhan desti-
lasyon cihazi igine 15 ml parklorat asidi ve
sonra biraz kuvars pudras: ile ilave edilerek
120 + 3 °C sicakhikta, akin halinde bulunan su
buhan altinda damitilarak bulunur. Reaksi-
yon balonundaki ortam her zaman kalevi ol-
malidir. Destilat 200 ml olunca destilasyona
son verilir.

Bu destilasyon metodu, 2-40 mg fluor ihtiva
eden numuneler i¢in uygulanir. 20 numune igin
ortalama hata en ¢ok % 5 dir. Miinferit sonug-
la, bilhassa metodun smir degerleri icinde =+
% 10 sapma goOsterebilir.

5.3.2.2 - Florir Miktarimin Tayin Metotlar:

Floriirlerin miktar ‘tayininde, Flortirlerin ayril-
mas: metotlarina gore elde edilen ¢dzelti veé
destilatlar kullanilir. Asafidaki- metotlar . bu
amaca elveriglidir. Cunkﬁ bunlar, muhtelif
aywrms ‘metotlar - kosullanm goz6m“mde bu-
lundururlar., el rshinlig

a) Kiigitk Fluor Miktarinin Titrimetrik Tayini

0,1 - 2mg arasindaki flor miktarlar1 icindir.
Bu metot ayuma metotlarindan vakum - des-
tilasyon metodu ve yikama metodunun uygu-
lanmas1 halinde kullanihr.

Cozeltiler veya destilatlar Toryumnitrat ¢odzel-
tisi ile titre edilir.

Cihaz ve Aletler

Genel Laboratuvar cihaz ve aletleridir.

Kimyasal Maddeler

Agirhikca % 1 lik veya % 2 lik toryumnitrat
gozeltisi [(Th (NO3) s x HyO'l

Agirhikca % 5 lik alizarin S ¢Ozeltisi

Agirlikea % 0,035 lik metilen mavisi gbzeltisi
Notrallestirme idcin 0,1 N perklorat asidi
(H Cl 04 ’

pH degerinin ayan igin esit miktarlarda 1 m
(molar) sodyum, hidroksit ve 2 m monoklor
asetik asitden (CICHz COOOH) blrlesm tam-
pon c¢ozeltisi kullamlir. Bu tempon c¢odzeltisi
titrasyon glinfinde sodyum hidroksit ve mo-
noklor asetik asidin 1/1 oraninda kanstlnlma-
siyle taze olarak elde edilmelidir.

Deneyin Yapmsl

Florirlerin aynlma51 metotlarina goére elde
edilen ¢ozelti veya destitaun bir kismui yakla-
sik olarak 100 ml e kadar doldurulur. 5 damla
Alizarin S ¢ozeltisi ve bir damla metilen mavisi
gozeltisiyle karigtirilir™ ve perklorat = asidiyle
nétrallestirilir. Sonra 1 ml tampon g¢ozeltivle 3,0
-3,5 hik bir pH degeri.ayarlanir. Bu, agirhkca
% 2 lik veya . %"1lik toryam nitrat gdzeltisiyle
bir mikro bliret yardmm ile titre edilir. Titras-
yonun déniim noktasinin- tesbiti i¢in grafiklerle

Sayfa: 19
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yr1 ayn tesbit edilmis olan kargilagtirma
mkleri kullamilir. Indikatériin renk dezisme-

sarmmtrak yesilden kirmiziya olur. Titrasyon
muglan 0,02 - 1 mg flor miktar:1 arasinda ol-
1ak sartiyle en ¢ok + % 1 lik sapma gdstere-
ilirler.

) Fotometrik Tayin

otometrik tayin, 0,01 - 0,1 mg arasindaki flor
iiktan icindir, Bu metot, ayirma metotlarin-
an Vakum - Destilasyon metodu ve su buhar
estilasyon metodunun wuygulanmasi halinde
ullanilir,

af ¢oOzelti ve destilatlar Eriokromsiyanin ve
irkonvumoksi klortr ilavesiyle fotometrize
dilir.

u metot vakum - destilasyon metodunun de-
am: olarak kullamilir. Metodun ,su buhar
estilasyon metodundan sonra kullanilmas:
in ekseri hallerde destilatin seyreltilmesi ge-
2kir.

Jet ve Cihazlar

renel laboratuvar aletleri uygun bir Spek-
-ofotometre.

imyasal Maddeler

ézelti A : 1,800 g Eriokromsiyan, su iginde
¢6zillir 1000 ml e tamamlanir

‘6zelti B : 0,265 g Zirkonyumossi kloriir
50 ml su iginde ¢ozilir, 800 ml
hidroklorik asit (yogunluk 1,i8
g/ml, yaklasik olarak agirlikca
% 32 lik) ilave edilir ve 1000 ml! e
tamamlanr,

amk Cozelti : 10 ml ¢dzelti A ya 8 ml hidrok-
lorik asidi ( = 1,8 g/ml) ilave
edilir ve 100 ml e tamamlanir.
Bu ¢ozelti ile Fotometrenin si-
fir noktas: tesbit edilir.

Jeneyin Yapihsi

elirli flor miktarlariyle hazirlanmsg ¢ozelti-
;r ve iginde 0,01 - 0,1 mg arasinda Flor bulu-
an destilatlarin belirli hacimlerine 5 er ml
riokromsiyan ve zirkonyum oksi kloriir ila-
e edilir ve 50 ml ye tamamlanir, Kiivetine 1 ve-
a 2 cm tabaka kalmbiginda tamk ¢ozelti ko-
ulmak suretiyle elektrofotometrenin sifir nok-
ast ayarlanir. Yukanda tarif edildigi sekilde
elirli flor miktarlarnyla hazirlanmis ¢ézelti-
ir sira ile elektro fotometrenin kiivetine yer-
sstirilir ve kadrandan okunan degerlerle (1s1
ecirgenlik degeri = extinktion) bir grafik ¢i-
ilir.

n son olarak aym gekilde hazirlanan destilat-
letin kivetine konulur ve okunan degerin kar-
Wig1 grafikten mg flor olarak bulunur., Kul-
amilan monckromatik yesil 15k 520 ve 550 mm
rasinda bir dalgd boyunda olmalidir. Olgiler
kstenksiyon degerleri sicakliga baghdir.

Sonuglar, 0,01 mg - 0,1 mg flor miktart arasin-
da kalmak gartiyle + % 1 e kadar sapma gos-
terebilirler. Mamafih bunlar fotometrenin du-
yarhfna ve 15tk demetinin dagilma genigligine
baghdirlar. Yani daha biliyitk de olabilirler.

¢ Biyiik Fluor Miktarnm Titrimetrik Tayini

0.8 - 15 mg arasindaki flor miktar1 igindir. Bu
metot ayirma metotlarindan, vakum - desti-
lasyon metodu ve yikama metodunun uygu-
lanmas1 halinde kullamlir,

Ozel bir rengi olmayan cozeltiler ve destilat-
lar toryumnitrat ¢ozeltisi ile titre edilirler.

Alet ve Cihazlar

Genel Laboratuvar Aletleri
Kimyasal Maddeler

Agirlikga, % 0,05 lik Alizarin S ¢ozeltisi
yumnitrat ¢dzeltisi Th (NO3) x H:O

Agirlikga. % 005 lik Alizarin S ¢ozeltisi

0.1 - N Hidroklorik asid (HCI) veya nétralles-
tirme i¢in perklorat asidi kii¢tik fluor miktar-
larmin titrimetrik tayininde kullanilan tompon
¢ozelti.

Deneyin Yapilisi

Destilat veya renksiz ¢ozelti, belirli bir hacme
kadar doldurulur ve toryumnitrat ¢ozeltisi ile
beraber 1/4 kusmi indikatér olarak 8 damla Ali-
zarin - S ¢Ozeltisine kars: ilk pembe renk olu-
suncaya kadar titre edilir. Titrasyon 3,0 -
3,5 luk bir pH degerinde yapilir. pH dege-
rinin ayarlanmasi, destilatiarin 174 kisminin
vaklagik olarak 100 ml ye tamamlanmasi, sey-
retilmis hidroklorik asit veya perklorat asi-
diyle nétrallesgtirilmesi (bu arada ¢bézelti kirli
san bir renk gosterir) ve 1 ml tampon ¢dzelti
ilave etmek suretiyle olur. oTryum - IV iyonlari-
nin flor iyonlariyle degismesi, bilinen flor mik-
tariyle yapilmis bir teshis grafigi ile elde edi-
lir., Titrasyonun doénim noktasinin bilinmesi
olusan soluk renkler ve ortaya ¢ikan toryum
flortirden 6tlr zorlagir.

Titrasyon edilen kisimda 0,5 - 10 mg flor bu-
lunmak sartiyle + % 2 sapma gosterebilir.

5.3.3 - Degerlendirme

Analiz sonuciari, ahsap emprenye maddeleri
miktarina ¢evrilir. Uygulanan emprenye meto-
du i¢in dikkate alinan tarifnameye uygunlugu,
emprenye maddesi miktarlarimi ahsap yilzeyine
oranlayarak g/m? ve hacmine oranlayarak
kg/m?® cinsinden hesaplanmak suretiyle tesbit
Sonu¢ hakkinda bir hikiim verirken hidro-
jenflorir cikmas: ve yikanmasi suretiyle olusaa
fluor kaybi gbdzdniinde tutulmahlidir,

5.3.4 - Deney BRaporu

Deney raporunds bu standarda gore asagidaki
bilgiler bulunmalidir :

Sayfa 1 20

(Yavin Heklart Mahfuzdur)

TS 345/Nisan 1974




UVIUN  b674.048

TURK ST'A_N_DARDLARI

Madde 5.1 e gdre insaat ahsabindan alinan nu-
munelerde: numune alma raporu; numune al-
ma yerleri, deneyde kullanilan ahsap numune-

lerinin sekli, blyUkligd ve sayisi

— Floriirlerin  ayrilmast metodu kisminda
kullanilan ayvirma metodu,

— Floriirlerin miktar tayinine gére kullanilan
analiz metodu.

Ahsap emprenye maddesi icindeki fluor mikta-
rinm g cinsinden 1 m? lik ahsap yiizeyine
oranlamak suretiyle ifadesi veya ahgsap emp-
renye maddesi icindeki fluor miktarnimn 1 m?
hik ahsap hacmine oranlanmak suretile kg
cinsinden ifadesi, biitiin numunelere ait tek
tek degerler ve aritmetik ortalamalanr,

— Deney tarihi

Sayfa : 21
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1. Baski

TURK STANDARDLA

Kereste Kurutma Kurallar
(Kurutma Odalan)

Rules for Kiln Drying Timber

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU

NECATIBEY CADDES! NU: 112 — BAKANLIKLAR - ANKARA



1Gt> Bu Standard, Tirk Standardlari Enstitiisi'niin Ormancilik - Orman Uriinleri Hazirlik Grubu'nca kurulan
ilgili Teknik Komite tarafindan hazirlanmig ve Grupta son gekli verildikten sonra, TSE Teknik Kurulu'nun
18 Kasim 1976 tarihli toplantisinda kabul edilerek yayimuna karar verilmistir.

Bu standardin hazirlanmasinda, ulusal ihtiya¢ ve olanaklarimiz &n planda olmak {izere, uluslararas
standardlar ve ekonomik iligkilerimiz bulunan yabanci lilkelerin standardlarindaki esaslar da gbzoniinde
bulundurularak; yarar goriilen hallerde, olabilen yakinlik ve benzerliklerin saglanmasina ve bu esasla-
nn, iitkemiz kogullant ile bagdaghriimasma cgahsilmigtir.

Gorevli Teknik Komite galigmalarinda, konunun ilgilileri ile gerekli igbirligi yapilmakla beraber; hazirlan-
mis olan tasari son seklini almadan dnce. goriiglerini saglamak lizere 51 yere gonderilmigtir.

Bugiinkii teknik ve uygulamaya dayamilarak hazirlanmig olan bu Standardin, zamanla ortaya cikacak ge-
lisme ve degigkenliklere uydurulmasi miimkiin bulundugundan; ilgililerin yayumlarimiz: izlemelerini ve
Standardin uygulanmasinda rastladiklann aksakliklari Enstitiimiize iletmelerini rica ederiz.

Bu standard: meydana getirmis olan Hazirlik Grubu ve Teknik Komite iyesi degerli uzmanlarin emekleri-
ni; tasanlar {izerinde gdriiglerini bildirmek suretiyle yardimci olan bilimsel, resmi ve 38zel kuruluslar ile
kigilerin degerli katkilarim gitkranla anariz.

{URK STANDARDLARININ
'AYIN HAKLARI MAHFUZDUR,

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE TURK
STANDARDLARI ENSTITUSU’'NDEN TALIMATINA GORE IZIN ALMAK SARTI

iLE MARKASI KONULABILIR

SE, faaliyetleri ve standardizasyon hakkin- TSE MARKASI NEDIR?

. daha genig bilgi i¢in su yayinlardan ya- Standardlara uygunlugu belirten TSE Mar-
rlanilabilir: kas'mi kullanma yetkisinin nasil alindigini
YRK STANDARDLARI KATALOGU ve Marka'nin imalatgilarla tﬁket@pilere sag-
k) ladigr yararlan agiklamaktadir. Ucretsizdir.

r yil Mays aymnda yayunlanir. Tfliirk FAALIYET RAPORU (Yillik)
andardlarrnin tamaminin tamtilmakta - ,
lugu katalog. Enstitiimizden Ucretsiz te- TSE’nin, her yil Mayis ayinda Genel Kurul'a

n edilebilir. sundugu, bir yillik faaliyetlerini ayrintili

olarak veren rapordur.
\TINALMA REHBER{ (yillik)

E Markasi Sozlesmesi yapan firmalar ve STANDARD DERGISI

nlarin mamillerinin tanitilmakta oldugu TSE'nin aylik yaymn organi olan ve 1962 yi-
yin, her yil Ocak ayinda yayimlanir ve is-

8 " = lindan beri yayimlanan Dergi, Turk Stan-
ren herkese licretsiz olarak verilir.

dardlarina iliskin tiim gelismelerle, stan-
ANDARD NEDIR? (Brosiir) dardizasyon alanindaki her tirld yurtici ve

brogiirde, standardizasyon hakkinda te- yurtdisi caligmalar:1 yansitir.  Yillik abone
1 bilgiler verilmektedir. Ucretsizdir. olunulabilir.
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Kereste Hurvtma Kurailan

(Kuruima Odalarn)

Rules for Kiln Drying Timber

- KONU, TANIM, KAPSAM

- KONU

standard, kerestenin kurutma odalarinda kurutul-
s1 kurallarina dairdir.

- TANIMLAR

1 - Kerestenin Kurutma Odalarinda Kurutulmas:

estenin kurutma odalarinda kurutulmasi, kurutma
acina ve teknigine uygun olarak, kereste rutubet
tarmnin kurutma odalarinda TS 1501!) indirilmesi

2 - Diger Tanimlar

standardda gecen diger terimlerin tanimlari TS 53,
697, TS 1350, TS 1485 ve TS 1501 de verilmistir.

- KAPSAM

standard; ladin, kéknar, cam, kayin ve mesge agag-

odunlarindan elde edilen kerestelerin, kereste kur
na odalarinda kurutulmasi kurallarini1 kapsar. Ke-
enin; kurutma kanallar, tlinelleri, hiicreleri ve
iplarinda kurutulmas: kurallan ile, diger kurutma
temlerini ve ahsap asillh diger malzemenin kuru-
aas1 kurallarim kapsamaz.

KURUTMAYA HAZIRLIK

- KURUTULACAK KERESTEYE iLISKIN BILGILE-
RIN DERLENMES]

aste istiflerinin ydéntemine gore yapilabilmesi ve

itma programinin hazirlanabilmesi icin, kurutula-
keresteye iliskin asagidaki bilgiler derlenmelidir :

Atif yapilan Tirk Standardlarinin numaralari ve
yaymn tarihleri bu metnin sonunda belirtilmistir.

— Cinsi,

— Kahnlig, mm,

— Boyu, m,

— Birim hacim agirhig, g/cmd
— [k sicakhig (Madde 3.2 ), °C,

— Baglangi¢c rutubeti, %,
— Bigilis katsayis: (Cizelge - 1),

— Yanlannin alinip alinmadigl.

1.2 - KURUTMA PROGRAMI

1.2.1 - Genel

Kurutma programi, Madde 1.1 deki bilgiler (TS 53 TS
697 TS 2471 ve TS 2472 ye gére), kurutmanin amaci,
kurutma odas: 6zelikleri tamitmalikten alimir) ve islet-
menin calisma siiresi dikkate alinarak, gerektiginde
ol¢me, muayene ve deneyler yapilarak hazirianmali-
dir.

1.2.2 - Kurutma Programimin Hazirlanmasi

1221 - Isitma Asamasi

Bu agama i¢in program yapilmasinda; is:tma siiresi,
bu siire iginde oda sicakliginin artis hizi ve oda nisbi
rufubetinin degigimi saptanmalidir. Bunun igin Cizel-
ge - 2, 3, 4, 5 den favdalanilarak, kereste kalinhigina
gore 1sitma stiresi bulunmaldir. Cizelgede okunan sir
re sonunda, oda sicakligi, baslangi¢ sicaklifindan son
sicakhifga gikmalidir. Isitma asamasi) sonunda vanlan
son sicaklikta, kuru termometre ile yas termometre
arasinda bulunmasi gerekli fark, Cizelge - 6 dan alin-
malidir. Cizelgeden alinan bu deger ile, baslangi¢c s1-
caklifn arasindaki fark, yas termometrede bulunmas:
gereken son sicaklify verir. Bu fark, isitma agamasi-
nin baslangicinda “0" olacak ve birbirini izleyen her



T URK

7SE

ST A NDA

TS 2456/Kasim 1976
R DL ARTI

UDK 674.047:691.1

tte en gok 2 artacak bigimde bir 1sitma programi
:enlenmelidir (Kurutma programi érnegi). Her psi-
netrik fark icin, odadaki nisbi hava rutubeti Abak
den ve bu nisbi hava rutubeti ortam:nda kereste
ubeti de Sekil - 1 den alinmalidir.

3.2 - Esas Kurutma Asamasi

asama i¢in program yapilmasinda; kurutma stiresi
au siire icinde gerekli kurutma sicaklaginin ve oda
’si rutubetinin, bunlara bagli olarak kereste rutu-
nin degisimi saptanmalidir. Esas kurutma sfiresini
mak igin Once; aga¢ cinsine, kereste kalinligina,
'angl¢ rutubetine ve istenilen son rutubete goére
dga -2, 3, 4, 5 den bu slire icin verilen deger alin-
idir. Baslangic rutubetinin ve/veya istenilen son
ibetin Cizelgede verilenlerden farklt olmasi duru-
1ida, kurutma siiresi enterpolasyon yolu ile bulun-
1 ve/veya Cizelge -7 den faydalanilmalidir. Béyle-
lre icin bulunan deger; isletme, sicaklik, oda, bi-

hacimagirhik ve kereste bigilis katsayilar:t ile
nlarak esas kurutma agamasi igin gerekli stire bu-
nalidir. Bu siire boyunca, kerestede kontrollu bir
itma yapilabilmesi i¢in, gesitli kereste rutubetle-
gore, odada bulunmas: gerekli psikometrik fark-
Cizelge -8 de verilen degerlere uygun olmalidir.

rutubet basamagindaki kurutma siiresi, Cizelgede
samak igin belirtilen psikometrik fark ile kurutma
mi c¢arpilarak bulunmali ve buna gore bir gizel-
tizenlenmelidir (Kurutma programui Ornegi).

3 - Kondisyonlama Asamasl

isama igin gerekli siire, aga¢ cinsi ve kereste ka-
fina gére Cizelge-2, 3, 4, 5 den ve/veya Sekil- 2
alinmalidir,

4 - Tiim Kurutma Siresi

kurutma siiresi; 1sitma, esas kurutma ve kondis-
ama, siireleri toplanarak bulunmalidir.

5 - Is1 Intiyaglarinin Hesaplanmast

tma boyunca, her bir asama igin gerekli 1s1 ih-
lar1 hesaplanmalidir.

i.l - Isitma Agsamasinda

a agamast swrasinda odada; hava, rutubetli ke-
istif citalari, istif arabasi, kargir ve metal yapi
lart 1sinir. Bundan bagka, oda duvar ve kapila-
n kaybolan 1sinin karsilanmas: igin 151 harcanr.

1 ihtiyact agsagidaki formiillerle hesaplanmalidir:
la havasinin 1sitilmasi igin :

Qu = Gu.Cu. (ts - to)

la

Qn = QOda igindeki kuru havanin isitilmast igin  ge-
rekli 1si, kcal,

Gu = Oda igindeki hava agirlifi, kg
Cn = Kuru havann 6zgiil 1s1 degeri = 0,24 kcal/kg °C
tn = Kurutmada basglangi¢ sicakligi, °C

to = Isitma baslangicindaki kuru termometre sicak-
lig1, °C

dir.

— Rutubetli kerestenin 1sitilmasi i¢in :
Qa = Ga.C,. (tp - t,)

Burada;

Qa

i

Rutubetli kerestenin 1sifilmasi igin gerekli 1isi,
kcal,

G, = Rutubetli kerestenin agirhigi, kg

Ca = Rutubetli kerestenin 6zgiil 1s1 degeri, kcal/kg
°C, % 18

Rutubetli kereste igin = 0,43 kcal/kg °C

ta = Kerestenin ilk sicakligi, °C
dir.

— Istif qitalarinin (keresteler arasina konulan) 1slt11;

mas1 i¢in :
Qe = G . Ce (tb- t¢
Burada;
Q; = Istif qitalarinin 1sinmas: icin gerekli 1s1, kcal,

G; = Hava kurusu halde ¢italarin agirhig, kg

C; = Hava kurusu ¢italarin 6zgil 1s1 degeri = ¢ 15
rutubette 0,41 kcal/kg °C

t¢ = Qitalann ilk sicakligl, °C

dir.

— Istif arabasinin 1sitilmas: igin :

Qa = Ga. Celik . (tb-ta)

Burada;

Q. = Istif arabasmn isinmast i¢in gerekli 1s1, kcal,
2 = Istif arabasmmn agirligi, kg

Ceelik = Celigin 6zgil 1s1 degeri = 0,12 kcal/kg °C

ta = Arabammn ilk sicaklift, °C

dir.

— Duvarlar, tavan ve kapilarin 1sinmasi i¢in : -
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Qs = (Ga. Ge + Gram . Cgelik ) (tort b-tert)

ada;

= Duvar, tavan ve kapilarin isinmasi icin gerekli
151, kcal

= Duvarlarin ve tavanin agirhi, kg

Duvarlarin ve tavanin 6zgiil is1 degeri, kcal/kg
°C
Duvarlar ve tavan icin 0,18 kcal’kg °C alinabi-

I

, = Kapilanin agirhgi, kg
ti-ta
2
Oda igindeki sicaklik, °C
Oda disindaki sicaklik, °C

damn 151 kaybin kargilamak igin :

(tp 4 tonx)
Quay = 2 k.F. — ta Z;

2

da;
= Duvar, kapt ve tavanin 1s1 kaybi toplami, kcal

Is1 gecirme degeri, kcal/m? h °C (TS 825'e gére
hesaplanmalidir).

Duvar, kap: ve tavanin i¢ yizeyleri, m?
Odanin ilk sicakligi, °C

Isitma stiresi, h

»plam 1s1 ihtiyac: (1sitma azamasinda)
Q= Qn 4+ Qs+ Q + Q + Qa+ Quay
ld ile hesaplanir.

r saat igin 1s1 ihtiyac: :

1i ile hesaplanir.

.2 - Esas Kurutma Asamasinda

kurutma agamasinda 1s1 ihtiyaci, keresteden su-
>uhar haline gelmesi, igeriye alinan havanin 1sin-
ile oda duvar ve kapilarindan kaybolan 1s1 top-
kadardr.

Bu 1s: ihtiyac: asafidaki formiillerle hesaplanmahdir:

— Buharlagan su miktarinin bulunmasi :
W=15.Va. (Up-Ug) = Giga (Up - Us)

Burada;

W = Su miktar, kg

ro = Kerestenin kuru birim bhacim agirhg, kg/m?3

Va = Kereste hacmi, m?

Uv = Kerestenin baglangictaki rutubeti, %

Us = Kurutulduktan sonra istenen son rutubet, %

Gixa = Kerestenin tam kuru agirhg, kg

dir,

— Kerestedeki suyun alinmasinda hava ihtiyvacinin he-
saplanmasi:

Havanin su alma yetenegi,

Kurutma sicakliginda (tmax) = grhs: = ¢ 2 . pdhse

Digandaki hava sicaklifinda (ta) = ¢ rhs: = @1 .

@ dhs: - A ¢ rhs

= ¢prhszs = @rhs; = ¢ 2 ¢ dhs: — ¢ 1. ¢ dhs;, g/kg

Burada; ’

prhs = Rutubetli havanin icindeki su miktari, g/kg

¢ = Nisbi rutubet, %

¢dhs = Doymus halde havanin i¢indeki su miktar
(Cizelge -9), g/kg

dir,

Kereste rutubetinin buharlasmas: igin digaridan ali-

nacak havae miktan

w
Gpn = —— kg
A ¢ rhs

1000
dir.

— Disandan alinan havanin ismmasi icin gerekli is1
miktar :

GKA (Ub - Us)
Qn = Gn.Ch (tmax-ta) = ————— Ch.(tmax-ta), kcal
A Prhs

1000
dir.

— Kereste rutubetinin buharlagsmas: igin gereken isi
miktar: (Qam):

Qars = W . (1" - 10 kcal
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rada;

= Suyun doymus buhar halindeyken 1s1 miktan
(entalpi), kcal/kg

= Suyun 1s1 miktar: {(entalpi), kcal/kg

Odanin 1s1 kaybt (Qxay) :
Qkay =2 K'F. (tmax - td) . Zek
~ada;

= Esas kurutma sfiresi, h

Esas kurutma asamasina ait 181 ihtiyact (Qex) :

Qex = Qn + Qarp + Quay kcal

3ir saatlik 1s1 ihtiyact :

Qe
—— kcal/h

Zex

qk

15.3 - Odanmn buharla Isitilmas: Halinde Buhar fh-
1

sitma asamasinda (Wgl) :

qi
Wp = —m8— kg/ h
550

urutma asamasinda (Waxl)

gk
Wggy = —— kg/h
550

KERESTE ISTIFININ HAZIRLANMASI

- Kurutulacak kereste istifleri, aga¢ cinsi, rutu-
ve bigilis katsayist dikkate alinarak, ayn: kurut-
programinin uygulanabilecegi keresteler bir is-
yer alacak bigimde hazirlanmalidir.

- Kurutulacak kereste istiflerinin hazirlanmasin-
urutma tesisi 6zelikleri dikkate alinmalidir.

- Suni olarak kurutulacak kereste istifi, aym
likta ve olanak verdigince ayni boydaki kereste-
n olusturulmalidir.

- Bir yanlari alinmis kerestelerin istiflenmesinde,
telerin yani alinmis taraflarimin istif disina
as1 saglanmalidir, Yanlar: alinmis keresteler ile,

bir vani ve/veya her iki yam alinmam:g kerestelerin
aynt istife konulmalari gerektiginde, istifin her iki
vaninda yalnizca yanlart alinmis kerestsler yer al-
malidir.

1.3.5 - Kurutma anindaki gerekli hava akimun: sagla-
mak amaciyla, kurutulacak keresteler arasmna istif ¢i-
tast konulmalidir. Gitalar diisey yonde bir hizada ola-
cak bigimde yerlestirilmelidir. Genellikle kéknar veya
ladinden bicilmis, kare veya dikdortgen kesitli istif
citalarmin, kurutulacak kereste kalinligina gére, ka-
hnliklan ve ¢italar arasindaki uzaklik Cizelge -10 da
verilen degerlere uygun olmalidir.

1.3.8 - Uzerlerine kerestelerin istif edildikleri istif alt-
iklar, kurutulacak kereste kalinligi ve uzunlugu dik-
kate alinarak, ¢arpilma ve belvermelere yol a¢gmaya-

-cak uzunlukta olmalidir (Sekil - 3).

1.3.7 - Kurutulacak kereste istifi hemen kurutma
adasina, konulmayarak, bir slire digarida bekletilecek
ise, istifin Uistd 6rtilmelidir (Sekil -4).

1.4 - KURUTMA ODASININ DOLDURULMASI

1.4.1 - Kurutma odasi, tanmitmabgindaki esaslara uy-
gun olacek ve hava akimi ile kereste uzunluk ekseni
birbirine paralel olacak bi¢imde doldurulmalidir,

1.4.2 - Kurutma odasi, tanitmalifinda belirtilen mik-
tarde doldurulmalidir. Uygulamadaki herhangi bir ne-
denle, odamin tarifnamede belirtilen tam kapasite ile
doldurulmamas: durumunda, eksik doldurmadan do-
lay: ortaya c¢ikan bosluk, kurutma adasinin normal
hava sirkiilasyonunu bozacagindan, bu bosluk, ya bir
perde ile kapatilmali veya yeteri kadar kereste ile
doldurulmalidir.

1.4.3 - Yanlar: alinmis ve yanlari alinmamig kereste-
lerden olusan ayrn ayr istiflerin beraberce kurutul-
mas: durumunda; vanlar: alinmamig keraste istifinin
odanin hava giris tarafina konulmasi, havasirkilas-
yonunu olumusuz sekilde etkileyeceginden, buraya
yanlar1 alinmis kereste istifi konulmalidir.

2 - KURUTMANIN YAPILMASI

21 - GENEL -

Kurutmanin tiim asamalarinda, oda sicaklig1, oda nis-
bi rutubeti ve kereste rutubeti, programda verilen si-
relerdeki degerlere uygun olmahdir. Bunu saglamak
icin; oda sicakligi, kuru termometre ile; oda nisbi ru-
tubeti, kuur ve yas termometrelerle; kereste rutubeti,
digaridan okuma yapilabilen rutubet &lger ile veya
rutubet numuneleri ile yapilan deneyler sonucu kont-
rol edilmelidir (Madde 3.1). Her (i¢ asamada da, ku-
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a odasindaki hava akim, hava akim Olgerlerle
erek kontrol edilmeli ve Sekil - 5 deki degerlere
nlugu saglanmaldir.

- Isitma Asamasi

a asamasinda, doldurulmus ve baca kapaklari ile
ar1 kapatilmis oda igine 1sitic1 ve rutubetlendirici
r verilerek ve vantilatorler galistinnlarak, kereste
g istenilen basglangi¢ kurutma sicaklifn saglan-
lir.

- Esas Kurutma Asamasi

;amada odaya yalnizca 1sitici buhar génderilmeli,
setlendirici buhar kesilmeli, vantilatérler calig-
1iahdir. Baca kapaklari zaman zaman acilarak
gki kirli hava disariyve atilmali ve igeriye temiz
alinmalidir. Bu agamada kerestelerin istenilen
utubete gelinceye kadar kurutulmas: saglanma-

- Kondisyonlama Asamasi

;ama, kerestenin ici ile dist arasinda olusan ru-
farkimin en ¢ok % 2 olmasi saglanmalhdir. Bu-
cin ya 1sitic1 ve rutubetlendirici buhar verilerek,
latérler calistirilmali veya odanin ¢aligmast dur-
arak keresteler belli slirelerde once oda iginde;
da oda diginda bekletilmelidir. Bu bekletme sii-
nin saptanmasinde keresteye ve kurutma yerin-
iklim kogullarina ait Ozelikler dikkate alinmali-

{URUTMANIN KONTROLU

tmanin gesitli asamalarinda, kurutmay: etkileyen
rler ile kerestede olusan rutubet degisiminin, ku-
y programinda 6ngérilen sinirlar iginde tutulup
nadig1 ve kerestelerde kurutma kusurlar1 (¢at-
l1s sertlik, leke, vb.) olusup olugsmadigl kontrol
elidir.

KURUTMA KONTROL NUMUNELERI

:mamn kontrolii, kerestenin rutubet miktarinin
anmasinda kullanilan rutubet deneyi numunesi
rutma gidiginin saptanmasinda kullanilan catal
numunesi ile yapilmahdir (Sekil - 7 ve 8). Ku-
 kusurlar:, kurutma kontrol numunelerinin alin-
reresteler lizerinde incelenmelidir.

Kurutmea Kontrol numuneleri, kerestenin ucun-
00 mm uzakhiktan baslayarak (kerestenin 1 m
1sa olmasi durumunda ortasindan) kesilen; ka-
kereste kalinlifi ve uzunlugu rutubet deneyi

numunesi igin 10 mm, ¢atal deney numunesi igin 25
mm olan iki kereste parcasindan alinmaldir. Bir ke-
resteden birden fazla rutubet ve gatal deney numune-
si alinmamahdir (Sekil - 7).

3.1.2 - Kurutma kontrol numuneleri; kerestelerin, ka-
buk, budak, regine kesesi, ¢lirtik, v b. kusurlar1 bulun-
meayan saglam kissmlarindan alinmalidir.

3.1.3 - Kurutma kontrol numuneleri; istifdeki tiim ke-
restelerdeki kurumay: kontrol edebilecek bicimde is-
tifin degisik yerlerindeki (ist, orta ve altindaki) ke-
restelerden ve rutubet miktar: yaklasik olarak en yiik-
sek olanlardan alinmalidir. Bunu saglamak icin, isti-
fe giren kerestelerin rutubetleri bir elektrikli rutubet
6lger ile Olglilmelidir.

3.14 - Kurutma kontrol numuneleri, kurutma stire-
since, kereste istifinden alindiklar yerlerde birakil-
malidir.

3.1.5 - Rutubet deney numuneleri gerekli gbézlem ve
Slgmeler yapilmak tizere sik sik odadan disariya ci-
kanlacagindan, bunlar kolayca ulagilabilecek kereste-
lerden alinmalidir.

3.1.8 - Catal deney numunesi, Sekil-8 deki gibi ha-
zirlanarak kurutmaya baglamadan once istiften alin-
di1g1 yere konulmali ve kurutma siiresince burada bi-
rakilmahdir.

3.1.7 - Bir kurutma proframimn uygulanmasinda ali-
nacak catal ve rutubet deneyi numuneleri sayis1 6
sardan az olmamalidir. Ancak

~— Rurutulacak kerestelerin, cins, kalimhk, rutubet, bi-
¢ilis katsayis:, diriodun ve 6z odun miktarlan ba-
kimindan farklihk gostermeleri durumunda,

— Evvelce hig kurutulmamis ve bu nedenle kurutma
programinde kusku duyulan kerestelerin kurutul-
masinda,

yukandaki miktermm iki katinda numune alinmalidir.

3.2 - KERESTE SICAKLIGININ OLCULMES]

Kereste sicakligl, bir defada kurutulacak keresteler
icinden rasgele secilen en az li¢ kereste iizerinde 61-
¢ilmelidir. Secilen bu keresteler istif veya istiflerin
gesitli yerlerine (alt, orta, tist) yerlestirilmelidir.

Kerestelerde bir matkap ile a¢ilmig, uygun cap ve de-
rinlikteki deliklere disardan okumayl saglayan ozel
termometreler yerlestirilmelidir, Bu delikler, kereste-
nin kalinhgmni olugturan ylizeyden ve kalinhiin tam
ortasindan, kereste genigligi boyunca igeriye dogru
agilmalidir. Bu sekilde yerlestirilmis termometrenin,
kereste igine giren ucu ile, kerestenin diger kenan
arasindaki uzaklik, en az kereste kalinhf kadar ol-
malidir. Kereste genigliginin buna elvermeyecek ka-
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dar olmas: durumunda, termometre, u¢ kismi ile
aste kenar1 arasinda, en az kereste kalinlig1 kadar
uzaklik kalacak bicimde yerlestirilmelidir (Se-
-8).

estelerin ilk sicaklifi ve gerekli gorildagi takdir-
ruruma anindaki diger sicakliklarinin hesaplanma-
la, G¢ keresteye ait degerlerin ortalamas: alinma-

KURUTULMUS KERESTELERIN ISTIF-
LENMESI VE DEPO EDILMESI

utulmus keresteler TS 1350 deki esaslara gore is-
nmelidir. Degeri yiiksek kerestelerin, kereste ru-
tini ayn: seviyede tutabilen ozel depolarda veya
abilen depolarda istif edilmeleri yeg tutulmaldir.
olanaklarin bulunmadigt durumlarda keresteler,
tarafi kapali depolarda depo edilmelidir. Gegici
ak ve kisa siireler icin yapilan acik hava istifle-
wrinde, kurutulmus kerestelerin rutubeti % 12 ve
\ az ise, istifleme citasiz olarak yapumalidir. Agik
v istifinin {istll, glines ve yag&glardan korunmak
e ortiilmelidir (Sekil - 4). A

LGE — 1 Bicilis Dogrultusuna ve Boyutlara
Gore Kereste Bigilis Katsayisi

" Kereste bigilig
Kereste dzeligi Katsayist
nellikle yillik halkalara teget 10
grultuda bicilmis, 2 m den uzun ’
nellikle yiallik halkalara dik 09
srultuda bicilmis, 2 m den uzun ’
n den kisa kereste ve parkelik 0,75

KURUTMA PROGRAMI ORNEGI

tulacak kereste

: Cam

stenin birim
n aguhiin : 0,400 - 0,510 g/cm?

ortalama : 0,490 g/cm?

Kerestenin ilk

sicaklifr (ta) 120 °C

Kurutma agamasinda baslan-

gi¢ sicakhign (tp) : 80 °C
Kurutmada c¢ikilabilecek

en yiksek sicaklhilk (tmax) : 90 °C
Kereste kalinlignr (d) : 40 mfn
Kereste baslangi¢ rutubeti

(Us) : % 55
Kerestede istenilen son rutu-

bet (Us) : % 12
Oda katsayisi : 1,0
isletme katsayisi : 1,0
Sicaklik katsayisi : 1,0
Kereste bigilis katsayis: : 1,0
Buna gore :

Isitma siiresi (Zi), Cizelge -3 te 4 h olarak bulunur ve
bu siire birer saatlik dért kisma bolinir ve herbir
saatlik stire icin psikrometrik fark 1- 2 °C artinlarak
agagidaki program hazirlanr,

Sire (h) :012314
Kuru termometrede

okunan scakhik

(te) °C : 253855 7080

Yas termometrede
okunan sicaklik

(t)) °C :0 36 51 65 T4

e — 4 : 02456

Esas kurutma siiresi (Zen), Cizelge -3 ten ve Cizelge -
7 den yararlanilarak 61,0 saat olarak bulunur ve bu
strede 1sitma siiresinde oldugu gibi her bir saatlik
slre i¢in psikrometrik fark 1-°C artirilarak ¢gam ke-
restesinin kurutma egilimine gbre Cizelge-8 den ya-
rarlamilarak program asagidaki sekilde dizenlenir.
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Roresto | KU tormomet. | Yag Termomet- | oy |
Rutubeti Sicakhik Sicakhik Fark Kurutma Egi-
% °C °C °C limi x Psikro-
metrik Fark
85 — 50 80 75 5 5
50 — 40 80 74 6 3
40 — 28 81 74 7 3
28 — 25 82 74 8 3
25 — 23 84 74 10 5
23 — 21 85 73 12 6
21 — 19 886 72 14 6
19 — 17 87 71 18 6
17 — 15 88 70 18 6
15 — 13 89 68 21 9
13 — 12 20 68 24 9

disyonlama stiresi, Cizelge - 3 ten veya Sekil-2 Toplam kurutma siresi :

25 saat olarak bulunur. 4 4+6L+25=90h

olarak saptanr.
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TELGE =2 Ladin veya XkBknar igin kurutma suresinin bulunmas.

Birtm hacim  awlgh r, 0,370...0,480 g/cm3
Haam yoJuniuk deJeri R 335..422 kg/m?

Ortalama = 0,430 g /cm’

Ortalama = 383 kg/ m3

[ Esas kurutma Baglangss sicakldh 80° C E @
suresl ( h) Son sicakliik 90° ¢
Uy (%) . Isitma Kond:{:i:wm
lar Baglangis rutubetl ( %) siires! s
(h) (h)
™) fu (o) 10 ] 15 | 20 |.25 ] 30 | 35 ]| 40 | 50 |60 | 70 ] 80 ] 90 | 100
8 1,7] 4,6] 6,8 82) 9,71 10,8) 11,8 13,31 149 160 17,1} 1801 13,3
15 10 - 2,9 51 65! 80! 91 10,1 11,6 13,2] 143] 154] 16,3] 17,1 1,6 8,5
15 —_ - 2,2 3,6 5,1 62| 7,2] 8,7 103] 11,4] 125] 13,4] 14,2
8 25 701102 12,9] 150/ 16,9] 18,2] 20,3 | 23,0| 24,8] 26,3] 27,7| 29,0
20 10 -— —_ 7| 10,6f 125 144| 15,7| 18,3 | 20,5( 22,3| 23,8, 25.2{ 26,5 2 10
15 — —_— 32 59| 8,01 99| t1,2] 13,3] 15,0 17,81 19,3| 20,7} 22,0
8 3,61 9911459 18,0} 20,9} 23,3] 254] 28,0 | 32,0} 344] 36,7| 38,21 400
25 10 — 631 11,3 14,4 17,3 15,7] 21,8] 25,4 | 28,4] 31,1| 33,1 34,7 364 2,5 14
15 -— — 1 5,0 8,1 11,0] 13,4 155/ 19,1 ]| 22,1 24,5] 258 28,4; 30,0
8 47 [ 13,0119,0] 23,8] 27,61 30,8] 33,7| 38,2 428 452 48, 50,3;.53,0
30 10 — | 831153 19,1} 22,9 26,1 29,0} 33,5} 37,4| 40,5| 43,4] 456 48,3 2,9 17,5
15 =8 — 6,0 10,8 14,6] 17,8] 20,7 25,2 | 29,1 32,2| 25,1} 73,3| 40,0
8 59 116,324,011 29,9 34,81 389 42,3} 48,2 53,11 57,2| 60,8{ 633! 6648
35 10 — 1104 | 18,1 | 24,0} 28,9 33,0{ 36,4| 42,3 | 47,2| 51,3| 54,3 58,0 60,9 3,4 21
15 — —_ 7| 13,6] 18,5| 22,6| 26,0] 31,9] 36,8 ,9] 44,5 47,6/ 50,5
8 7,220, ]29,5] 36,7 42,6] 47,7| 5,9] 59,1 | 650] 70,0 742| 78,0 81,5
40 10 — (12,91 22,3| 29,5| 354 40,5| 44,7 51,9| 57,8] 62,8| 67,0 708] 74,3 4 25
15 —_] - 9,4 | 16,6] 22,5] 27,6 31,8] 33,0| 44,9] 499] 54,1| 57,9] 61,4
8 108 | 28,2 | 41,1 { 51,21 59,4 68,41 72,5{ 82,67 20,8 97,8 104 | 109 | 114
50 10 — | 18,2 ) 31,1 | 61,2| 48,4| 564 62,5] 12,6| 80,3| 87,8] 93,3] $9,0f 104 5 32,5
15 — — 12,9 23,0] N,2} 38,2]| 443]| 544) S2,6; 63,6] 756 808 85,7
8 13,2 | 31,0 | 54,2 | 67,6| 78,2] 87,5 952! 109 {119 [128 }136 | 143 | 149
0 10 — 1 238| 51,0 54,4] 65,0 74,3] 82,0/ 95,5]106 | 115 [123 | 130 | 136 5,8 40
15 - — 17,2 | 30,6] 41,2| 50,5| 5382 71,7] 82,4] 91,4] 93,4106 | 112
8 16,7 | 46,9 | 68,4( 85,11 93,8/110 (120 {137 (150 {162 |172 (180 | 188
10 10 — | 30,2 51,7 | 63,4] 82,1 93,7/ 104 {120 |[135 | 145 | 155 |164 {171 7 47,5
15 — — | 21,5] 38,2] 51,9] 63,5} 73,3/ 90,1{103 | 115 [ 125 | 133 | 141
8 20,4 | 57,4 | 83,8105 |121 1135 |147 |167 [184 {198 (210 |220 |230
0 10 — 13701634 839{100 (115 [127 147 |163 [177 | 190 }200 | 210 7,5 55
15 - — 1264} 45,9) 63,41 77,6] 85,6/ 110 | 126 | 140 | 153 [ 164 | 174
" 24 saatiik calistirma 1,0
igletme katsayist 16 saatlik galistirma 1,17
8 saatlik ¢alistirma 1,35
Sicaklik  katsayiss 70° C Kurutma baslangre swcakligr 1,140
85°C Kurutma baslang sicakligt 0,941

90°C Kurutma baslangis sicakuit 0,890

lyi nitelikte ve gok iyt

nitelikte odalar 1,0
Qda katsay:st Orta nitelikte odalar 1,2

Yetersiz odalar 2,0 -~
Birim_ hacim % |0,370 {0,380 {0,390 {0,400 [0,4100,420| 0,430 |0,4400,450{ 0,460| 0,470 0,480
agirligr veya R | 335} 343 352| 362| 368| 376| 383] 391| 400| 408] 415 422
hacim yogun-  yaeeqy; 0,800 {0 833 0,365 [0,897 {0,931 [0,965{1,0 [1,035]1,070{1,105] 1,140 1,180

luk dederinin
degismesi




TS 2456/Kasim 1976
T U R K S T A NDAU BUDULARBRI

UDK 674.047:691.1

LGE -3

Cam igin kurutma stiresinin bulunmast,

Biim hacim oBrudh
Hacim yoguniuk deferi

1, 0,400....0,510 g/em’

Ortalama = 0,450 g/cm’
R 362.....446 kg/m’

Ortalama= 431 kg/ m3

Esas kurutma Baglangig sicakligi 80° C E] @
siresi ( h) son sicaklik 90 ¢
. Kondisyonlama
uy () . Isitma si‘isrisi
@
lar Baslangic rutubeti (% ) ciresi
, Y (h) (h)
u, (%) 10 |15 | 20 |25 |30 |35 |40 |50 |60 | 70 | 80 | 90 | 100
[ 20| 55 821 10,2] 11,8 | 13,1 | 144] 16,5 | 18,1 ] 19,6] 20,7] 21.8] 228
10 —_ 35 6,2| 8,2 9,9] 114 ] 12,4] 145 | 161| 17,6 18,7 19,8{ 20,9 15 6,5
18 —_— —_ 2,71 &7| 64| 7,6] 8,91 11,0 12,6] 14,1 15,2] 16,3| 174
& 3,1 g8 | 12,7 15,71 18,2 20,21 22,3] 25,4 | 27,8 30,01 31,9{ 33,3 350
10 —_ 8,7 S,61 12,61 152 17,1 | 19:2] 22,3 24,7 26,8| 288 30,2] 31,8 2 10
15 — —_ 39| 63| 95| 11,4 35| 166 180 21,2f 23,1| 245] 26,2
& 4,3 1120 | 1%,5] 21,9 25,3 28,3| 31,0] 35,3 | 38,8] 41,9| 44,5| 45,8| 48,9
10 - 7,71 13,2{ 17,6] 21,0| 24,0| 26,7} 31,0 | 33,6/ 37,6| 40,2] 42,5 44,6 25 14
15 — — 581 9,9{ 13.3] 16,3} 18,0| 23,3] 26,9| 28,9| 32,5| 348 36,9
8 5,7 | 15,8 | 23,3] 28,9| 33,6| 3%4]| 40,8| 45,6 | 51,2| 552| 58,6] 61,5] 64,
10 - 10,1 | 17,6 23,2]| 27,8| 31,7| 35,2] 40,9 | 456] 495]| 52,9| 55,8} 58,4 2,9 17,5
i5 — — 78] 13,1] 17%.8] 21,6] 25,0} 308 35,4| 38,4| 42,8| 454 483
8 9,2 120,14 | 29,3] 36,3 ) 42,3] 47,2] 51,61 58,8 64,7} 69,61 73,8] T7.4| 81,0
10 221130 | 22)2| 25,2| 25.2| 40| 445| B1,7| 57,6| 62,5 66:6] 703| 73,9 3,4 21
15 —_ e 9,2} 16,21 22,2] 27,1 31,5| 38,7 4461 49,5 53,7| 57.3| 709
8 8,7 | 244 | 35,8| 44,4 51,8} 57,8| 63,0| 71,8| 78,8| 85,1 90,2] S&8| 99,0
10 — 1157 2%i| 35%7| 43,0 49,1 54.3| 63,0 702| 76,4 81,4 86,1 90,3 & 25
15 — — $L,51 200| 2741 33,4 38,6] 474 565] 60,7] 658 704! 746
8 12,2 | 34,1 | 50,0] 62,01 72,2] 80,5| 678100 |110 {118 {126 | 132 | 138
10 — 1 21,8 37,8 48,9 60,0 653| 757 87,9] 78| 106 | 114 | 120 | 126 5 32,5
15 — - 15,9 28,0{ 38,1| 46,6 53,7 659 759| 64,3} 91,6f 27,8 104
8 16,1 | 45,0 €59] 82,0] 95,41 106 }116 132 145 | 156 | 166 | 174 | 1B1
10 — | 30,0 498 66,0] 79,0| 90,3} 99,7/ 161 [129 | 140 [ 150 | 158 | 165 5,8 &0
15 > = 20,8] 37,0| SO,11 61,3 70,7{ 86,8; 99,9 111 | 121 128 [ 136
8 20,2 | 57,1 | 83,1104 1120 {134 [146 [166 [183 | 157 | 209 | 219 | 228
10 — |36,9] 63,8/ 83,3 996/114 [126 [147 |162 [ 176 | 188 | 1589 | z08 7 47,5
15 — — | 26,0] 46,4} 62,7] 76,9| 88,7/108 126 |10 | 182 |162 | 171
8 24,7 | 69,8 102 | 126 |146 {164 |178 |203 |223 |[240 255 — -
10 — | 45,0 | 76,9{ 102 122 |138 [143 }[178 188 | 215 [230 —_ —_ 7,5 55
15 —~ | — | 31,8] 565| 76,6 93,7| 984|133 [153 |170 |185 | — | —
24 saafiik c¢alistirrma 1,0
t
Igletme katsayis: 16 saatlik calistrma 1,17
8 saatlik c¢cligtirma 1,35
65° C Kurutma baslangic siakligi 1,228
t
Sicaklik  katsayis! 70°C Kurutma bagslangic sicakbgt 1,140
80°C Kurutma baslangie sicakidh 0,941
Iyi nitelikte ve ok iyi
Oda katsayisi nitelikte odalar 1,0
Orta nitelikte odalar 1,2
Yatersiz odalar 2,0
Birim hacim fo {040010,410]0,420]0,430}0,440} 0,450} 0,460]0,470}0,480|0,490! 0500 0,510
ogirhigi veya R | 362| 368| 376| 383| 391| 400| 408| 415 422| 431| ‘438 446
hacim yogun- 0,736 | 0,765] 0,795 [0,823 | 0,850
luk degerinin Katsay! 'y ) ) 0, ,8 0;680 | 0,940 [0,940| 0,870 1,0 1,030 1,060
degismesi




. TS 2456/Kasim 1976
'Sg TUREK STANDARPDTLATRI

UDK 674.047:691.1

LGE - & Kayin iin kurutma suresinin bulunmast.

amn:u haci:n aBrud r, 0,640...0,710 g /cm' Ortalama = 0,680 g/cm’
Hacim yogunluk deBeri R 543......593 leg/m3 Ortalama= 571 kg/ m3
Esas kurutma , Baslange scaklige 70] C @ E
suresi (h) Son sicaklik 80 C
T A) : Kondisyonlama
® beti (¥ lsitma siirgsi
lar Baslangic rutubeti (%) siiresi
o (h) (h)
Yy L le 19 15 20 25 30 35 40 | 50 60 70 80 90 | 100
[} 35 98] 146 18,4 21,7| 24,2| 26,5] 30,4 | 33,9] 36,1§ 38,8| £0,9{ 42,0
10 —_ 6,3| 11,1 ] 149 18,2} 20,7 23,0] 26,9] 30,4] 32,6| 353| 37.4| 385 1,8 19
15 — | —| 48] 86| 11,9] 14,4] 16,7] 205 | 24,1| 263] 29,0| 31,1 32,2
8 5,8 | 159 23,2| 29,0 33,7| 37,9] 41,0; 47,0 | 51,9} 55,9| 594 62,2] 64,9
10 - 101} 174 23,2] 27,9] 32,1 35,2] 41,2 ]| 46,1| 50,1] 53,6] 56.4| 59,1 2 23
15 - — 73| 13,1 17,8] 22,0{ 25,1 31,1 | 36,0] 40,0] 43,5} 46,3| 49,0
8 8,0 | 22,5} 32,8| 41,0] 47,8} 53,3| 58,1 65,2 73,0| 785| 83,5| 830] 91,6
10 — | 14,5] 24,8 33,0] 39,3! 45,3] 50,1 | 58,2 65,0} 70,5| 75,5 80,0 83,6 2,5 27
15 — — | 10,3| 18,5} 25,3| 30,8| 35,6/ 43,7| 50,5] 56,0] 61,0 65,5 63,1
8 10,5 | 29,8! 43,5| 54,0} 62,6] 70,0] 75,2| 87,0{ 959|103 | 110 | 115 } 120
10 - 19,3| 330} 43,5| 52,11 59,5| 635,7] 76,5| 854] 92,3] 392|104 | 110 2,3 31
15 —_ — | 13,7| 24,2| 32,8} 40,2] 45,4] 57,2| 66,1 73,0f 79,9] 85,11 90,2
8 13,3 | 35| 56,8 63,2] 795| €8,7| 96,7{110 [121 {131 | 138 [146 | 152
10 —_ 24,2] 541,5| 34,9) 65.2| 754 834| 96,9/108 | 117 | 125 |133 | 139 3,4 34
15 - — 1 17,3 30,7 42,0| 51,2| 59,2 72,7 83,7] 93,0| 101 [108 | 115
8 16,5 | 46,1 67,01 83.3! 970|108 | 118 [135 (148 | 159 | 163 | 178 [ 185
10 -— 29,6) 505! 67,3] 80,5 61.3| 102 118 }132 | 143 | 153 | 161 | 169 &4 k}.}
15 -— — | 20,81 377! 509 62,3 72,1} 88,6102 {113 | 123 | 132 | 139
8 22,8 2| 946,00 117 1136 | 152 |165 | 188 |207 {223 |236 [248 | 259
10 4,467 71,21 S42(113 [129 [143 | 166 (184 (200 | 213 |225 | 236 5 46
15 29,8] 52,8| 71,6] B87,6{101 1124 |143 {159 |172 | 184 | 194
8 30,0 | 84,7}126 | 154 [179 |199 | 218 | 248 272 |293 | 311 }326 |340
10 54,7 94,01 124 [149 [189 |188 | 218 242 [263 |231 {236 | 310 5,8 53
15 39,31 63,3 94,10 114 1133 [ 163 |187 [208 | 2328 241 | 255
‘8 37,7 {167 [156 | 194 {225 |251 |274 {311 342 {368 |331 |410 | 428
10 69,0/ 118 [ 156 (187 | 213 |236 }273 |304 |330 |353 {372 ]390 7 61
15 43,01 87,3] 118 |[144 |167 2046 235 |261 ;284 [303 | 321
8 46,0 1131 |191 (137 |275 |307 [335 |381 |419 [450 (478 |502
10 84,5]145 1191 [229 (261 |289 {335 {373 |406 |432 | 456 7,5 68
15 60,2] 107 |145 [ 177 {204 |} 251 [288 }320 {348 |372

24 saatlik ¢chigtrma 1,0
16 saatlik c¢aligtirma 1,17
8 saatlik ¢alistirma 1,35

islctmc katsayisi

65" C Kurutma bagangis =zizaklid 1,078

75°C Kurutma bastangig sicaklids 0,935
(-4

80 C Kurutma baslangic sicaklign 0,875

Stcaklk katsay:si

iyl nitelikte ve gok iyi

nitelikte odalar 1,0
Oda katsaytsi Orta nitelikte odalar 1,2

Yetersiz odalar 2,0
Birim hacim ro 10,640/0,650/0,6600,570{0,630/0,690 0,700 0,710
q§|rl«§« veya R 543] 550| 557 s584) 571 578 585 593
hacim yogun- Katsayi 0,81210,93410,956/0,977] 1,0 1,021 1,043 1,068
luk de§erinin
degGismesi

10
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TS 2456/Kasim 1976

S TANDARDLATRBRI

UDK 674.047:691.1

ELGE -5 Mese

icin kurutma suresinin bulunmast.

8irim hacim aJirtig:

re 0,590....0,680 g/'rrr:’

Ortclama= 0,650 g/cm?

Hacim yogunluk deferi R 506.....57f kg, m3 Ortalama = 550 kg‘/ m3
Esas kurutma Baslangis sicakhir 60 C [2] [3]
siiresi (h) son sicaklik 8c® ¢
up, () lsitma Kond.r.sycr.xlcma
- . ure si
wlar Basiangic rutubeti (%) stiresi s
") . (h) (r)
ug (%) 10 | 15 | 20 [ 25 | 30 |35 [ 40 {50 [60 | 70 | 80 | 90 | 100
8 4,01 11,5] 16,7| 20.8] 24,4) 27,01 29,6{ 33,8]| 37,0 39,8 42,3 444 46,1
5 10 - 75| 12,7| 168§ 20,1| 23,0] 25,6| 29,8 | 33,0f 35,8| 38,3| 40,4| 42,1 1,6 19
15 - - 5,2] 8,3{ 12,6} 155 18,1| 22,3 | 255| 30,3| 30,8| 32,9 34,6
8 60( 1%8f 25,8 32,0{ 37,0| 41,5} 45,3]| 51,6 | 56,8 61,0{ 65.0{ 68,0; 70,8
0 10 — | 11,8] 19,81 20,0{ 31,0} 35,5] 39,3} 45,6 | 50,8 55,0] 59,0 62,0| 64,8 2 23
15 — - 8,0| 14,2| 19,2 23,7} 27,5| 33,6 35,0 43,2 472{ 50,2| 53,0
8 8,81 24,8, 36,1] 45,0| 52,2| 58,3] 63,6] 72,4| 79,9; 85,9; 31,0| 96,0(100
5 i0 - 16,0 27,3| 36,2} 43,4| 49556} S4,8( 63,6 | 71,1| 77,1| 82,2{ 87,2| 91,2| 2.5 27
15 —_ - 11,3] 20,2} 274! 33,5| 38,8| 47,6 | 55,1 61,1| 66,2| 71.2]| 75.2
8 13| 32,0 47,0| 588} 68,3| 76,2 B3,4| 950 {164 {113 {120 [126 [13%
0 10 — | 20,7] 35,7 4%,5{ 57,0] 64,9 72,1| €3,7] 93,0{101 |108 [114 [120 | 2.3 31
15 — - { 15,0] 26,8 36,3| 44,2} 51,4 63,0 72,3| 80,5{ 87,6] 93,5] 38,3
8 14,6 | 40,81 59,91 74,2 86,2| 96,5|105 {120 [|132 (142 [151 {158 |465
5 10 = 26,2| 45,3| 556 71,61 81,8! 50,8 [105 [117 {127 |136 (144 [151 24 34
15 - — 18,8| 33,4] 45,4| 55,71 64,6 78,2 | 91,2|101 |110 {118 [125
8 17,8 | 48,3| 72,8] 90,8 106 (118 l129 1147 l61 (174 |184 184 [202
0 10 — 32,11 55,01 73,0! 87,7100 (110 {129 143 |15€ |166 {176 |182 4 38
15 — — | 22,9| 40,9 55,6 67,9 78,9 96,6 [111 [124 |134 144 }152
8 24,91 70,0[102 1127 1148 165 [180 [205 (225 [242 |257 |27C 282
0 10 — 45,1] 77,31102 123 [140 155 {180 {200 217 {232 {245 |257 5 46
15 — — | 32,2| 57,2] 77,9f 950110 [|135 (155 {172 {187 {200 {212
8 32,81 92,2]135 (168 [185 217 {237 [270 296 [319 {338 {3cs [371
b 10 - 59,41102 1135 {162 {184 1204 [237 {263 [286 {305 {323 (338 5,8 53
15 — —_ 42,61 75,61102 {125 {145 [178 [204 276 |246 284 {279
8 41,4 (117 {170 | 214 265 274 |298 1340 (373 402 |a26 (448 1468
0 10 — | 75,1{13% 170 204 (232 1257 [25% 1332 |3€0 |385 {407 [427 7 61
15 —_ —_ 53,5| 95,7129 157 {182 [224 |257 |2BS 310 (322 {342
8 50,0142 {207 (258 [300 [234 (364 {415 456 [491 [s21 —_— —_
4] 10 -— 82,0157 1208 [25C 1284 |314 365 |406 441 [&7% — —_ 7,5 68
15 -_ —_ 65,0:116 [158 (192 {222 {273 |314 (349 |[37% — -
. 24 saatlik cabstrma 1,01
iptetme katsayisi 16 saatlik ¢alistirma 1,17
8 saotlik g¢alistirma 1,35
Sicakik katsayie 50°C Kurutma baslangg steakligs 1,20
feaklix kaisayist 55 C Kurutma baslangx sicakligr 1,01
£5°C Kurutma baslangic sicakbigt 0,925
Iy; [mtel.kte ve ok iyi 1.0
nitelikte odalar »
Oda katsayist Orta nitelikte odalar 1,2
Yetersiz odalar 2,0
Biim  haci r, 10,590:0,600]0,610]0,620]0,630 0,640 0,650 0,660] 0,670 0,680
m hacim ;
agirligi veya R | 506i 514 s522| 528| 536| 543] 550! 557| 564 571
hacim yogun- Katsay! io,ess;oesa 0,910(0,932}0,956(0,977 (1,0 11,0211 1,016 1,070

luk degerinin
degismesi

11
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TS 2456/Kasim 1976

S TA'NDARBRUDLARI

UDK 674.047:691.1

CIZELGE — 7 Cizelge-2, 3, 4 ve 5 de bir Nolu Sutiindaki Saat Degeri-

ne % 1 Rutubet Azalmas: I¢in Yamlacak Haveler

Kereste Kereste Ladin Cam Kaym Mege
rutubet | kahnhg
miktary mm
15 0,85 1,0 1,75 2,0
20 1,25 1,55 2,90 3,0
25 1,80 2,15 4,0 4,4
) 30 2,35 2,85 5,25 5,65
6 — 10 35 © 2,95 3,6 8,65 73
- © 40 3,60 - 4,35 8,25 8,9
50 5,0 6,1 11,4 12,45
60 8,6 8,05 - -15,0 16,4
. 70 - 83 10,1 18,85 20,7
o ‘ 80 10,2 12,35 23,0 25,0
15 .0,58 0,7 1,26 15
20 0,90 1,14 2,02 2,36
25 - 1,26 - 1,54 2,90 3,2,
, 30 1,66 2,04 3,86 4,14
11 — 15 35 2,08 2,60 484 5,24
40 2,58 3,14 5,92 6,42
50 3,64 4,28 8,28 9,02
60 4,78 6,0 10,94 11,88
70 6,04 7,38 13,8 15,02
80 740 9,02 16,9 18,4
15 0,44 0,51 0,96 1,04
20 0,64 0,78 1,46 1,60
25 1,0 1,10 2,06 2,28
30 1,20 1,50 2,72 3,0
16 — 20 35 1,52 1,84 346 3,82
40 1,88 2,30 4,18 4,58
50 2,58 3,18 5,84 6,44
60 3,44 4,18 7,86_ 8,52
70 4,30 5,20 9,80 10,7
80 5,28 6,36 12,04 13,0

13



TS 2456/Kasim 1976
'SE T URK S TANDAURDULARBRI : ‘
UDK 674.047:691.1

CiZELGE — 8 Kerestelerin Kurutulmasinda Hava Rutubetinin Diizenlenmesi

Agag cinsi Mege Kaymn Cam Koéknar Ladin
Kuruma egilimi {19 2,1 23|23 26 28(28 3,1 34[34 34 4444 52 60
Kereste rutubet

iltar1 % Psikrometrik Fark °C
60 ve yukarnsi 2 3 4 6 8
50 — 80 2 4 5 7 ]
40 — 50 3 5 6 8 10
28 — 40 4 8 7 8 12
25 — 28 5 7 8 12 15
23 — 25 [ 8 10 15 18
21 — 23 7 10 12 18 21
19 — 21 8 12 14 20 24
17 — 19 10 14 18 22 27
15 — 17 12 16 18 24 30
13— 15 15 18 21 27 30
11 — 13 18 21 24 30 30

9 — 11 20 25 27 30 30

14



' TS 2456/Kasim 1976
T URK S TANDARDILA AR BRI :

UDK 674.047:691.1

CIZELGE — 9 Doymus Rutubetli 1 kg Hava Igindeki Su Miktan (g olarak)

rak)

t ) t © t ©

°C) (g/kg) Q) (g/kg) °C) (g/kg)
40° 48,8 80° 152,0 80° " 545
41° 51,7 81° 161,0 81° 589
42° 54,8 62° 171,0 82° 639
43° 58,0 63° 181,0 83° 695
44° 61,3 64° 102 84° 766
45° 65,0 85° 204 85° 828
46° 68,9 66° 218 -86° 208
47° 72,8 67° 230 87° 1000
48° 77,0 68° 244 g8° | 1110
40° 81,5 69° 259 89° 1240
50° 86,2 70° 276 g0° | | 1400
51° 91,3 7° 204 o1° 1580
52° 98,8 72° 314 92° 1830
53° 102,0 73° 335 03° 2136
54° 108,0 74° 357 94° 2545
55° 114,0 75° 382 95° 3120
56° | 1210 76° 408 96° 3990
57° 128,0 @ 437 97° 5420
58° 138,0 78° 470 98° 8350
50° 144,0 79° 506 09° 17000

CIZELGE — 10 Kereste Kalinhklarma Gére Istif Citas: Kalinbklar ve
Citalar Arasindaki Uzakhklar

Kereste Kalinhg istif citas1 kalinlign Citalar arasindaki
uzaklik
mm mm mm
30 A 15 — 20 400 — 600
31 — 50 25 600 — 800
51 — 80 30 800 — 1000
81 ve daha cok 40 1000 — 1200

15



. TS 24536/Kasim 1976
'SE TURK STANDABRDLARBRI ;7

UDK  674.047:691.1

Kuru temometre
o,

C
80 — J
] Izlck termometre
-4 [ )
78 ¢
. - 80 oaNeK
] [ Kuru termometrs = 61°
70 — T Y35 termometre = 58°
B o Nizbt rutubet 2 % 74
R [
"
€5 — o 7
3 -
~65
50-—\ E
. \ [ 60
=3 o
55 \ -
. . N 88
] £
.
30— = 50\
- -4 o o
] [ AN
.q
e [- 45
g 40
40 — o
] - 35
-4 -
3% -
4 F-.’SO
7 o
30— -
] - 25
25 - 20
4 -
] o
; - 15
20~ d
] - 10
15 :
4 - 5
B b
4 I
- L o
A
5
\ -
A
0 -1
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SEKIL-2 Kondisyonlama siiresinin tayinine o gretik.

18



TS 2456/Kasim 1976

TS: TURK STANDARDLARI ,
’ ‘ UDK 674.047:691.1

=

Istif grtas:

istif Istit altiigs

olthgi © im0

YANLIS LOGRU

SEKIL-3 istif arabasi iizerinde kereste istifi.

Istit dam

Istit ¢rtasy

$EKfL-4 Kurutmaya hazirlanmis bir kereste istifi.
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Oictler mm dir.

Rutubet deney numunesi
pargas:

" Qatal denay numunesi
pargasi

L

SEKIL-7 Keresteden kurutma kontrol numuneleri icin parca alinigr.

22



TSE- TURK STANDARDTLATR I

TS 2456/Kasim 1976

UDK 674.047:691.1

Bigliler mm dir

A ~Toze odun, B - Kurutmanin  boglangict
diga dofru. efilme.

B -Dig ylzey kurumos:. E - Buhar ile karsiloginca
digta diso dofru gerilme.

38

SEKiL- 8 Catal deney pargasi.
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Bu Standard Metninde Atif Yapilan Diger

Tiirk Standarlan

Numarasi Tarihi

TS 53 1962/1. Baski
TS 697 1974/1. Baskt
TS 825 1970/1. Baski
TS 1350 1974/1. Baski
TS 1485 1974/L. Baski
TS 1501 1974/1. Baski
TS 2471 1976/1. Baski
TS 2472 1976/1. Baski




STANDARDLAS
ENSTITUSUNUR

TiRK
LRI

SEMBOLUDUR

©

Tirk Standardlarina uygun mal firetmek iizere tesislerini kurmus bu-
lunan ve elde ettikleri {iriinilin niteliklerine giivenen firmalar, mamul-
lerinde TSE Markasimi kullanmak istegiyle Enstitiimiize basvururlar.

Markasinin kullanma isteklerinin yerine getirilebilmesi igin, 6ncelikle,
isyerlerinde, firetimlerinin her safhasinda standarda uygunluk sagla-
mak {izere hazirlanmis sistemleri ve laboratuvarlar: olmas: ve ¢ikar-
diklari driniin kendilerince siirekli kalite kontrolune tabj tutulmas:
aranir,

51002

Markasim kullenmak icin Enstitiimiize bagvuran firmalarm bu istek-
leri, Enstitiimiiziin 132 sayih Kurulus Kanununun ilgili maddelerine
gbre hazirlanmig bulunan “TSE Markasim Kullanma Talimat® na uy-
gun olarak incelenmekte, firmalarin igyerlerinde ve laboratuvarlan-
mizda yapilan denetlemeler, muayene ve deneylerden olumlu sonug
alimrsa TSE Markas: Stzlesmesi imzalanmakta ve kendilerine “Tiirk

Standardlarma Uygunluk Beyannamesi” ve “Tiirk Standardlarima Uy-
gunluk Belgesi” verilmektedir.

Markasinin gesitli sanayi iirfinlerinde kullanilabilmesi igin diizenlenen
5 ayn tipi Sanayi ve Teknoloji Bakanlhifinca tescil edilmistir, ‘

Tescil olunan bu 5 ayr1 tip marka ve tescil numaralar1 burada goste-
rilmisgtir.
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Markal1

mallarin satisi
bu yil

3.000.000.000

liray1 asmaistir.

MiLLI EKONOMIDE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU

@ Standardlasmanin Milli Ekonomiye Faydalan :

Uretim; kalite, miktar ve mallara glivenilirlik yonlerinden
geligir.

Uretim artisi, arz-talep dengesine yardimci olur.

Dagmitim masraflan azalr.

fhracatin gelismesi saglanir.

Milli sanayi, belirli hedeflere ydneltilebilir.

Yan sanayi dallarinin kurulmas: ve gelismesi saglanir.

@ Standardlagsmanin Tiiketiciye Faydalari :

Mallarin, ihtiyaclara uygun kalitede olduklarinin goésterge-
sidir,

Standard mallar, karsilagtirma ve se¢im kolayhf saglar.
Tuketicinin can ve mal giivenligi korunur.,

Ahcllarn, fivat ve kalite yénilinden aldanmalar: onlenir.

@ Standardlasmamn Ureticiye Faydalar :

Uretimin belirli plan ve programlara gére yapilmasina yar-
~ dimq: olur, )

Seri imalat saglad1g1 icin satigt da artirr,

Kayip ve artiklan azaltir,

Produktiiviteyi artinr.,

Stok, depolama ve nakliveyi kolaylastinir, ucuziatir.

Maliyetin diismesine yol agar.

9z6] umsey/9%52 S1

Her Konuda Daha Genis Bilgi Almak ve Enstxtﬁmuzu Tamitmak Igin
- - TURK STANDARDLARI ENSTITUSU ;
. Necatibey Caddesi Bakanhklar Nu. 112 — ANKARA Fiyat1: 42 TL.
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KONTRPLAK — YAPIDA KULLANITAN

PLYWOOD-FOR BUILDING PURPOSES

" TURX STANDARDLARY ENSTITUSD
Necaﬁbgy Cuddes!, 112 — Bakanliklar
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Bu standard, Tilirk Standardlari Enstitiisii'niin Ormancilik ve Ormar
Urlinleri Hazirlik Grubu'nca kurulan ilgili Teknik Komite
tarafindan hazlrlanmlg ve Grupta son gekli verildikten sonra,
TSE Teknik Kurulu'nun 15 Nisan 1985 tarihli toplantLSLnda kabul
edilerek yayimina karar verilmigtir.

Bu standardin hazirlanmasinda, ulusal ihtiya¢ ve imkanlarimiz On
planda olmak lizere, uluslararasi standardlar ve ekonomik
iligkilerimiz bulunan yabanci lilkelerin standardlarindaki
esaslar da g&zdniinde bulundurularak; yarar gdriilen hallerde,
olabilen yakinlik ve benzerliklerin saglanmasina ve bu
esaslarin, ilkemiz §artlar1 ile bajdagtirilmasina galigilmigtirx.

CGaligmalarda, bilimsel kuruluglar, uretzcl, yapimcir, satici ve

tiketici durumundaki konunun ilgilllerl ile gerekli 1§b1r11g1
yapilmig ve hazirlanan tasari, son bigimini almadan Once, 42

yere gdnderilerek gdriigleri allnmlgtxr.

Bugilinki teknik ve uygulamaya dayanilarak hazxrlanmls clan bu
standardin, zamanla ortaya g¢ikacak geligme ve deJigikliklere
uydurulmasi mimkiin bulundujundan; ilgililerin yayinlarimizi
izlemelerini ve standardin uygulanmasinda rastladiklara
aksakliklari Enstitiimize iletmelerini rica ederiz.

Bu standardi olugturan Hazirlik Grubu ve weknik Komite iyesi
deJerli uzmanlarin emeklerini; tasarilar lizerinde g&riiglerinizi
bildirmek suretiyle yardimci olan bilim, kamu ve 8zel sektdr
kuruluglara ile kigilerin dederli katkilarini giikranla anariz.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU'NDEN TALIMAYINA GORE IZIN ALMAK

SARTI ILE <:::>. MARKASI KONULABILIR.

o Em——, —— —

.

Standardlagtxrma konusunda daha gen1§ bilgi Enstltumuzden
saglanabilir.
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KONTRPLAK - YAYIDA KULLANILAN

ONU, TANIM, KAPSAM .. -

KONU :

andard, yapide kullanilan kontrplaklarain tanlmlna,

landirma ve 6zeliklerine, numune alma, muayene ve deneyler1 -
iyasaya arz §ek11ne dairdir.

-

PTANIMLAR

- Yapida Kullanilan Kontrplak

1+ kullanilan kontrplak, yapida tagiyici ve/veya peklgtxrlcx
¢ kullanilmak uzere imal edilen kontrplaktar.

lu standardda “Yaplﬁafxullanllan Kontrplak“deyimi yerine
'Yapi‘ Kontrplaga" terimi kullanilmigtair. : h

- Agikta Kullanilan Yapi Koéntrplada
i kullanilan yapa kontrplagi, yapilarin agik hava tesirlerine

kalan k;slmlarlnda kullanilmak uzere imal edllmig
rlaktar.

-~ Kapali Yerlerde Xullanilan Yapa Kontrpla91
vyerlerde kullanilan yapi kontrplaga, yapllarln agik hava

erine maruz kalmayan kisimlarainda kullanilmak lzere imal
g kontrplaktar.

- Dlger Tanaimlar

ndardda gegen dider terlmlerln tanaimlari T8 21231)fd¢
igtir. ‘ . :

KAPSLM
ndard, yerli ve yabanci agag tiirlerinden imal edilmig,

kullanilan kontrplaklara kapsar. Yaplda kullanilan kayan
1 kontrplaklari kapsamaz (7S 3843).

NIFLANDIRMA VE OZELIKLER

SINIFLANDIRMA

- Sanaflar

-

3 yapaim Ve dayanlm ozellkler1 baklmlndan yap1 kontrplaga bir
LY. -

:andard metninde atif yapilan Tiirk Standardlarlnln numara-
metnin sonunda verilmistir.

.
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,1.2 - Tipler

iyanimlarina gdre yapl kontrplaklarj

Yapigsma dayanami agrk hava tesirine kargl dayanxkll olmayanlar
(YK-20),

Yapigma dayanimi ag¢ik hava tesirlerine karg:a dayanlkll oclmayan
fakat yangina kargi dayanikli olanlar (YK 20 Y),

Yapigma dayanimi agik hava tesirine kargl dayanikli olanlar
(YK-100)

Agik hava tesirine ve yangina kargl dayan1k11 ‘olanlar (¥XK-100 K),
lmak ldzere 4 tipe ayralair. Lo 4

1.3 - Cegitler

abaka sayisina g8re yapi kontrplaklari;
3 tabakalai, '
5 tabakaly,

7 tabakali,

9 ve daha ¢ok tabakala,

lmak Uzere 4 gegide ayrilar.

.2 -~ OZELIKLER

.2.1 ~ Goriinlig Ozelikleri

apir kontrplaklarainin digs tabakalarinda;y . R
Dayanim Szeliklerini bozmamak gartiyla renk bozukluklari ve renk
hatalarzi,

Miinferit bulunmak gartiyla eni 4 mm'yi gegmeyen gatlak ve ek
agikliklara,

MUnferit bulunmak gartlyla, dg tabakalllarda ¢gapi 30 mm'yi beg
ve daha gok tabakalilarda gapi 60 mm'yi- gegmeyen kaynamig
budaklar veya budak yamalarz,

Minferit bulunmak gartiyla, bdcek ve kurt delikleri,-
Yapigma dayanimini bozmamak gartiyla, ekleme geritleri,
Oval ve yuvarlak yamalar,
Yanyana eklenmig kaplama geritleri,

ulunabilir.

.2.2 - Yapim Ozelikleri

Bir tabaka, bir plakadan olabilecedi gibi lifleri Dbirbirine
paralel gelmek gartaiyla listliiste yapistirilmig iki palakadan da
meydana gelebilir.

Tabakalar, aga¢ tilri, kalinlik ve Llif yonii bakimindan orta .,
tabakaya g8re simetrik olmalidir.

Lbrg tabakada kullanilan plakalarin kallnllgl 3.2 mm'yi ig
tabakalarda kullanilanlar ise 4,4 mm'yi gegmemelidir.

Yapir kontrplaklarindan ¥YK-20 ve YK-20Y tipleri Ure formaldehit,
¥YK-100 ve YK-100 K tipleri fenol veya resorsin formaldehit veya
aynl Szelikteki diJer tutkallar ile yapirgtirilmis olmalaidar.
¥K-20 ¥ ve, YK-100 K tipleri ayrica yangina kargi dayanikla
olmalzidir. 4

Kalinliklarina g8re yapi kontrplaklarinda builunabilecek en az
tabaka sayisi Cizelge-l'e uygun olmalidir.
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ELGE 1 - Kalainlaklarana G&re Yapa Kontrpl@kiarlnda
Bulunabilecek En Az Tabaka Sayisi

ntrplak Kalainlidi|En az “Tabaka Sayasi

|

{(mm) | ]

mm'ye kadar - | 3 |
- 15 . 5 . |
e 7 i
‘den cok 9 |

.3 - Dayanam Ozelikleri

.3.1 - EJilme Dayanima . ,
paralama durumu dikkate alinmaksizin, yapl kontrpladinin Madde
.2'ye gbre tespit edilen eJilme dayanimi liflere paralel yonde
az 40 N/mm2 (400 kgf/cmz), liflere dik yénde ise en az

v/mm? (150 kgf/cm?) olmaladir.

.3.2 - Yaplgma Dayanimzx . -

je 2.3.3.1%e gdre yapilan deneylerden sonra ortalama yapigma
inimi en az 1 N/mm? (10 kgf/cmz) oclmalidir. Orta tabaka
calari birim hacim adarlida 0,5 g/cm3'den daha az olan a§aq
Lerlnden imal edilmigse, yapigma dayanimi en az 0,8 N/mm
cgf/cm ) olmalidair. -

.4 = Bitkisel ve Hayvansél Zararlilara Kargi Dayaniklailak
latta kullanilan agag tilirii bitkisel ve hayvansal zararlilara
;1 -dayanikli dedilse YK-100 K tipi kontrplaklarda bu
irlalara karsa koruyucu tedbirler alanmig olmalidar

ide 2.3.4).

.5 - Yanglna Kargi Dayaniklilak
kontrplaklarinda YK-20Y ve YK-100 K tiplerinde yangaina kargl
lyucu tedblrler alinmig olmalidarr (Madde 2.3.5).

6 - Rutubet Miktara

kontrplaginan rutubet miktara Madde 2.3:1'e. gore yaplldlglnda
15 ara51nda olmalidair.

- BOYUT VE TOLERANSLAR ’ . : - o

1 - Boyutlar R -~ =
kontrplaglnln kalinlzdar 4 mm 'den az- olmamalldlr. Boy ve
slik ise kullanma gaye51ne uygun olmak gartlyla serbesttir.

2 - Toleranslar :
kontrplaglnln boyut toleranslarly‘
mparalanmamig kalinlaikta +%6,
mparalanmis kalainlaikta +0 3-0,5 mm,
Yy ve genisllkte +3 mm,
nax duzgunlugunde (1000 mm kenar uzunludunda)£l,5 mm,
narlaran dlkllglnde (1000 mm kenar uzunlugundalél mi,
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.4 - OAELIK, MUAYENE VE DENEYLER
1p1 kontrplaJinin Szelikleri ile bunlara dair muayene ve deney .
idde numaralari Gizelge-2'de goster11m1§t1r.

[4ELGE 2 - Yapa Kontrplaglnln Ozellklerl lle Bunlara Dair‘muayene
: Deney Maddeleri - S )

Ozelik Madde No. Muayene ve Deney Madde

o

No.
..2.1 Goriinlg 2.2.1, 2.2.2
i«e2.2 Yapim 2.2.1, 2.2.2
..2.3.1 Egilme Dayanimi. 2,3.2
2.3.3
..2.4 Bitkisel ve Hayvansal Zararlllara 2.3.4

kargi BDayaniklilaik
..2.5 VYangina XKargi Dayaniklilik
L.2.6 Rutubet Miktara
) Boyht ve Toleranslar

NN
¢ e

N Wow
.

N - WD

L4

|
{
|
|
|
-+2.3.2 VYapigma Dayanimi {
|
|
|
i

s p— — —— T —— S ——" — — i

- NUMUNE ALMA MUAYENE - VE 'DENEYLER
.1 ~ NUMUNE ALMA

1.1 - Parti

.r defada muayeneye ysunulan ayni gesit ve tipteki yap:z
ntrplaklari bir parti sayilir. Partideki yapi kontrplagdi sayis:
*den az olamaz. S

.1.2 = Numune Alma

irtideki yapi kontrplagda sayxsxna g8re alinacak numune sayisi
.zelge-3'den bulunur ve IS 2756 "rastgele sayilar g¢gizelgesine"
jre partiden ayrilir. ‘ .

J4ELGE 3 - Partideki Yapi Kontrplad:i Sayisina GOSre Alinacak
imune Sayisi

’artldeki Yapl Kontrpladi SayisilAlinacak Numune Sayisi

|

50-150 | 5 |
'151-500 I 8 o
501-3200 A 13 |
3201-10000 i 20 |

2 - MUAYENELER

2.1 - G8zle Muayene

izle muayenede numune kontrplaklarln Madde 1.2'de belirtilen
ieliklerde olup olmadidina ve Madde 3.2'deki igaretleri ta§1ylp
.$1madigina bakilar.

.p1 kontrplaklara ambalaglanmxg ise Madde 3.1'e uygun olup
madigdina bakilir.

2.2 - Boyut Muayenesi :
yutlar TS 3104'e gdre &lgililir. Sonug¢larin Madde 1l.3'e uygun
up olmadidina bakilar.
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-~ DENEYLER

1l - Kutubet Miktarainan Tayini
kontrpladinain rutubet miktaranain tayini %S 31ll'e gdre
.l1r., Sonuglarin Madde 1.2.6'ya uygun olup olmadigina bakilar.

2 -~ Edilme Dayanaimi Hayini
kontrpladanin edilme dayanimi %S 3Y6Y'a gdre tayin edilir ve
iglaran 1.2.3.1'e uygun olup olmadigdina bakalir.

3 - Yaplgma Dayanlmlnln Tayini
kontrpladinin yapigma dayaniminain taylnlnde s;rasxyla i
idaki iglemler yapilar,
muneler TS 47'e godre hazirlanair.
-20 ve YK-20 Y tipi kontrplak numunelerinin tamami ile YK-100
YK~-100 X tipi kontrplak numunelerinin yarisi sicakliga
©C+2°C olan suda 24 saat bekletilerek deneye hazirlanir.
-100 ve YK-100K tipi kontrplak Orneklerinin dider yarisz,
ra51yla 4 saat kaynatilair, sicaklaiga (60+2)°C'olan kurutma
labinda 16-20 saat bekletilir, 4 saat tekrar kaynatlllr ve
cakligi (20+5)°C olan suda 2-3 saat bekletilmek suretiyle '
neye hazirlanir. '
neyler TS 47'ye gbre yapilar.

¢larin Madde l1l.2.3.2'ye uygun olup olmadagina bakailir.

4 - Bitkisel ve Hayvansal Zararlilara Kargi Dayaniklilak

00 X tipi numunelerin yeteri kadar emprenye maddesi ihtiva
etmedikleri TS 345'e gbre tayin edilir. Sonucun Madde l1l.2.4'e

n olup olmadidaina bakilair.

5 -~ Yanglna Kargax: Dayanaiklailik
0Y ve ¥YX-100 X tiplerinin yangaina karsi dayanikliga TS 788'e

tayin edilir. Sonucun Madde 1.2.5'e uygun olup olmadigina
lar. - :

- DEGERLENDIRME :
:ne ve deney sonuglari, Madde 1.2.1, Madde 1.2.2,
21.2,3.1, Madde 1.2.3.2, Madde 1.2.4, Madde 1.2.5, Madde

> ve Madde 1.3'e uygun olmasi halinde part1 standarda uygun
lar.: . -

- MUAYLNE VE DENEY RAPORU

ine ve deney raporunda en az agagldakl bilgiler bulunmalldlr:
iyenenin ve deneyin yapildigi yerin ve laboratuvaran, muayene ve
leyi yapanin ve/veya raporu imzalayan yetk;lllerln adlari, gorev
meslekleri, ‘
iyene ve deney tarihi,

wnenin tanitilmasa,

.yene ve deneyde uygulanan standardlarin numaralari,

iuglarin gSsterilmesi,

.yene ve deney sonuglarlnl deglgtlrebllecek etkenlerin
Ancalarini gidermek ilizere .alinan &nlemler,
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‘Uygulanan muayene ve deney metotlarinda belirtilmeyen veya mecburi
gdriilmeyen, fakat muayene ve deneyde yer almxg olan 1§lemler,
Standarda uygun olup olmadlgl,l

Rapor tarih ve'numaras:i.

- PIYASAYA ARZ . T

.1 - AMBALAJLAMA

api1 kontrplaklari ambalajl:i ve ambalajsiz olarak piyasaya
rzedilebilir. Ambalajlanmasi halinde ayni igaretleri-tagiyan
ontrplaklarin dadilmamasi ig¢in geritle enine ve boyuna g¢emberlenmig
lmwaly, geritlerin deJme kBgelerine yastik konulmalidix.

.2 - ISARETLEME , .

ap1 kontrplaklarinin {lizerine, en az agagidaki bilgiler okunakla
larak bozulmayacak ve silinmeyecek, gekilde yazilmali, damgalanmal:i
aya bir etikete yalelp yapigtirilmalaidar. _ .
Imalatginin tlcarl unvanl veya klsa adr, adresi varsa tescilli
markaszi,

Bu standardin-igaret ve numarasi, (TS5 4520 geklinde), ~

Uzunluk ve geniglikleri, cm, '

Kalinlid:i, mm,

Tabaka Say151f

Tipi (......¥YK 20 seklinde),

abalajli satiglarda ambalajin lzerine bu bilgilerden baska
nbalajdaki kontrplak sayisi yazilmalidir.

1 bilgiler gerektlglnde yabanci dilde. de yazllablllr.
- CESITLYI HUXUMLER

.1l=- Yapimci veya satici, bu standarda uygun olarak imal edildigini
:yan ettidi yapi kontrplaklarai igin, istendidinde, standarda
srgunluk beyannamesi vermek veya gOstermek zorundadir. Bu
:yannamede satig konusu yap:i kontrpla§1n1n:
Madde 1 deki dzeliklerde olduJunun, - .
Madde 2 deki muayene ve deneylerln yapilmig ve uygun sonug
alinmig bulundugunun,
2lirtilmesi gerekir.

.2 - Kontrplaklarin Sl¢ii birimi m3 diir. Gerekti§inde yapi
>ntrplaklaryr kalinliklari belirtilmek sarti ile m2 {izerinden de
.xn1p satalabilir. ’
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standard, Tiirk Standardlari Enstitiisi'niin Ozel Standardlar Hazirlik Grubu

in Onleme Ozel Daimi Komitesl tarafindan hazirlanmig ve Grupta son gekli
rildikten sonra, TSE Teknik Kurulu'nun 26 Ocak 1993 tarihli toplantisinda kabul
i1lerek yayimina karar verilmigtir.

standardin hazirlanmasinda, milli ihtiya¢ ve imkanlarimiz ©dn planda olmak
ere, milletlerarasi standardlar ve ekonomik 1ligkilerimiz bulunan yabanci
kelerin standardiarindaki esaslar da gozoniinde bulundurularak; yarar gdriilen
llerde, olabilen yakinlik ve benzerliklerin saglanmasina ve bu esaslarin,
kemiz gartlari ile bagdagtirilmasina galigilmigtar.
aligmalarda, bilimsel kuruluglar, {iretici, yapimci, satici ve tiiketici
urumundaki konunun ilgilileri ile gerekli igbirligi yapilmig ve hazirlanan
asari, son bi¢imini almadan once, 70 yere gonderilerek goriigleri alinmigtir.

1giinkii teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmig olan bu standardin, zamanla
rtaya ¢ikacak geligme ve degigikliklere uydurulmasi miimkiin bulundugundan
lgililerin yayinlarimizi izlemelerini ve standardin uygulanmasinda rastladiklari
tsakliklari Enstitiimtize iletmelerini rica ederiz.

1 standardi olugturan Hazirlik Grubu ve Teknik Komite {iyesi degerli uzmanlarin
reklerini; tasarilar {izerinde goriiglerini bildirmek suretiyle yardimci olan

i1im, kamu ve 6zel sektdr kuruluglari ile kigilerin deferli katkilarini giikranla
\ariz,

fRK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

. TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTiTUsli'NDEN TALIMATINA GORE IZIN ALMAK

SARTI ILE @ MARKASI KONULABILIR.

andardlagtirma konusunda daha genig bilgi Enstitiimiizden saglanabilir,
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YANGIN ONLEME - ORMAN URUNLERININ URETILDiGI VE DEPOLANDIGI YERLER

[ONU, TARIF, KAPSAM

- KONU )

tandard, orman asli iirinlerinin {iretildigi iglendigi kullanildigi, depolandigi
lunduruldugu yerlerde meydana gelebilecek muhtemel yangin tehlikesine kargi
as1 gereken onlemlere dairdir.

- TARIFLER

|l -~ Asli Orman Uriinleri
orman fiiriinleri, orman agaglarinin kesilmesiyle elde edilen tomruk, direk,
1 diregi, tel diregi, 1if yonga odunu vb, iirtinlerdir.

! — Tali Orman Uriinleri ‘

orman {irtinleri, insanlarin faydasina sunulmak {izere 1ilag, boya vb.
itrilerde  kullanilmak  amaciyla orman ekosistemi icerisinden ormanin
11111g1n1 tehlikeye sokmadan elde edilen yaprak, kabuk, tohum, sakiz, regine
irinlerdir.

} — Endiistriyel Orman {riinleri

itriyel orman f{iriinleri, herhangi bir endiistriyel tesiste orman {iriinlerinin,
junun ayrilmasi kesilmesi, bigilmesi ve ¢egitli iglemlere tabl tutulmasiyla
edilen kereste, kaliplik kereste, kapaklik tahta, parke, sunta, yonga levha ve
evha gibi urunlerdir.

— Diger Tarifler -
:andard metninde gegen diger terimlerin tarifleri TS 521) TS 540, IS5 622, TS
TS 700, TS 1215, TS 1350 ve TS 1351'de verilmigtir.

KAPSAM
tandard, orman {iriinlerinin {iretildigi islendigi kullanildigi depolandifi ve

duruldugu endiistri tesislerinde yangin ve yangin tehlikesine kargi alinmasi
en koruma tedbirlerini kapsar.

URALLAR
YAPILAR, TESISATLAR VE 1ZOLASYONLU DONANIM
— Orman iiriinleri tesisinde bulunan biitiin yapilar, tomruk depolari, yollar,

r, transport ve Dbenzeri sistemler emniyet faktori dikkate alinarak
anmalidir,

Standard Metninde Ataif Yapilan Standardlarin Numaralari, Yayim Tarihleri,
gilizce ve Tiirkge Isimleri kapak arkasinda verilmigtir.
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.2 ~ Yapilardaki girig ve ¢ikig kapilari, pencereler, pancurlar ve havalandirma
ezlerinin kapaklari tehlike aninda bina 1igerisinde bulunanlarin kolayca
riya g¢ikabilmelerini saglayacak gekilde yapilmalidir. Birden g¢ok bé&liimleri
an yapilarda bdliimlerden herbirinin, biri dogrudan dogruya digariya, digeri
koridora ag¢ilan en az 1iki kapisi bulunmalidir ve bu kapilar yangina en az 2
L siireyle dayanabilecek malzemeden yapilmalidir. Bu binalarin diginda emniyet
idi bulunmalidir.

.3 -~ Orman {iirlinlerl tesislerinde g¢aligma alanlari gerektigi gekilde diizgiin ve
erli derecede aydinlatilmig olmalidir. ‘

14 ~ Tesisteki zemin ve duvarlarda bulunan agikliklarin etrafi tel orgii ile
rilmelidir. Tel 6rgili bulunmayan yerlere ikaz levhalari konulmalidir.

5 - firetim tesislerinin zemininde yangin s6ndiirme sistemlerinin verecegi fazla
m eglklerden tagmasini Onleyecek gekilde toplanmasini ve bir dinlendirme
1suna girmesini saglayacak bir drenaj sistemi bulunmalidir.

.6 — {iretim tesisindeki giris ve g¢ikig kapilari, yangina dayanikli malzemeden,
.$ glivenligi ilkelerine uygun ve miimkiin oldugu kadar biiyiik boyutta, kolayca
ir1ya agilabilecek ve doZrudan dogruya agik havaya yol verecek gekilde yapilmig
111 ve igyerinde ayr:i cephelerde olmak iizere en az iki kapi bulunmalidir,

7 - Uretim tesisinde, depolama alanlarindaki mevcut biitiin pencereler,
ktiginde ¢ikig ig¢in kullanilabilecek gekilde yapilmig olmali, pencerelere demir
aklik vb. engeller bulunmamaladir.

8 — Tesisler, herhangi bir tehlike vukuunda igg¢iler tarafindan derhal tahliye
ebilecek gekilde tertiplenmig olmali, bdlmelerden birinin gikig yolu digerinin
gini zorlagtirmamalidir.

9 - tiretim tesisinde kullanilacak elektrik kablolari gerekli gdriilen yerlerde
ni bir muhafazanin igerisinden gegirilmeli, sigortalar yangin tehlikesinin
ri oldugu yerlere yerlegtirilmelidir. Bu konudaki diger emniyet tedbirleri TS
ve TS 4061'e uygun olmalidair. .

10 - Tesis igerisindeki biitiin elektriki cihazlar TS 3784'e, teknik talimatlara
sntaj kurallarina uygun olarak monte edilmig olmali ve bunlarin kontrol, bakim
amirati yetkill teknik elemanlarca yapilmalidir.

11 - firetim tesisi igerisindeki giivenlik igaretleri TS 950'ye uygun olmalidir.

2 - Elektrik pano ve kontrol tablolarinin etrafinda artik maddeler
idurulmamalyl ve devaml:i temiz tutulmalaidar.

.3 - Orman {irlinleri tesislerinde elektrikli cihaz devrelerinde TS 86'ya uygun
‘talar kullanilmalidair.

4 — Tesislerde kullanilacak paratonerler TS 622'ye uygun olmalidir.

5 ~ Tesislerde kullanilacak hava kompresdrleri TS 1203'e, kompresdr hortumlari
5'e uygun olmalidir.
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6 - Tesislerde kullanilacak sivilagtirilmis petrol gazlari TS 1446'ya uygun
k depolanmali, TS 1445'e gore taginmali ve TS 2179'a gére kullanilmaladir.

.7 ~ Sivilagtirilmig petrol gazlarinin naklinde kullanilacak borular TS 38l'e,
Plar TS 1846'ya diger donanimlar TS 1862'ye uygun olmalidar.

- AMBAR VE DEPOLAR
, — Kapali Depolar

.1 ~ Depolarin pencere ve kapi Kkepenkleri, ¢ati kapaklari, baca delikleri ile
nelin caligtigl bilirolar atege dayanikli malzemeden yapilmalidir.

.2 -~ Depolarin igerisinde alev kaynaklari bulundurulmasi ve sigara igilmesi
.lanmalidar.

.3 - Depolar sadece elektrikle aydinlatilmaladir.

.«4 - Depolarda, siirtiilnmeden dolayi kivilcim gikarabileccek sabit veya mobil
ia ve kaldirma sistemleri bulundurulmali, ©nceden tesis edilmig olmasi halinde
iagla gerekli bakimi ve kontrolleri diizenli olarak yapilmaliadir.

.5 — Orman iirinlerinin iglenmesi sonucu meydana gelen artik maddeler (talag,
mug lifler, kapak v.s.) Onceden emniyet tedbirleri alinmig ambarlarda depo
ielidir.,

., - Ac¢ik Depolar

w1 - 160 ton'dan fazla ham orman iiriinii 1le iglenmis 160 m3'ten fazla
ite, kontrplak vb, {irlinlerin depolandigi agik depolama alanlari, yerlegim
1lerinden asgarl 50 m mesafede tesis edilmelidir.

1.2 - 25m3 -160m3 miktarlar arasinda kereste, kontrplak vb. iiriiniin
andig1 ag¢ik depolama alanlari, yerlegik birimlerine asgari 20 m mesafede tesis
ielidir.

.3 - 25m3'tin altinda miktarlarda kereste, kontrplak vb. diiriiniin depolandiga
depolama alanlari, yerlesim birimlerine asgari 5 m mesafede tesis edilmelidir.

'«4 — Artik maddelerin depolarin, yerlegim birimlerinden asgari 20 m mesafede
i} edilmelidir.

'.5 - Silo; depo, anbar, yakit deposu ve benzerl yerlerin kenar yiiksekligi,
ma zemininden 90 cm yiikseklikte korkuluk yapilmali ve agik agizlar 1izgara ile
:1lmaladir.

»+6 — Depolama alanindaki otlar vb. bitkiler kimyasal ve mekanik yodntemlerle
:lenmelidir.

.7 - Meveut kuru otlarin temizlenmesinde kesinlikle yakma iglemi
.anmamalidar.
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.2,8 — Depolama alaninda kabuk, yonga, vb. kolay tutugabilir materyal
akilmamalidir.

.2.9 - Depolamada kullanilan materyal ve aletlerin periyodik olarak bakimi
tlmalidir.

.2.10 - Yuvarlak odun ve kerestelerin istiflenmesi TS 1350'ye uygun olmalidir,

,2.11 - Sigara ig¢menin yasak oldugu alanlara "SIGARA iIGILMEZ" tabelalar:
Ilmalidir,
,2.12 - Orman {irlinlerinin agik depolama alanlarinda yangina sebep olacak

rlar:i belirleyecek ikaz levhalari bulundurulmalidir.

2.13 - Gdrevli personelin diginda depolama alanina girig g¢ikiga miisaade
memelidir.

2.14 - Acil durumlarda itfaiye araglarinin kullanacagi girig ve ¢ikig yerleri
servis yollari yapilmalidir,

2,15 -~ Orman {irlinlerinin depolandig:i alanlarda patlayabilir ve yanabilir
lar depolanmamalidir.

- Depolama alani dig kenarindan itibaren 6m'lik bir gerit iginde her tiirlii
bilir materyalin bulunmasina miisaade edilmemelidir. Bu mesafe ve demiryolu
kelerinin dig kenarlarindan 12 m olarak nazari dikkate alinmali ve
yollarinin bulundugu yerlerde bu mesafe asgari 20 m olmalidir.

- Agik alanlarda 1sinma ve 1sitma amagli cihazlarin kullanilmasina miisaade
memelidir. '

- Dogal su kaynaklari ve sabit su sistemlerinin bulundugu depolama alanlarinda
kada en az 80 litre kapasiteli 110 mm gapinda hortumlarla techiz edilmis yangin
uklari kurulmalidir.

- URETIM TESisi

1 - Tesiste kullanilacak yiik asansdri ve kaldiricilarin halatlari yeterli
niklilikta olmali, diigmelere karg:r gerekli tedbirler alinmalidir. Yiiksekte
gan bu gibi cihazlarin altinda durulmamasi ig¢in tedbir alinmali, TS 4789 ve TS
'da belirtilen kurallara uyulmalidar.

2 - Uretim tesisindeki ipler, kablolar, askilar, zincirler, makaralar,
aklar, kelepgeli ve lehimli baglantilar, hareketli halatlar, kayiglar, kaldirma
t ve ipleri, mekanik istifleylciler, platformlar, kumanda ve kontrol diigmeleri,
ste bigme ve depolamaya iligkin esaslar, koruyucu arkaliklar, vasitalar,
liftler, elle tagima vasitalari, trafik akigina ve kontroliine iligkin esaslar,
ar ara yollar ve gegitler ile demir yollarina 1iligkin esaslarin tamami
l196'ya uygun olmalidar.
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- URETiM TESISINDE KULLANILACAK MAKINE TEGHIZATI

.1 - Uretim tesisinde kullanilacak makine teghizatina 1ligkin emniyet kurallari
3196 'ya uygun olmalidir.

- YANGINDAN KORUNMA VE CAN GUVENLi&i

.1 - Orman iiriinlerinin {iretildigi, depolandigi istiflendigi ve satiga arz
.di1g1 yerlerde yangindan korunma tedbirleri agagidaki gibi olmalidar.

1.1 - {iretim tesisinde yanginin s®ndiiriilmesi igin yeterli miktarda depo
migse su bulundurulmalidir.

1.2 - Bu tesislerde suyu g¢ekecek pompa ve gebeke sistemi devamli igler halde
mdurulmaladar.

3.1 - Pompalar, en az 6 ayda bir defa bakim ve kontrolu yap11arak 11gili rapor
alarin iizerine yazilmali, ayrica giinde bir defa olmak iizere beg dakika su
anilarak caligma testi yapilmalidir.

4 - Tesislerdeki yangin musluk ve hidrantlari kolayca bulunabilecek yerlerde
s edilmeli, soguk havalarda donmaya kargi gerekli tedbirler alinarak, sik sik
~kapa yapllarak sistemde biriken tortular alinmalidar.

5 — Tesislerde uygun yerlerde yeterli miktarda yangin hortumu bulundurulmlai,
in hortumlari, ¥yangin musluklari ve difer yangin sondiirme tertibatlarinin
antilari mahalli itfailye standardlarina uygun olmalidir. Hortumlar, kullanim
ben, bogaltilmali, gerekli kontroller yapildiktan sonra kurutularak servise
r duruma getirilmelidir. ..

6 — Yeni kurulacak orman iirlinleri tesislerinde yangin sondiirme sistemi olarak
704'e uygun su pliskiirtme sistemleri kullanilmaladir.

7 - Tesislerde yangin baglangiglarinda kullanilmak 1{izere su piiskiirtme
emlerinin kullanildigi yerler de dahil, portatif tip yangin sondiirme cihazlari
nmali, bu cihazlar, TS 862'ye uygun olmali, goriiniir ve wulagilir yerlere
Imali ve onlerinde engel bulunmamalidir. C . )

8 - Orman iiriinlerinin iiretildigi, depolandigi, istiflendigi paketlendigi ve
sa arz edildigi mahallerin yangina karga korunmasi amaciyla, igyeri
onelinden itfaiye ekipleri tegkil edilmelidir. -

B.1 - Kurulan itfaiye ekipleri, yangin tehlikesine kargi etkili ve yeterli
lirme malzemesi 1ile donatilmali ve bu malzemelerin kullanilmasi amaciyla
rinde gallgan ve yangin personeli olarak segilmig kisilere yilda en az 1 defa
iki egitim yaptirilmali ve bu egitim programinin uygulanmasinda ySredeki
iye tegkilatindan da bir uzman personel bulundurulmalidir.
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YARARLANTLAN KAYNAKLAR

NFPA Handbook-1990
Istanbul Bliylikgehir Belediyesi Yangin Glivenligi
ve Yangindan Korunma Aragtirmasi, ITU 1989
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standard, Tiirk Standardlari Enstitiisii'niin Ormancilik-Orman {irinleri Hazirlik
bunca kurulan ilgill Teknik Komite tarafindan hazirlanmig ve Grupta son gekli
1ldikten sonra, TSE Teknilk Kurulu'nun 28 Nisan 1993 tarihli toplantisinda
ul edilerek yayimina karar verilmigtir.

standardin hazirlanmasinda, milli ihtiya¢ ve imkanlarimiz ©n planda olmak
re, milletlerarasi standardlar ve ekonomik 1iligkilerimiz bulunan yabanc:
elerin standardlarindaki esaslar da gdzdniinde bulundurularak; yarar gdriilen
lerde, olabilen yakinlik ve benzerliklerin saglanmasina ve bu esaslarin,
emiz gartlari ile bagdagtirilmasina galigilmigtir.

igmalarda, ©bilimsel kuruluglar, {iretici, yapimci, satici ve tiiketici
umundaki konunun ilgilileri 1ile gerekli 1igbirligi yapilmig ve hazirlanan
ari, son bigimini almadan dnce, 40 yere gdnderilerek gdriigleri alimmigtair,

inkii teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmig olan bu standardin, zamanla
aya cikacak gelisme ve degigikliklere wuydurulmasi miimkiin bulundugundan
flilerin yayinlarimizi izlemelerini ve standardin uygulanmasinda rastladiklar:i
skliklari Enstitiimlize 1letmelerini rica ederiz.

standardi olugturan Hazirlik Grubu ve Teknik Komite iiyesi degerli uzmanlarin
tlerini; tasarilar {izerinde gdriiglerini bildirmek suretiyle yardimci olan
Im, kamu ve dzel sektdr kuruluglari ile kigilerin degerli katkilarini giikranla
riz.

{ STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

.. TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU'NDEN TALIMATINA GURE IZIN ALMAK

SARTI ILE @ MARKAST KONULABIiLiR.

idardlagtirma konusunda daha genig bilgi Enstitﬁmﬁzden saglanabilir.
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L AHSAP KORUMA - .
YER UST{} YAPTLARDA KULLANILAN AHSABIN EMPRENYESI

) — KONU, TARIF, KAPSAM, UYGULAMA ALANI

J.1 - KONU
Bu standard, yer iistii yapilarda kullanilan ahgabin emprenyesine dairdir.

0.2 — TARIFLER

0.2.1 - Yeriisti Yapilar
Yeriistii yapilar, ana kisimlari toprak iizerinde bulunan bina, koprii, su sogutma
kulesi ile su igerisinde bulunan sabit ya da hareketli yapi veya tesislerdir.

0.2.2 - Dogal Dayaniklilik
Dogal dayaniklilik, herhangi bir agag tiiri 6z odununun herhangi bir koruycu onlem
alinmaksizin kullanim yerinde ciliriiylinceye kadar kullanilabildigi siiredir.

0.2.3 - Gok Dayanikli Ahsap (D)
Cok dayanikli ahgap, herhangi bir agag tiiri 6z odununun toprakla temas eden
yerlerde kullanildiginda dogal dayaniklik siliresi en az 25 yil olan ahgaptir.

0.2.4 - Dayanikli Ahgap (D)
Dayanikli ahgap, herhangi bir agag¢ tiirii 6z odununun toprakla temas eden yerde
kullanildiginda, dogal dayaniklik siiresi 15 yil ile 25 yil arasinda olan ahgaptair.

0.2.5 — Orta Derecede Dayanikli Ahgap (OD)

Orta derecede dayanikli ahgap, herhangi bir agag tilirii 6z odunun toprakla temas eden
yerlerde kullanildiginda, dogal dayaniklik siiresi 10 yil ile 15 yil arasinda olan
ahgaptir. ’

0.2.6 — Az Dayanikli Ahgap (AD)

Az dayanikli ahgap, herhangi bir afag¢ tiiri 6z odunun toprakla temas eden yerlerde
kullanildiginda, dogal dayaniklik siiresi 5 yil ile 10 arasinda olan ahgaptir.

0.2.7 - Dayaniksiz Ahgap (2)

Dayaniksiz ahgap, herhangi bir agag¢ tiiri 6z odunun toprakla temas eden yerlerde
kullanildiginda dogal dayaniklilik siiresi 5 yildan daha az olan ahgaptir. '

0.2.8 — Emprenye Edilme Ozelligi
Emprenye edilme Szelligi, ahsaplarin emprenye maddesini alabilme kabiliyetidir.

0.2.9 - Kolay Emprenye Edilen Ahgap (K)
Kolay emprenye edilen ahsap, basingli metot ile emprenye edildiginde, emprenye
maddesini kolaylikla olan ve tam emprenye olan ahgaptair,

0.2.10 - Orta Derecede Emprenye Edilen Ahsap (0)

Orta derecede emprenye edilen ahgap, basingli metot 3Ile 2-3 saat emprenye
edildiéipde emprenye maddesinin 6 mm ile 18 mm arasinda niifuz edebildigi ehgaptar.

-1 -
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L - Giig Emprenye Edilen Ahgap (G)
mprenye edilen ahgap, basingli metot ile 4-10 saat emprenye edildifinde niifuz
L1igi 1 mm ile 6 mm'yi agmayan ahgaptir.

2 - gok Gii¢ Emprenye Edilenler Ahgap (GG)
jlic emprenye edilen ahgap, basingl: metot ile 10 saatten fazla emprenye
iginde niifuz derinligi 1 mm'yl agmayan ahgaptir.

3 — Dijer Tarifler
.:andardda gegen diger terimlerin tarifleri TS 3431), TS 344, ve TS 788'de

nigtir.

KAPSAM

:andard, yerlisti yapilarda kullanilan ahgabin emprenye edilmesini kapsar,
arin igerisinde kullanilan {(gati hari¢) ahgap 1ile dekorasyonda kullanilan
1 ve yangina kargi koruma ile kurtarici dnlemleri kapsamaz.

UYGULAMA ALANI

andard, ahgap dig duvar kaplamasi, pergola, kamelya, koprii, kule, gemi diregi
skele, vapur iskelesi, iskele kazigi, kanal kapagi, su i¢i kaziklarinda vb.
arda kullanilan ahgabin emprenyesi kurallarina uygulanir,

URALLAR

YAPISAL ONLEMLER
im esnasinda (yapisal ©nlemler) odunu tahrip eden organizmalarin etkisini
abilir.
anin dig kismindan suyun igeri nufuz etmesi, dig elemanlarin suyu uygun bir
ilde dagitilmasi ile onlenmelidir.

izolasyonu, buhar engeli veya iyi bir havalandirmasi olmayan binalarin ¢at:
diger yerlerinde kullanilan ahgap elemanlarin yogunlagma sonucu rutubetlerinin
masinl onleyici tedbirler alinmalidar.
arimla, (yapisal ©dnlemlerle) ahgap korumasinin miimkiin olmadigi yerlerde dogal
anikly agag¢ tiirlerin 8z odunu yahut emprenye edilmig afag malzeme
lanilmalidair,

Yer {istli yapilarda, rutubete maruz olmayan yerlerde emprenyesiz olarak
kullanilan ahgabin rutubeti % 20 ve altinda olmalidar.

iin aga¢ tiirlerinin diri odunu dayaniksizdir. 8z odun tiiriiniin dogal dayanikligi
lere gore degigiklik gdsterir.

nda tahribat yapan bdcekler genellikle hem rutubetli hemde kuru ahgabin diri
nuna ariz olurlar.

DOGAL DAYANIKLILIK

al dayanikli agaglarin 6z odunlari, bazi ¢iirlime tehlikesi olan yerlerde
renye edilmeksizin kullanilabilir.

iime tehlikesinin oldugu yerlerde, diri odun emprenye edilerek kullanilmalidair.
itli agaglarin doZal dayanimlari ve emprenye edilebilme kabiliyetleri
elge-1'de verilmigtir.

standard metninde atif yapilan standardlarin numaralari yayim tarihlerdi,
gilizce ve Tiirkge isimleri kapak arkasinda verilmigtir.

-2 -
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GIZELGE 1 - Gegitli Agag¢ Tiirlerinin Dofal Dayanim Durumlari ve Emprenye Edilme

Ozellikleri
Agag Tiirii ve Ticari isimleri Degal Emprenye Edilme Kabiliveti
Dayanimi 0z Odun Diri Odun
(0z
O0dunu)
— Avrupa Kayini Beech (Fagus sylvatica) z K K
Dogu Kayini (Fagus orientalis) yA K K
— Cedar-Western (cedrella odarata) D G G
- Camlar
Kara gam - (corsicon - pine
(Pinus migra Arnold) AD G K
Kizilcam-Calabrian pine
(Pinus syluestris) AD D K
Radiata gam-Radiata pine
(Pinus sylvestris AD G K
Saricam - Scots pine
(Pinus syluestris)
southern pine (USA) AD 0 K
— Duglas - Douglas - Fir
(Pseudotsuga menzienzii) 0.D G/GG 0D
— EKKi - Lophira alata [9)] GG 0D
- Green heart - Ocotea radiaci ¢D e -
— Iroko-Chlorophora excelsa GD GG -
- Kapur, Malasian Dryobalanops spp GD GG -
-~ Karaaga¢ - Elm—(Ulmus Spp) Z 0 X
~ Kestane-Chesnut (Castenea sativa) D GG -
~ Kizilagag-Redelder (Alnus spp) Z K K
— Koyu kirmiza meranti - Dark red maranti Z G K
(Shorea spp) OD/D G K/0
- Malaysian Keruing (Dipterocarpus Spp) 0D G 0
— Melez-Larch -(Tsuga) oD G 0
— Mege-Oak-(Quercus) D GG 0
- Sekoya-Redwood - (Sequia gigentea) AD 0 K

2 - GURUME RISKkinin TESPiT EDILMESI

2.1 - ODUNU TAHRIP EDEN ORGANiZMALARA BAGLI OLARAK CURUME RisxiwiN TESPiT EDiLMESI

- Odunu tahrip eden mantarlar rutubetli ortamlarda faaliyette bulunduklari igin
kullanilan ahgabin rutubeti % 20 ve daha az olmalidir.

— Rutubetli ortamlarda, dogal dayanikli veya uygun bir emprenye maddesi ile
emprenye edilmig ahgap kullanilmalidar.

- Ahgabin, daima kuru kalacagi ortamlarda ise emprenye uygulamasi zorunlu degildir.

— Odunu tahrip eden organizmalara bagli olarak gliriime tehlikesinin
siniflandirilmasi Gizelge-2'de gosterilmigtir.
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GE 2 — Odunu Tahrip Eden Organizmalara Bagli Olarak Giiriime Riskinin

Siniflandirilmasi
k : Gliriime Riski Gizelge 4 ve S5'e
f1 Gore Emprenye
Edilme Durumlar:
Giirime riskinin olmadigi yerlerde Mecburi degil
Glirime riskinin az oldugu yerlerde istege bagla
Glriime riskinin yliksek oldugu yerlerde Tavsiye edilir
gliriime riskinin devamli oldugu yerler Mecburi
Deniz oyucularinin saldirisina maruz olan yerlerde{Mecburi

. GUVENLIK VE EKENOMIK FAKTORLERE BAGLI OLARAK RISK SINIFLANDIRMASI
venlik ve ekonomik faktdrlere bagli olarak risk siniflandirmasi Gizelge-3'de
migtir.

GE 3 - Giivenlik ve Ekonomik Faktdrlere Bagli Olarak Risk Siniflandirilmasi

k Glivenlik ve Ekonomik Faktdrler Gizelge 4 ve 5'e
f1 Gore Emprenye
i Edilme Durumlarai
Ihmal edilebilir Mecburi degil
Kurtarici iglem veya yenilemenin basit ve tamir Istege bagla

masraflarinin diigiik oldugu yerlerde

Kurtarici iglem veya yenilemenin gii¢ ve pahali Tavsiye edilir
oldugu yerler

Yapidaki ¢ckiintiiniin insan ve mala ciddi tehlike Mecburi
tegkil ettigi verler

JESITLI YAPILARDA AHSABA UYGULANACAK EMPRENYE ISLEMLERI

- AGAG MALZEME

srenye igleminin seg¢iminde, aga¢ malzemenin, kullanilacagi yerin tehlike
recesi, dogal dayanikliligi, emprenye edilebilme kabiliyeti, kullanilacak
yrenye maddesi miktari ve tipi gézoniinde bulundurulmalidir.

¢ malzemenin 6z odun kismi yeterli dogal dayaniklilifa sahip ve kullanig
icina uygun olarak emprenye edilmeyebilir.

y1larda ahgabin kullanildigi yerlere gdre uygulanacak emprenye ydntemleri ve
yrenye maddeleri Gizelge-4 ve Gizelge-5'de verilmigtir.

10zot kokusu, yagli yapisi, uygulandiktan sonra agag¢ malzeme ylizeyinde akmalar
rdana getirdigi ig¢in kapali yerlerde kullanilmamalidair.

:anabilen ve pentaklorofenol gibi insan ve hayvan saligina zararli olan
yrenye maddeleri kapali yerlerde kullanilmamalidir.
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EMPRENYE MADDELERININ AGAC MALZEMEYE UYGULANMASI

— AGAG MALZEMENIN EMPRENYE YE HAZIRLANMASI

fa¢ malzemenin {izerinde mantar ve bdcek tahribatina iligkin Dbelirtiler
dlunmamalidir,

fag¢ malzemenin ylizeylerinde, g¢amur, kir, i¢ ve dig kabuk gibi kalintilar, boya,
ila, katran vb. gibi lekeler bulunmamalidir.

reozot ve suda ¢oziinen emprenye maddeleri ile emprenye edilecek agag
alzemelerin rutubetleri % 25'den fazla olmamalidir.

rganik ¢dzliciili emprenye maddeleri ile emprenye edilecek agag malzemenin
utubeti, kullanim yeri i¢in uygun rutubet oraninda olmalidir:

nprenye igleminden ©Ynce agag malzemeye kullanim yerindeki son gekli
erilmelidir. Her tirlii, kesme, delme, gekillendirme, planlama ve zimpara gibi
slemler tamamlanmig olmalidir:

hgap korumadaki diger hususlar TS 344'e uygun olmalidir,

- EMPRENYE MADDELERI
1larda kullanilan emprenye maddeleri TS 788'e uygun olmalidair:

- UYGULAMA METOTLARI
.1 - Basing Uygulayan Metotlar

.1.1 - Dolu Hiicre Metotlar:

¢ malzeme emprenye Kkazaninin igerisine konur ve emprenye kazaninin kapagi
atilir, Vakum pompasi galigtirilir ve -80 kPa basing veya 63,5 cm civa basincina
efer vakum uygulanir. Vakum iglemine kazanin emprenye maddesi dolduruluncaya
ar devam edilir. Sonra vakum edilir.

a sonra emprenye kazanina basing uygulanir. Py-P7; basing siireleri igin
ing miktari 1240 kPa'i Pg ve Pg basing siireleri ig¢in 1000 kPa'gegmemelidir
zelge-6). .

a sonra emprenye kazanindan emprenye maddesi depolama alinir ve -80 kPa basing
a 63,5 cm civa basincina egdefer 15 dakika siire ile son vakum iglemi uygulanir.
uma son verilir ve emprenye kazaninin kapagi agilir, agag malzeme digariya
arilarak istiflenir.

.1.2 - Bog Hiicre Metodu

renye edilecek afa¢ malzeme kazana yerlegtirildikten sonra kazan emprenye
deki ile doldurulur. Sonra basing uygulamaya baglanir., Arzu edilen emprenye
de miktarina ulagincaya kadar basing iglemine devam edilir. Daha sonra emprenye
anindan emprenye maddesi depolara alinir ve -80 kPa basing veya 63,5 cm civa
incina egdefer 15 dakika siire ile son vakum iglemi uygulanir. Vakuma son verilir
emprenye kazaninin kapagl agilir, aga¢ malzeme digariya gikarilarak istiflenir.

.2 — Vakum Uygulayan Metot

2,1 - Gift Vakum Metodu
t vakum ydntemi, organik ¢Oziiclili emprenye maddeleri ile agag malzemeye
ulanir. Emprenye edilecek agag malzeme emprenye kazaninin icine
lestirildikten sonra ilk vakum islemine baglanir. Vakum devam ederken kazanin
emprenye maddesi ile doldurulur. Ilk vakum islemine son verilir. Emprenye
desinin aga¢ malzemeye girigi ya atmosfer basinci ile saglanir veya az bir
in¢ uygulanir. Sonra emprenye maddesi bogaltilir ve son vakum iglemi uygulanlr
renye programi Gizelge-7'ye gdre uygulanir.

-8 -
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- Basing Uygulamayan Metodlar

}.1 - Sicak-Soguk Agik Tank Metodu :
etodun uygulamasi bir veya iki emprenye kazaninda yapilabilir. Tek emprenye
11nda, emprenye edilecek aiag malzeme kazana yerlestirilir ve emprenye maddesi
irulur, Kazan alttan 1sitilmaya baglanir., Emprenye maddesinin sicaklig:
-85°C olunca 1sitma iglemine son verilir ve kazandaki emprenye maddesi sogumaya
:1lir. Tamamen soguduktan sonra, aga¢ malzeme kazandan digari g¢ikarilir: Gift
| uygulamasinda agag¢ malzeme kazana yerlestirilip emprenye maddesi doldurulur
izan alttan 1sitilir. Emprenye maddesinin sicakligi B80°C-85°C olunca 1sitmaya
rerilir. Agac malzemeler buradan alinarak iginde sofuk emprenye maddesi bulunan
ia yerlegtirilirler. Aga¢ malzeme burada 4 saat bekletilir. AZag malzeme
dan g¢ikarilir ve igleme son verilir.

1«2 — Daldirma Metodu

‘tot, biitiin emprenye maddeleri ile uygulanir. Emprenye edilecek agac malzemeler
side emprenye maddesi bulunan kaplarin igerisine yerlegtirilir. Kisa veya uzun
burada bekletilir. Agag¢ malzemenin rutubeti en ¢ok % 25 olmalidir. Yeni
mig agag malzeme emprenye edilecekse emprenye maddesi % 20 konsantrasyonda
1dir (Gizelge-8).

.3 - Firca Ile Siirme Veya Piiskiirtme Metodu

etodun uygulanmasinda aga¢ malzemenin rutubeti % 25'den fazla olmamalidir:
nye maddesi aga¢ malzemeye firgca veya piilverizatdrlerle uygulanir: Uygulama
i en az iki defa tekrarlanar.

EMPRENYEDEN SONRA YAPILAN i§LEMLER

¢ malzeme emprenye iglemeden sonra herharhangi bir gekilde kesilir, delinirse
kta kalan yiizeyler firga ile,piiskiirtme yahut daldirma yontemi ile yeniden
renye edilir. .

a ¢Ozimen emprenye maddesi ile yeniden emprenye edilir. Malzemelerin
vbetleri yiiksek oldugu ig¢in yeniden kurutulmasi gerekir. Kurutma dofal olarak
1liyorsa, burkulmamasi vb. i¢in iyl bir gekilde istif edilmelidir.

ozot veya organik ¢oziiciili emprenye maddeleri emprenye edilen aga¢ mazemelerde
ubet yilkselmesi meydana gelmez. Bunedenle emprenye igleminden sonra hemsn
lanilabilirler. Ancak organik ¢ozliciili emprenye maddeler ile emprenye edilen
¢ malzemeler boyanacak veya kapali yerlerde kullanilacaksa, ¢Sziiciiniin ugmasi
n belirli siire beklenilmelidir.

GE 6 — Dolu Hiicre Metodunun Uygulanmasi

lge-4 ve i1k Vakum Siiresi Basing Siiresi Son Vakum Siiresi
ki isaretd (Dakika) (Dakika)

Py 30 60

P3 30 90 15 dakika yahut
Py 60 180 -80 kPa

Py 30 120 elde edilinceye
Pg 5 5 kadar

Pg 5 20
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‘ZELGE 7 - @ift Vakum Metodunun Uygulanmasi

;izelge-4 11k Vakum Emdirme Iglemi Son Vakum
re 5'deki |Basing| Siiresi [Basing Siiresi|Basing Siiresi
areti kPa | Dakika kPa Dakika} kPa Dakika
v/1 33 3 0 3 67 20
v/2 33 5 100 5 67 20
v/3 17 10 100 40 83 20
33 0 200 15 83 20
v/4 83 10 100 60 83 20
83 10 200 15 83 20

[ZELGE 8 — Daldirma Metodunun Uygulanmasi

;1zelge-4 ve Daldirma Siiresi
3'deki fgareti (Dakika)

M3 3

Mio 10

Mgo 60

{ZELGE 9 - Gevirme Faktdrleri

fakum
kPa mm Hg
17 125
33 250
67 500
83 625
Jasing
N/mm kgf/cm?2
0,1 1,0
0,2 2,1
1,0 10,3
1,2 12,8
1,4 14,5
YOT - = 107 Pa = 750 mm Hg
1 kgf/cm2=0,1 N/mm?2

- EMPRENYE EDILMI§ AGAG MALZEMENIN OZELLIKLERI

.1 — MUKAVEMET OZELLiKLER}
iprenye iglemi, aga¢ malzeminin kullanim yerini etkileyecek derecede mukavemet
relliklerini bozmamalidir.

.2 - METAL PARGALAR

Metal pargalar, emprenye igleminden sonra emprenye maddesi aga¢ malzeme
icerisinde lyice sabitlegtikten sonra takilmalidir:

Rutubetli yerlerde kullanilacak agag malzemelere takilacak metal pargalar,
rutubetten etkilenmeyecek malzemeden seg¢ilmelidir,

- 10 -
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BOYANMA OZELLIKLER}

a ¢Oziinen ve organik c¢oziiclilerde ¢6ziinen emprenye maddeleri ile emprenye
imig agag malzemeler, kuruduktan sonra boyanmalidir. Emprenye maddesini fazla
>rbe eden aga¢ malzemelerde kuruma siiresi daha uzun tutulmalidar.

anik ¢&ziiclili emprenye maddelerinden bakir naftanat ile emprneye edilen agag
zemelerin boyanmasinda agik renk boyalar tercih edilmemelidir.

rzot veya pentaklorofenol ile emprenye edilmig agag¢ malzemeler becyanmamalidair:

YANICILIK

inik ¢Ozliclilii emprenye maddelerinin igerisinde ¢Ozilici olarak kullanilan
ﬁelerin yanicl ozellikleri gdzoniinde tutulmaladir.

renye igleminden sonra ¢Oziiciiler buharlagtiktan sonra kalan madde agag
zemenin yanma 6zelligini artirmamalidir:

zotla emprenye edilen agag¢ malzemede yeni emprenye edilince ¢abuk tutusabilir,
ak kreozat agag malzeme ylizeyinde kuruduktan sonra kullanilmalidair.,

UVENLIK TEDBiRLERI

GOZELTILER
emprenye maddeleri, kendl kullanim talimatlarinda belirtilen tedbirler
rak uygulanmalidir.

EMPRENYE EDILMi§ AGAG MALZEMELER

emprenye edilmig agag malzemelerin  taginmasinda  koruyucu eldiven
nilmalidir. Kreozot ve organik ¢oziiciili emprenye maddesi ile emprene edilmig
nalzemeler hava dar yerlerde istiflenmelidir.

/krom/arsenik (C.C.A) tipl ve bakir/krom/bar (CCB) tipi maddelerle emprenye
n agag malzemeler, emprenyeden sonra emprenye maddesinin damlamasi kesilinceye
bekletilmelidir.

goziinen ve organik ¢oziiclili emprenye maddeleri ile emprenye edilen agag
neler kuruduktan sonra taginmasinda ©Ozel tedbirlerin alinmasi gerekmemesine
n genel yemek yemeden ve sigara igmeden once ellerin iyi bir gekilde sabunla
nalidir.

et gibi yagli emprenye maddeleri ile emprenye edilmig aga¢ malzemenin
leri yagli gbriuniinde oldufu siirece giivenlik onlemlerine devam edilmelidir.

MPRENYE EDiLMi§ AGAG MALZEMENIN EMPRENYEDEN SONRA MUAYENESI

KORUYUCULARIN TESPiTi

malzemelerin emprenyesinde kullanilan emprenye maddelerden, kreozot koku ve
renginden bakir ihtiva eden koruyucular odunun rengini yegilimsi renk almasi
taninirlar: Renksiz olan emprenye maddeleri ©Ozel ayiraglari ile tespit
elidir.

EMPRENYE MADDELERINiN ODUN IGERiSINDE MIKTAR OLARAK TESPITI

aye edilmig afag malzemenin igerisindeki emprenye maddesinin miktarina
lemek igin TS 5562, TS 5724 uygulanmalidir. Bulunan sonugla yapilan emprenye
inin tam olarak yapildiga hakkinda bilgi vermez. Sadece yapilan emprenyenin
lenmesini saglar.

iye igleminin geregi gibi yapilip yapilmadifinin en emin yolu, emprenyenin tiim
lari izlenmelidir.

- 11 -
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