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DOGAL YAPI TASLARI ENDUSTRIiSINDE KULLANILAN
PAKETLEME SISTEMLERI VE STANDARTLARI

0z

Dogal tas iiriinleri iilkemiz maden ihracatinda iist siralarda yer alan 6nemli bir
kalemdir. Dogal tas iiriinlerinin ihra¢ edilebilmesi i¢in hem iiriinlerin, hem de
tirlinlerin ambalajlanmasinda kullanilan materyallerin ¢esitli standartlara ve belgelere

sahip olmas1 gerekmektedir.

Dogal tag ambalajlarinin en 6nemli unsurunu olusturan ahsap elemanlarin, iilkeler
arasinda dolasimi sirasinda gittikleri ortama yabanci canlilarin yayilmasini 6nlemek

amaciyla ISPM 15 standardi gelistirilmistir.

Bu tez calismasi ile dogal tas tiriinleri ve ocaktan nihai tiiketiciye gelene kadar
gecirdigi asamalar hakkinda bilgi verilmis; iirlinlerin tagimasi gereken standartlar ve
belgeler tanitilmigtir. Ahsap elemanlarin tasimasi gereken belgeler ve standartlar
arastirilmis, ISPM 15 standardi laboratuvar uygulamalari ve literatiir arastirmalar ile
irdelenmistir. Laboratuvarda kurulan 1s1l iglem firin1 ile ISPM 15 uygulamasindan
gecirilen ahsap materyalin gesitli fiziksel 6zellikleri laboratuvar testleri ile sinanarak
malzemede olusan degisiklikler degerlendirilmistir. Ayrica ISPM 15 standardinin
isletmelerde uygulanist ve uygulamada olusabilen sorunlar saha gozlemleriyle

belirlenmistir.

Calisma kapsaminda yapilan aragtirmalar sonucunda, ISPM 15 standart sartlarinin
dogru bir sekilde yerine getirilmesi ile var olan eko sisteme ait olmayan canlilarin
cevreye adapte olmasi ve burada sistemin pargalar1 olan canlilara zarar vermesinin
engellenmis olacagl belirlenmistir. Bu da iilkeler bazinda biiyiik ekonomik ve

cevresel zararlardan korunma anlamina gelmektedir.

Anahtar sézcikler: ISPM 15, 1s1l islem, dogal tas, aga¢ malzeme, CE belgesi.



PACKAGING SYSTEMS AND THEIR STANDARDS USED IN NATURAL
BUILDING STONES INDUSTRY

ABSTRACT

Natural building stones are an important subject of our country’s mine
exportation. It’s obligatory to have some standards and certificates for natural stone
products and the materials used for packaging these products, for being able to be

exported to foreign countries.

ISPM 15 standard is constituted to prevent foreign pests to spread across countries

on wooden materials, which are the important parts of natural stone packages.

By this thesis, natural stones, from quarry to end users, are explained; standards
and certificates that products have to carry are introduced. The standards and
certificates that wooden materials have to carry are researched and ISPM 15 standard
is examined by laboratory work and literature researches. Changes in the wooden
material are detected by observing the physical characteristics of the material
undergone heat- treatment by a kiln situated in the laboratory. Also, the application
and application problems of ISPM 15 standard in companies are determined by field

observations.

By the researches according to the study it’s determined that, it’s possible to
prevent adapting of the pests, not belonging to the existing eco-system, to the
environment and harming the organisms which are the parts of the system; by
properly fulfilling the requirements of ISPM 15 standard. This means, on the basis of

countries, prevention from important economic and environmental losses.

Keywords: ISPM 15, heat treatment, natural stone, wooden material, CE certificate
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BOLUM BIiR
GIRIS

Dogal tas, bilinen en eski yap1 malzemelerinden biridir. Dogal taslar, ticari olarak
islenebilen, homojen, atmosfer etkilerine dayanikli, teknolojik 6zellikleri bakimindan
yapi1 islerinde kullanilmaya elverisli malzemelerdir. Dogal tas terimi endiistriyel
acidan ise yasal mevzuata tabi olarak ham halde elde edilen ya da boyutlandirma,
cilalama ve benzeri islemlerle islenen tiim kayaclar1 tanimlamak amaciyla

kullanilmaktadir.

Dogal tiriinlerin kullaniminin artmasiyla, dogal taslarin da ingaat, dekorasyon gibi
birgok sektdrde kullanimi ve dolayisiyla da iiretimi - tiiketimi artmistir. Ulkemiz
dogal tas bakimindan zengin kaynaklara sahiptir. Ge¢misten gilinlimiize dogal tas,

tilkemiz endiistri ve mimarisinde énemli bir rol {istlenmistir.

Ambalaj, trlinleri dis etkilerden koruyan, onlari bir arada tutarak; tasima,
depolama, dagitim, tanitim ve pazarlama islemlerini kolaylastiran, metal, kagit,
karton, cam, plastik... vb. malzemelerden yapilmis dis ortiilerdir. Uriinii, ¢arpma,
1slanma, zedelenme gibi fiziksel etkilerden korur. Ambalaj {iriiniin tiiketiciye en
ekonomik yolla ulasmasini saglar, depolama kolayligi yaratir. Onemli bir gorevi de

tagidig bilgilerle tiiketiciye se¢im ve kullanim kolayligi saglamasidir.

Esasen 1980 yilina ait Uluslararas1 Satim Sozlesmeleri Hakkinda BM
Sozlesmesi’nin  35/1 ve 35/2b maddeleri, ambalaj miikellefiyetini saticiya
(ihracatgiya) yiiklemektedir. Buna gore satici, cinsine gore esyay1 paketlemeden sevk
edebilecegi gibi, alicisina hasara ugramadan ulagmasi igin esyay1 uygun malzeme ile
paketlemekle yikimlidir. Kasa veya palet imalati yetkili ve belgeli firmalarca
yapilmaktadir. Imalat sonrasinda ihracat yapilacak malzemede kullanilacak palet
veya kasalar, 6zel firinlarda belirli siire ve sicakliklarda bekletilerek (ISPM-15

Standard1) ahsap malzemelerde bocek ve hasere olusumu 6nlenmektedir.

ISPM 15 Standardi, iilkemizin de tiyesi bulundugu IPPC (Uluslararas1 Bitki

Koruma Konvansiyonu) Genel Kurulunun 2002 yilinda kabul ettigi, uluslararasi



ticarette ahsap ambalaj malzemeleri kullanimin1 diizenleyen standarttir. ISPM 15
standardi, ahsaptan mamul ambalaj malzemelerinin Ulkeden Ulkeye nakilleri
esnasinda biinyesinde bulunan zararli organizmalarin taginmasini 6nlemek amaciyla
uygulanmasi zorunlu islemi ifade etmektedir. Bu standarda gore ihrag edilen triin ne
olursa olsun, her tiirlii ahgap ambalaj malzemesi (kalinlig1 6 mm.den az olanlar harig
olmak {izere, palet, sandik, kasa, takoz vb.) islemden gecirilmis (1s1l islem) ve
isaretlenmis olmak zorundadir. Isaretlemeyi iilkemizde yalmizca Tarim

Bakanligindan yetki belgesi almis olan firmalar yapabilmektedir.

Bu calismanin amaci, dogal tas ihracatinin lojistik asamalarinda kullanilan

paketleme sistemlerinin 6zellikleri ve standardizasyonunun arastirilmasidir.

Calisma kapsaminda genig bir literatiir arastirmasi yapilmistir. Diger
arastirmacilar tarafindan konu ile ilgili tamamlanmis calismalar derlenerek tezin

i¢erisinde verilmistir.

Tez calismasinin {i¢, dort ve besinci boliimlerinde dogal taslar ve iiriinleri
hakkinda bilgiler verilmis, ayrica {riinlerin sahip olmasi gereken standartlar ve
belgeler incelenmistir. Ayrica ambalajlama malzemeleri hakkinda bilgi verilmis,
Ozellikle ahsap ambalaj malzemelerinin sahip olmasi gereken teknik ozellikler,

standartlar ve belgeler agiklanmastir.

Bu tez c¢alismasinin altinct boliimiinde, saha incelemeleri ile standartlarin
uygulanis1 ve karsilasilan sorunlar yerinde incelenmis ve belirlenmistir. Laboratuvar
bazli caligmalarda da ahsap ambalaj malzemelerinin fiziksel ve mekanik ozellikleri
islem gormiis ve islem gormemis durumlarinda incelenmis ve test sonuglari

degerlendirilmistir.

Tezin sonug¢ boliimiinde; literatiir ¢alismasindan derlenen bilgiler sentezlenerek
kullanilabilir bilgiler olarak aktarilmistir. Yapilan saha gdzlemleri ve laboratuvar
testlerinden elde edilen veriler de tez kapsaminda degerlendirilmis, sonuglar

sistematik olarak verilmistir.



BOLUM iKi
LITERATUR ARASTIRMASI KAPSAMINDA
TEZIN ONEMi VE AMACI

Paketleme, lojistik bakimdan iirlinlere, bozulmadan, kirilmadan, degerini,
bicimini ve kendine 6zgu niteliklerini kaybetmeden, iireticiden tiiketiciye dagitim
kanallar1 aracilifiyla hareketini saglamak icin uygulanan dis kaplama elemanlaridir.
Ozellikle ihracatta paketleme ayr1 bir dSnem kazanir, ¢iinkii burada iiriiniin farkl
ilkeler aras1 seyahati s6z konusudur. Bu yolculuk boyunca farkli yol kosullari, hava
kosullari, araglar arasi transfer dolayisiyla tekrarlamali hareketler, kiiglik parcalardan
olusan iiriinlerde pargalarin birbirinden uzaklagmasi, sonucunda eksilme, kaybolma
gibi durumlar da olusabilecektir. Bu yiizden hem f{iriinii koruyan hem de istenilen
standartlara (eger mevcutsa) uyan paketleme 6zellikle ihracat konusunda (zerine

diisiilmesi gereken 6nemli bir noktadir.

“Esasen 1980 yilina ait Uluslararast Satim Sozlesmeleri Hakkinda BM
Sozlesmesi’nin  35/1 ve 35/2b maddeleri, ambalaj miikellefiyetini saticiya
(ihracatgiya) yiiklemistir ; buna gore satici, cinsine gore esyayi paketlemeden
sevk edebilecegi gibi, alicisina hasara ugramadan ulasmasi icin esyayr uygun
malzeme ile paketlemekle yiikiimliidiir. Alici esyamin cinsine ve tasima aracina
uygun paketlenmesini saticidan isteyebilir ve paketleme tipini satis sozlesmesinde
ve akreditifte sart olarak belirtebilir. Denizyolu tasimalarinda, paketlemenin
denize dayanikl tipte (Seaworth Packing) olmasi gerekmektedir. Denizyolu ve
karayolu tasimalarinda aktarmali veya karma tasima yapilmast halinde
paketlemenin ¢oklu tasimaya (multiple handling) uygun olmasini alict talep
edebilir. Havayolu tasimalarinda paketlemenin tasima ticretinin kilo bazinda

odendigi goz oniine alinarak, hafif malzeme ile yapilmasina dikkat edilmelidir”

(Calis, 2005, s. 26).

“Paketleme ebadimin demiryolu, karayolu ve havayolu tasima araglarinin ve
konteynmirlarin yiikleme ebadina uygun olarak yapimasi, tasima iicretlerinden

tasarruf edilmesini saglayacaktir. Yani denizyolu tasimalarinda paket ebadinin



geminin ambar ebadina demiryolu tasimalarinda paketleme ebadinin eninin ve
viiksekliginin 2.70 m.yi ve uzunlugunun 12.50/18.30 m.yi ge¢memesine dikkat
edilmelidir. Karayolu tasimalarinda, paketleme ebadi eninin ve yiiksekliginin
2.30/2.40 m.yi ve uzunlugunun 13.60 m.yi ge¢memesi, havayolu arag¢larinda
paketleme ebadinin ugagin kapisindan girebilecek ve havayolu palet ve
konteynirlara yiiklenebilecek ebatta olmasi gerekmektedir. Demiryolu ve karayolu
tasimalarinda, araglarin yiikleme ebadini geger esyalar gabari taskini (Out of
Gauge) olarak, ozel tasima iznini gerektirmekte ve tasima fiicretleri normal
iicretlerin cok iistiinde olusmaktadir. Ilaveten paketleme faaliyeti ozellikle 1/95
sayili Ortaklik Konseyi karariyla Tiirkiye ile Avrupa Birligi arasinda tesis edilen
Giimriik Birligi ve bu ¢ergevede imzalanan serbest ticaret anlasmalart ile daha da
onem kazanmistir. Dahilde Isleme Rejimi kapsaminda yapilan ihracatta, iiciincii
ulkelerden (OGT / Ortak Gumruk Tarifesi’ne dahil olmayan tlkeler) ithal edilen
mallarin nihai iiriin olarak ihracinda ya da Pan — Avrupa Mengei Kiimiilasyonu
(PAMK) c¢ercevesinde nihai iiriintin orijinini degistirecek bicimde girdi olarak
kullanilan nihai tirtinlerin Tiirk mallart ile birlikte sevk edildigi hallerde, bahse
konu mallarin paketlemesinin ATR (ya da EURO) belgeleri esliginde ayri ayr
vapilmasi, ihracat¢ilarm OGT kapsamindaki iilkelerin giimriiklerinde stkinti

cekmelerini 6nleyecektir” (Calis, 2005, s. 26).

“Kalite kontrolii sonrasi ihracat iiriinlerinde paketleme ve sandiklama ¢ok
onemlidir. Islenmis mermerlerin basit hatalar ve dikkatsizlikler sonucu satis
noktalarindan geri donmeleri ya da zaman zaman cezai uygulamalara maruz
kalmalar1 ihracatta karsilasilan 6nemli sorunlardan biridir. Sandiklar ving ile
dikkatli bir sekilde veya forklift ile yiiklenseler bile, nakliyeleri sirasinda
sandiklarda a¢ilmalar olmaktadir. Bu nedenle ¢akma islemi tam yapimali ve
uygun malzemeler kullanilmalidr. Sandik koselerine saglar c¢akilip iiriinler
yerlestirildikten sonra kenarlara yakin en az iki noktadan plastik bantlarin
gecirilmesi sandiklarin dayamikliigini arttiracaktir. Sandiklama ve paketleme
swrasinda sik¢a karsilasilan, buna karsilik ¢cok az firmanmn iizerinde durdugu bir
husus da tiriinler arasina naylonlarin yerlestirilmesinde ozendir. Cilali yiizeyler

arasina yerlestirilen naylonlar yuzeyi tamamen kapatacak olcilerde ve temiz



olmalidir; zeminle temas etmis naylonlar kesinlikle kullanilmamalidwr. Plakalar
ambalaj icinde dik tutulmali ve birbirine degme kayma, stirtiinme ve sallanmayt
onleyecek bicimde plastik kopiigii, kagit talasi, lastik par¢alart gibi darbe

tesirlerini dnleyici malzeme ile yastiklanmalidir” (Kocakus, 2010, $.30-32).

Dogal tag ambalajlarinin en 6énemli unsurunu olusturan ahsap elemanlarin, tilkeler
arasinda dolasimi sirasinda gittikleri ortama yabanci canlilarin yayilmasini 6nlemek
amaciyla ISPM 15 standardi gelistirilmistir. Bu standardin 6nemi de c¢esitli

caligmalarla arastirilmis ve desteklenmistir.

Jambrekovic, Despot ve Hasan (2010)’in ¢alismalarinda, Hirvatistan’daki 1sil
islem firmalar1 {lizerinde bitki koruma kayitlarina gore arastirmalar yapilmistir.
Hirvatistan, uluslararast dolasimdaki ahsap paketleme materyallerinde, bitki koruma
kurallarmin kanunlastirilmasiyla ISPM15 standartlarini yasalarma katmistir. Bitki
koruma sisteminin kuruldugu 5 yillik siirecte, 84 firma bagimsiz olarak 1sil islem
(HT) ve ahsap paketleme malzemesinin isaretlenmesinde yetkilendirilmistir.
Mallarin uluslararasi ticaretinde Hirvatistan ekonomisinin rahathigi icin firmalar,
Hirvatistan igine uygun sekilde dagilmistir. Bitki koruma denetimi sirasinda 67
yetkili firmanin 1s1l islemi dogru olarak yaptigi goriilmiistiir. Bununla birlikte genel
sorunlarin, yetkilendirilmis firmalarin izlenebilir kayitlari, 6l¢lim aletlerinin korunma
ve sertifikasyonu, uluslararas1 ticaretteki ahsap paketleme materyalleri igin
olusturulan kilavuz kitaplarin hazirlanisindan kaynaklandig: saptanmistir. Gézlenen
eksiklikler, ¢ogunlukla firma icinde olup uluslararasi dolasimda olumsuz etkileri
olmamistir. Bu caligmayla bitki koruma denetim kayitlarina gore tespit edilen

firmalar, eksiklikleri sonraki denetime kadar gidermekle yiikiimlii tutulmustur.

Murillo S. ve arkadaglar1 (2005) ISPM No:15 bitki sagligi koruma standartlarinin
kabul edilmesiyle, palet fiyatlarinin yiikselecegi ve sonucunda da masif ahsaptan
yapilan paketleme elemanlarinin yerini baska malzemelerin alacagi ongdriisiinii
aragtirmislardir. Thracat firmalari araciligiyla bir anket diizenlenmis ve konuyla ilgili

bilgi toplanmistir. Sonuglar Birlesik Devletler araciligiyla 60 milyon paletin ihracatta



kullanildigin1 gostermistir. Anket sonucglarina gore katilimcilarin ahsap malzemeyi

ikame bagka malzemelerle degistirmeye egilimli olmadiklar1 goriilmiistiir.

Zahid, Grgurinovic ve Walsh (2008) Avustralya Karantina ve Arastirma Servisi
(AQIS) tarafindan 2005 ve 2006’da Avustralya’nin farkli yerlerinde ISPM 15
damgasi tasiyan kasa, sandik, palet gibi masif ahsap paketleme materyalleri hakkinda
anketler diizenlenmistir. Bu anketler bulagsma riskini degerlendirme ve/veya ISPM 15
isleminden ge¢mis/ gecmemis masif ahsap paketleme materyallerinin hava ve
konsalide kargodaki performanslarini belirlemek i¢in yapilmistir. Sydney, Melbourne
ve Brisbane’de konteynirla deniz tasimaciliginda kullanilan, 20.000 civarinda sandik,
kasa ve palet incelenmistir. Masif ahsap paketleme materyallerinin % 9’unun
karantina riski tasimakta oldugu goriilmiis, % 8,5’unda kabuk, %5,9°’unda mantar, %
3,21’inde canli bocek, % 2,8’inde boceklerin yol agtigi talas kirintilari, % 1,7sinde
toprak gozlenmistir. Yapilan uygulamalarin zorunlu hale getirilmesinden 6nce, hava
kargosu ve konsalide kargo gibi daha az kullanilan yollarla géonderilen masif ahsap
paketleme materyallerinin ¢ogunun ya hi¢ islem gérmemis ya da ISPM uyumlu
olmadig1 saptanmigtir. Arastirma sonucunda ISPM 15 standartlar1 ve var olan
uygulamalarinin devam eden incelemeleri ve bunun yaninda uygulamalari
gerceklestirenlerle ilgili yapilan denetim sistemlerinin, standardin gelistirilmeye
devam etmesini saglayacagi ve zararlilarin ahsap paketleme materyallerini yayilis

yolu olarak kullanmasi ihtimalini azaltacag1 saptanmustir.

Henin ve arkadaslar1 (2008) egzotik organizmalarin 6nemli bir potansiyel
tastyicisi olarak bilinen ahsap paketleme materyallerinin, génderildikleri bolgelerde
gercekten buna neden olup olmadiklarini ve 6nemli bir ekolojik ve sosyo-ekonomik
sorun haline gelip gelmediklerini aragtirmistir. Giniimuzde 1sitma ve metil bromiirle
ilaclama ISPM 15’e (FA02002) uygun olarak yapilan baslica uygulamalardir. iki
metodun da belirgin dezavantajlar1 olmasindan dolayi, mikrodalganin ahsap
paketleme materyallerinin dezenfektasyonunda kullanilmas1 énemli bir alternatiftir.
Bu yiizden palet igerikleri (22mm kalinliginda ¢am tahtalar1) yapay olarak
Hylotrupes bajulus (Col., Cerambycidae) larvasi istilasina ugratilmig ve sonrasinda

tiinel tasarimh stirekli konveyor hatti seklindeki 4kWlhik mikrodalga firin ile islem



gdrmiistiir. Islem sonrasi tahtalarin yiizey ve i¢ sicakliklar1 arasinda kuvvetli bir bag
oldugu goriilmiistiir. Literatiire uygun olarak beklenildigi gibi tahta i¢ sicakliginin
55°C’yi gectigi Orneklerdeki tiim larvalar Olmiistiir. Ahsabin tasidigi nemden
bagimsiz olarak ylizey sicakliginin 60°C’yi gectigi yerde de bu Oliimciil sartlar
saglanmistir. Bu gozlemler islem etkinliginin tahtanin dis yiizey sicakligiyla da
kontrol edilebilecegini gostermistir. Daha fazla tekrar gerektirmesine ragmen, 22mm.
Kalinligindaki c¢am tahtalarin devamli sistemli 28,8kWhk mikrodalga firinda
1sinlanmasiyla bu deney amacina ulagmistir. Tahtanin 6zellikleri (kalinlik, yogunluk,
tiir, nem miktari, vs.) ne olursa olsun islem kontrolii basarili bir sekilde yapilabilirse,
seri liretim hattinda tlinel firin ile birlestirilmis sekilde uygulanan denetleme,
mikrodalga 1sinlarinin ahsap paketleme materyallerindeki zararli ve patojenleri yok

etmesinde 6nemli bir adim olacagi tespit edilmistir.

Goebel ve arkadaslar1 (2010) gunimuz bitki koruma standartlarina gére ahsabin
bir bitki zararlis1 olan agrilus planipennis Fairmare’den tamamen arindirilmasi i¢in
71,1°C merkez sicakliginda 75 dakika tutulmasi gerekirken, daha basit ve ucuz
yontemlerle bu zararlinin larva ve pupa Oncesi hallerinin tamamen yok edilip
edilemeyecegi aragtirmigtir. Bir kiiciik veya orta ¢apli yakacak odun iireticisinin
kullandig1 teknolojiye benzetmek i¢in kiigiik bir kurutma firmi tasarlayarak, daha
diisiik sicaklik ve kisa siirelerde yapilan islemlerin hem kereste hem de tomruk
halindeki odundan Agrilus planipennis Fairmare’i basariyla yok edip etmedigi
arastirllmistir. Delaware, Ohayo’da bir ekim alanindan yiiklii miktarda Agrilus
planipennis Fairmare istilasina ugramis beyaz disbudak(Fraxinus americana L.)
odunu aliarak su sicaklik ve siirelerde islemden ge¢irilmistir: 46°C’de 30 dakika;
46°C’de 60 dakika; 56°C’de 30 dakika; 56°C’de 60 dakika. Bu sicakliklar 2,54cm.lik
odunun dis yiizeyinden ol¢iilmiistiir. Islemden sonra tiim odunlar tel orgii altina
koyulmus ve bocekler dogal ortamlarinda c¢ogalmaya birakilmistir. Tim
numunelerde (1s1l islem gormeyen kontrol numuneleri dahil) bocek olusumu
gorilmesi islemin basarisiz oldugunu gostermistir. Bununla birlikte 56°C’ de 1s1l
islem goren numunelerde, 46°C’ de 1s1l islem gorenlere gore ¢ok daha az olusum

gozlenmistir.



Ramsfield, Ball, Gardner ve Dick (2010) bulasict organizmalarin alanlarini
genislettigi onemli bir yol olan masif ahsap paketleme materyallerinin global
dolasimiyla yayilan ¢esitli mantar tlirlerini 6ldiirmek i¢in uygun sicaklik- zaman
kombinasyonlarmi arastirmistir. ISPM No:15 protokolii, (sicakligin 56°C’de 30
dakika boyunca tutulmasi) deneydeki uygulamalardan birisi olmustur. Deney sonucu
bu zararlilarin hayatta kalma verileri, genellestirilmis binomiyal linear bir model
olusturmakta kullanilmistir. Bu ¢alismanin sonuglarina gore zararlilarin 1sil isleme
karst davramiglar1 farklidir ve ISPM No:15 protokoliiniin tiim zararli tiirlerini

6ldiirmedigi sonucuna varilmistir.

Welling ve Lambertz (2008) herhangi belirlenmis bir nem miktar1 olmayan, yani
kurutma islemiyle ilgili herhangi bir kural icermeyen ISPM 15’in farkli nem
miktarlarindaki odunlar {izerinde nasil sonu¢lar dogurdugunu arastirmislardir. Yeni
kesilmis yas odun herhangi bir kurutma isleminden ge¢meden 1s1l islemden ge¢mesi
durumunda, mantar (kiif ve mavi leke) olusumuna ¢ok elverisli hale gelmektedir. Bu
mantar istilas1 ahsabin dayanim ozelliklerini etkilemese de, gorlntli ve temizlik
acisindan sorun olusturmaktadir. Gegici kiiften korumak i¢in ¢evre dostu, ucuz ve
kolay kullanilan bir teknigin 1s1l islem goren agaca uygulanmasi ve kesilme, 1s1l
islem, firin ya da hava kurutmasi arasinda koprii gérevi gormesi amaglanmistir.
Laboratuvar deneylerinden elde edilen sonuca gore ¢amin 1sil islemden gegmesi
icindeki lipid bilesiklerinin ayrilmasi konusunda sorun olusturmustur. Geleneksel
koruma yontemlerine alternatifler ararken, farkli ¢evreye uyumlu ajanlar(sodyum ve
potasyum karbonat igeren su bazli ¢oOzeltiler) ahsap paketleme materyalleri
yilizeyinde kiif ve mavi leke mantarlar1 olusumunu engellemistir. Bunlarin etkinligi
disinda, bu ajanlarin kullanimi gegici koruma (6rn. Birka¢ hafta) saglamasi yaninda,
ekonomik da olarak uygun ve endistriyel anlamda da kolayca uygulanabilir durum
arz etmistir. Bunun yaninda kurutmanin (dogal ve teknik olarak) uzun vadede mantar
zararlarin1 Onlemek agisindan ka¢inilmaz oldugu goriilmiistiir. Deney sonuglarina
gore hemen kesim sonrasi yapilan gecici bir koruma islemi ve kurutma islemi (daha
uzun koruma i¢in), ISPM 15 isleminden ge¢mis ahsap paketleme materyalini kiiften

korumak icin en etkili yol olarak goriinmektedir.


http://apps.isiknowledge.com/DaisyOneClickSearch.do?product=WOS&search_mode=DaisyOneClickSearch&db_id=&SID=S1em9DOd6l@9NALE29p&name=Welling%20J&ut=000256111500003&pos=1

Ray ve Deomano (2007) Ekim 2004’te Avrupa Komisyonu tarafindan yayinlanan
Direktif 2004/102/EC’de belirtildigi sekilde, diger ozelliklerinin yani sira ahsap
paketleme materyallerindeki kabuk miktar1 arastirilmistir. Kuzey Amerika’da palet
tretimiyle ilgili deneysel bir altyap1 elde etmek i¢in, ii¢ farkli bolgede on palet
Uretim merkezi, ti¢ ihracat firmasi ziyaret edilmistir. Bu g¢aligmada 5584 paletin
incelenmesi sonucunda,  paletlerin %88’inin iiretimden oOnce soyulmus atik
malzemeden olusmasina ragmen, yaklasik beste birinde en az bir palette kabuk
varlig1 veya kabuk benzeri olusum bulunmustur. Bunun yaninda, ¢alisma sonucunda
zaman i¢inde, farkl kiiltiirel yapilarda, uygun muayene kriterleri belirlenmesinin ve
kabuksuz ahsap paletler ve kasalar i¢in olan prosediirlerin uygulanmasinin zor

olacagi sonucuna ulasilmistir.

Taylor ve Morrell (2009) ozonun kontrollii olarak {iretimi, sirkiilasyonu ve imhasi
icin ticari sistemler olusturarak ve bu sistemlerin paletler gibi masif ahsap paketleme
materyallerinden zararlilart yok etmek i¢in kullanilabilirligini arastirmistir. Kuguk
kiiplerle yapilan bir 6n hazirlik testi, ozon fumigasyonunun ahsaptaki parcalayici
mantarlar1 Oldiirebilecegini gostermistir. Daha biiyilk aga¢ oOrnekleriyle yapilan
deneyler daha az etkili olmus bunun sonuncunda da ozonun ahsaba niifuz etme
miktarmin azalmasiyla, zararlilar1 O6nleme miktarinin sinirlandigr  goriilmiistiir.
Ulkemizin de iiyesi bulundugu IPPC (Uluslararas1 Bitki Koruma Konvansiyonu)
Genel Kurulunun 2002 yilinda kabul ettigi, uluslararasi ticarette ahsap ambalaj
malzemeleri kullanimini diizenleyen standarttir. ISPM 15 standardi, ahsaptan mamul
ambalaj malzemelerinin biinyesinde bulunan zararli organizmalarin iilkeden iilkeye
nakilleri esnasinda taginmasini1 6nlemek amaciyla uygulanmasi zorunlu islemi ifade
etmektedir. ISPM 15 standardina gore ihrag edilen Urlin ne olursa olsun, her tarli
ahsap ambalaj malzemesi (kalinligt 6 mm.den az olanlar hari¢ olmak iizere, palet,
sandik, kasa, takoz vb.) islemden gecirilmis (1s1l islem) ve isaretlenmis olmak
zorundadir. Isaretlemeyi iilkemizde yalnizca Tarim Bakanligindan yetki belgesi
almis olan firmalar yapabilmektedir. Diger paketleme sistemlerinde de benzer

standartlar uygulanmaktadir.



10

Tiirkiye maden iiriinleri ihracatinda % 50 lik paya sahip olan dogal tas
sektoriinde, ambalajlama ayr1 bir onem arz etmektedir. Mukavemet gibi
Ozelliklerinin yam sira, gorselliginin de tercih edilmesinde onemli bir neden oldugu
bu sektorde, yapilan ambalajlama ile iiriin, hava sartlari, tasima sirasinda
olusabilecek hasarlar, vs. den korunarak kullanilacag yere en iyi sekilde ulastirilmis
olmaktadir. Ayrica iriliniin standardize edilmis paketler igersinde ambalajlanmasi
nakliye ve tasima iglemi sirasinda kolaylik saglayacaktir. Bu ¢alismada, dogal tas
thracatinin lojistik asamalarinda kullanilan paketleme sistemlerinin 6zelliklerinin ve
standardizasyonun arastirilmasi, laboratuar kosullarinda ve saha gozlemlerine dayali
inceleme caligsmalar ile gergeklestirilmistir. Tezin ana amacit mevcut bilgi ve
dokiimantasyon 1s1ginda standartlarin ve uygulama hatalarinin tespiti ve onlemlerin
belirlenmesidir. Ulkemizde bu alandaki gelismeler ve standardizasyon ¢alismalari ile
dis ticarette dogal tas iirlinlerinin optimal kosullarda ticaretinin yapilmasinda,
ambalajlama ve paketlemenin ayr1 bir katkisi olacagi gergegi de tezin Onemini

arttiran bir unsur olarak goérulmektedir.



BOLUM UC
GENEL BIiLGILER

3.1 Dogal Tas Tanim ve Simiflandirmasi

3.1.1 Dogal Tas Tanimi

“Yiiksek sicaklik ve basing altinda baskalasima (metamorfizma) ugramis
kalkerler mermer olarak tamimlanmaktadir. Endiistriyel anlamda ise, islenebilen,
cilalanabilen, parlayan ve boyutlandirilabilen veya dekoratif amagh kullanilan
tiim dogal taslara mermer denilmektedir. Giiniimiizde, ozellikle endiistriyel
anlamda mermerin yerine dogal tas terimi de kullaniimaktadwr. Bilimsel tanimda
ise mermerler, kalker (CaCO3) ve dolomitik kalkerlerin (CaMg(COs),) st ve
basing altinda metamorfizmaya ugrayarak tekrar kristallesmesi sonucunda yeni

bir yapi kazanmalariyla meydana gelen taslardir”(Onargan ve diger., 2011, s. 1).

3.1.2 Dogal Tas Siniflandirmasi

3.1.2.1 Dogal Taslarin Jeolojik Olusum Bakimindan Siniflandiriimast

3.1.2.1.1 Metamorfik Kokenli Dogal Taglar. “Tam kristallesmis bilimsel ger¢ek
mermer tammina uygun dogal taslart icerir. Cogunlukla iyi kristallesmislerdir.
Renkleri genellikle beyaz ve acik gridir. Bilesimlerinde bir¢ok yabanct madde
tasirlar. Gercek mermer olusumuna wuygun kayagan taslart bu simifta yer

almaktadwr” (KOktirk, 2002).

3.1.2.1.1.1 Gergek Mermerler. “Gergek mermerler, metamorfizma sonucu, kalker
ve dolomitik kalkerlerin yeniden kristallesmesi ile meydana gelmislerdir. %695
civarinda kalsiyum karbonat, bilesimini olusturmaktadir. Yapilarinda az miktarda
magnezyum karbonatin yani sira silis, silikat, feldspat, demir oksit, mika flourit ve
organik maddeler de bulunabilir. Renkleri genellikle beyaz ve grimsidir. Icerdikleri

yvabanct maddelerin etkisi ile sari, pembe, esmerimsi ve siyah gibi degisik renklere



12

biiriinebilirler. Mermer kalker olarak anilan kiregtasimin  metamorfizma

gecirmesinden olusmus, olduk¢a sert bir kayactir” (Kokturk, 2002, s. 2).

Sekil 3.1 Gergek mermer

3.1.2.1.1.2 Sistler — Kayagan (Arduaz) Tasi (Kayrak Tasi). “Ince taneli kil,
sedimanter kaya seyli ve bazen kuvars icerikli olusumlar bu sinifta yer almaktadir.
Kayagan tasi (kayrak tasi) adr verilen bu kaya¢ olusumlart ¢ok ince kalinliklarda
tabakalanma diizlemlerinden kolayca ayrilabilmekte ve genellikle renkleri yesil, gri

veya siyaha yakin olmaktadir.

Uluslararasi tas pazarinda ‘slate’ olarak pazarlanan bu taglar, ince tabakali
vapi gosteren killi sistlerden, kuvarsli sert taneler iceren kalkerli sistleri ve bazi
ince tabakal: kuvarsitleri de kapsamaktadir. Blok vermeyen ve cilalanmadan
kullanilan bu taglarin iiretimi de yine bu ince tabakali yapidan yararlanarak

yapimaktadir” (Kokturk, 2002, s. 2).
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Sekil 3.2 Kayrak tast

3.1.2.1.2 Sedimanter Kokenli Dogal Taslar. “Kirectasi, oniks mermerleri,
kumtaglart ve travertenleri icerir. Karbonatli olanlarda yapilarinda yalniz CaCOs3
vardir. Travertenler toplu igne basindan, birka¢ cm.ye varan bosluklar
icerebilmektedir. Kolay islenebilmekte ve iyi cila kabul etmektedirler” (Koktirk,
2002, s. 6).

3.1.2.1.2.1 Kiregtaslar1. “Kiregtaslari, gercek mermerler olmadiklar: halde, gerek
renk, gerekse saglamlik ve kullammlarindaki uygunluk nedeni ile diinya
endiistrisinde genis bir kullanmim sahasina sahiptir. Kiregtaglart ¢ok saf
olduklarindan bilesimlerinde % 56 CaO, %44 CO, bulunur’”’(Onargan, Kose ve
Deliormanli, 2011, s. 6).

Sekil 3.3 Kiregtast
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3.1.2.1.2.2 Traverten. “Travertenler sicak su kaynaginin kiregtasini eritmesi ve
eriyen materyalleri biinyesine alarak, ¢atlak veya kirik hatlar boyunca uygun sartlar
gelistikce ¢okelmeleri sonucunda olusmaktadr. Travertenler igin kaynak olan
mineraller; kalsit (CaCOs3), manyezit (MgCOs), siderit (FeCOgs), rodokrozit
(MnCOg), dolomit (Mg CO3CaCOs), aragonit (CaCOs), vihderit (BaCOs),
strosiyonit (SrCOg3), malakit, azurit ve sodadir” (Onargan ve diger., 2011, s. 6).

Sekil 3.4 Traverten

3.1.2.1.2.3 Oniks Mermerleri. “Magma suyunun sicakligi oldukca diisiik ve az
olmasi ve daha fazla madeni tuzlar icermesi ¢okelmenin daha yavas bir sekilde
olusmasina neden olmaktadir. Bu sartlarda meydana gelen tas kristalize, yogun ve

oldukg¢a saydamdir. Bu taglara oniks mermeri denir” (Onargan ve diger., 2011, S. 8).

Sekil 3.5 Oniks mermerleri
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3.1.2.1.2.4 Kumtagslari. “Tortul kayaglar grubunda olan kumtaslar: tane ¢aplart
0,2-2 mm arasinda degisen silisli, kalkerli, demirli kirintilarin ¢imentolanmast ile
olusan sedimanter kékenli kayaglardir. Baglama isini yapan maddelerin
kompozisyonu kayacin dayanimina, masifligine ve tokluguna etki etmektedir. Ayrica

bu maddeler kayacin renginin olusmasinda da ana etmendir” (Onargan ve diger.,

2011, s. 9).

Sekil 3.6 Kumtaslar1

3.1.2.1.3 Magmatik kokenli dogal taslar. *“Dogal tag tiirlerinden sonuncusu ise
mermer yerine kullanilabilen magmatik kokenli taslardir. Sert taslar kapsami
icerisine granitler, diyabazlar, gabrolar, diyoritler, serpantinler vs. girmektedir.
Kayaclart derinlik, damar ve yiizey kayac¢lari olarak ti¢ gruba ayirabildigimiz gibi

bunlart kimyasal yonden de siniflandirmak miimkiindiir” (Onargan ve diger., 2011,

s. 10).

3.1.2.1.3.1 Granit. “Granitlerde renk genelde acik, beyaz veya beyaza yakin
tonlardadir. Degisik tiirlerde, gri-beyazdan baslayarak, gri, gri-yesil hatta kahve-
Kirmizi tonlara kadar degisen zengin bir renk araligina sahiptir. Bu ozellik
granitlerin olusum kosullariyla, kendi 6z bilesimlerinden kaynaklanmaktadir. Sert
dogal taglar grubuna giren granit, kayag olarak kimyasal bilesiminde %66 'dan fazla
SiO, icermektedir. Bu gruba giren kayaclar silis ve alkalilerce (feldspatlarca)
zengin; kalsiyum, demir ve magnezyumca (biyotit, amfibol) fakir ve derin kosullarda

(magma kokenli) olusmuslardir” (Onargan ve diger., 2011, s. 10).
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Sekil 3.7 Granit

3.1.2.1.3.2 Diyabaz. ““Diyabaz tanim olarak olusum yoniinden damar kayaglar
icinde yer alirken, renk yoéniinden yesil sert mermerler, serpantin, gabro diyabaz
ticli grubunu olusturur. Diyabaz genel kaya¢ siniflamalarinda, derin magma
kokenli, yart derinlik grubu i¢inde dolerit-diyabaz seklinde yer alir” (Onargan ve
diger., 2011, s. 14).

3.1.2.1.3.3 Serpantinit-Ultrabazikler (Serpantin). “Sert yesil mermer sinifi icinde
yer alan serpantinit-ultrabazik kayaclar 0Ozellikleri nedeniyle diyabaz-gabro ve
granitlere yaklaswrlar. Ultrabazik-serpantinitler (peridotit veya serpantinit) gibi agik
renkli granitlere benzer sekilde yerin derinliklerinde bulunan koyu yesil renkli kayag
grubunu olugturmaktadir. Bunlar, bazik grupla beraber, yesil kaya¢lar veya ofiyolit
adi altinda toplanirlar” (Onargan ve diger., 2011, s. 18).

3.8 Serpantin
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3.1.2.1.3.4 Siyenit. “Siyenite kabaca, “kuvarssiz granit” denilebilir. Granitlerden
kuvarsin azalmast ile ayrilan bu taslar nadiren porfirik dokulu ince veya ¢ok iri
tanelidir. Siyenitler biitiin derin kiitlelerde oldugu gibi renkli elemanlarina gore

isimlendirilirler” (Onargan ve diger., 2011, s. 20).

3.9 Siyenit
3.1.2.2 Dogal Taslarn Sertlik Ozelliklerine Gére Stmiflandirilmasi

Tablo 3.1 Dogal taglarin sertlik 6zelliklerine gére siniflandirilmasi

DOGAL TASLAR
YUMUSAK DOGAL TASLAR S=3,5-4 SERT DOGAL TASLAR S=6 -7
ACIK RENKLI KOYU RENKLI ACIK RENKLI KOYU RENKLI
Mermerler Renkli mermerler Granit Diyabaz
Metamorfik kalker | Renkli metamorfik kayaclar Siyenit Gabro
Sistler Yesil sistler Kuvars
Digerleri Digerleri Diyorit Serpantinit-Ultrabazik

3.1.2.3 Dogal Taslarin Ticari A¢idan Siniflandirilmast
3.1.2.3.1 Parlatilarak Kullanilan Dogal Taslar

Beyaz mermerler

Renkli mermerler

Bejler

Travertenler

Oniksler

Sert taglar (Onargan ve diger., 2011, s. 21)
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3.1.2.3.2 Parlatilmadan Kullanilan Dogal Taslar
Kayrak tast
Sistler
Neojen ve tiifit kirectaglari
Bazalt
Andezit
Granit (Onargan ve diger., 2011, s. 21)

3.1.2.4 Dogal Taslarin Hukuki A¢idan Siniflandiriimasi

Dogal taslar 3213 sayili maden kanuna gore ise II-b grubu madenler sinifinda yer
almaktadirlar. Bu smifa giren dogal taslar; Mermer, Traverten, Granit, Andezit,

Bazalt gibi blok olarak iiretilen taslar ile dekoratif amacla kullanilan dogal taslardir.

3.2 Dogal Tas Sektorii Uriinleri ve Uretim Asamalarinda Kalite Kontrol

3.2.1 Dogal Tas Sektori Urunleri

Dogal tas bir¢ok degisik tipte kayaci igeren bir tabirdir. Mermer, kiregtasi, granit,
kumtas1 ve kayagan tas1 bunlara 6rnek olarak verilebilir. Dogal taslar, genellikle
yapilarda i¢ ve dis cephe kaplama malzemesi olarak dekoratif amagli olarak veya

mezar tasi olarak yaygin kullanim alanina sahiptir.
Dogal tas madenciligi genel olarak iki boliimden olugsmaktadir. Bunlar;
- Dogal tas ocak isletmesi

- Dogal tas isleme tesisleri

Bu isletmelerden, ocaklardan iiriin olarak ortalama 1,5 x 1,4 x 2,8 m boyutlarinda
ticari bloklar Uretilmektedir. Ticari bloklardan ise Tablo 3.2’de verilen Urtinler elde

edilmektedir.
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an 4 RV~ TS

Sekil 3.8 Ticari boyutlarda iiretilmis dogal tas bloklar:

Tablo 3.2 Dogal tas isleme tesisleri ana triinleri

Dogal Tas Uriinii Uzunluk (m) Genislik (m) Kahinhk (mm)
Katrak kesimi plaka 25-35 1,3-2,00 20-80

ST kesimi levha 1,0-35 0,15-0,65 10 - 50

Fayans 0,15-0,65 0,15-0,65 10-12

Siiper ince fayans 0,15-0,65 0,15-0,65 <10

Dogal tas iiretim zinciri olarak tanimlanan ve ocaktan nihai {irline kadar gecen

Uretim operasyonlarinda son yillarda yapilan c¢aligmalarda gelinen nokta Sekil

3.10’da sematik olarak verilmektedir.

Sekil 3.9 ST kesimi levha(strip) ve fayanslar




Ocaktan Blok Tas Uretimi
~ 1000 ton

Blok Taslarin Sayalanmas

0 ton Blok
15 Adet Blok
(1,5x1.,4x2.8 m)

nde 1 Adet
Catlakh Uygun Olmayan Blok
780 ton Ocak Artifa

TiO2, PCMs
Bina Uygulamasi Baglayici
1 adet Bina Malzemeler
(158 ton Dogal Tas,
Toplam 3910 m’ Zemin Kaplamasi)

%1 Oramnda Yanhs Uygulamay
Olarak Kullamlamaz Durumdak

Sekil 3.10 Dogal tas iiriinlerinde verimli tiretim zinciri (Papantonopoulos ve dig,2007)

e ve Katrakta Bloklarin Kesimi

205 ton Plaka, 14 adet Blok

20 ton Arnk

Kalibrasyon, Cilalama ve Boyutlandirma
~185 ton, ~4500 m’ (~15 mm kalinhkta plaka)

13 ton Karilan
Plaka / Fayans

Ly
AT
3 ton
Saglamlastirma
Uygulanan Plaka / Fayans

N

10 ton Artik

0¢
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3.2.2 Dogal Tas Uretim Zincirinde Kalite Kontrol

“Piyasaya sunulan dogal tas iiriinlerine uygulanan yiizey isleme cinsindeki
kalite (ornegin cila alma durumu v.b.), ol¢ii ve gonyelerindeki kusursuzlugun,
pahlamanmin  diizgiinliigiiniin, renk ve desenindeki homojenligin, fiziksel ariza
icermeyecek sekilde simiflandirilmanin, dogal tas ticaretinde ve ozellikle ihracatta
onemi  biiyiiktiir. Tiim bu ozelliklerin  saglanmasi ocakta Uretilen mermer
bloklarindan son iiriin olan levha ve fayanslara kadar belirli kademelerde
uygulanan kalite kontro! asamalar: ile miimkiin olabilmektedir. Mermer isleme
tesislerinde hizla yayginlasan uluslararasi kalite yonetim sistemi anlayisi (ISO)
ile de iiriin bazinda kalite ve verim artisi saglanmaktadr. Bununla birlikte
ulkemizin AB Uyesi Ulkelerle ticaretinde uymas: gereken kurallar ve iiriin bazinda
almasi gereken CE belgelemesi giiniimiizde dogal tas sektoriiniin oniinde duran

ciddi bir sorun olarak gortlmektedir” (Onargan ve diger., 2011, s. 249).
3.2.2.1 Ocaktan Tiiketiciye Dogal Tas Kalite Kontrolii

“Tum dlnyada dogal taslarda standardizasyon c¢alismalart son yillarda
yiikselen bir trende doniigmiistiir. Sektordeki miihendislerin ve ¢alisanlarin bu
hizli gelismelere ayni oranda ayak wydurmasi maalesef miimkiin olamamustir.
Ulkeler bu konuda ciddi ¢alismalar icerisine girmisler ve ulusal standartlarin
uluslararasi standartlara uyumlu hale getirme ¢alismalarint hizlandwrmiglardir”

(Onargan ve diger., 2011, s. 249).

“Son yillarda gelistirilen standart ¢aliymalarimin geneli insan ve c¢evre
saghgina yonelik, miisteri emniyetini temel alan ve Urlin kalitesine yonelik
standartlardir. Ayrica diinyamin degisik cografi béolgelerinde tiretilen itiriinlerin
pazarlandigi iilkelerin cografi kosullarina uzun donemli uyum saglamasina
yonelik standartlarda 6nem arz etmektedir. Ornek vermek gerekirse eskiden “Don

’

Sonrast Basing Dayammi” olarak bilinen dona karsi dogal tasin dayaniminin
belirlenmesi standardr “12 ¢evrimlik donma-¢éziinme periyodu sonrasi basing

dayamim azalmasi” seklinde degistirilmistir” (Onargan ve diger., 2011, s. 250).
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“Ihracatta istenen belgelere Malzeme Giivenlik Kagidi (Material Safety Data
Sheet, MSDS) adi altinda iiriiniin insan ve ¢evre saghgina olasi etkilerini ve giivenli
tiretim ve nakliye kosullarini belirten yeni belgeler eklenmistir. Avrupa Birligine
tyelik stirecinde olan Tirkiye icin bu durumlar daha da fazla 6nem arz etmektedir”

(Onargan ve diger. , 2011, s. 250). Ocaktan isleme fabrikasina kadar dogal tasin

iretim agamalar1 akim semasi halinde Sekil 3.11°de verilmektedir.

Baslangic

Mermer damari tizerindeki Grtiiniin
kaldirtlmasi igin ekonomik analiz ve
basamak segimi

Tel kesme veya kamalama ile
sayalama iglemi

Blogun kamyona yiiklenmesi,
degerinin ve agirhiginin kantarda
tartilmasindan sonra islenmeye veya
pazara nakli

v

}

Slim Drill / Hath Delik Delme
Makinesi kullanarak delik delme

Devrilen bloktan kamyonun
tastyabilecegi biiyiikliikte bloklar
icin belirlenen hat boyunca delik
delinmesi-tel kesme ile sayalama

icin makinenin kurulmast

Tecriibeli teknik danigmanlarca
ticari pazara yiiklenmemis blogun
muayenesi

v

}

v

Uygun delikler icin delik bulma
makinesi kullanilmasi (italyan delik
bulma makinesi / lazer teknigi)

v

Elmas tel kesme makinesi / Jet Belt
uygulamasi. Yatay ve diisey kesim
icin elmas telin deliklerden
gegirilerek makineye baglanmasi

Blok eksperlerinin blokta mevcut
catlak ve kuvars varligina gore blogu
markalamasi ve kesim yoniini
belirtmesi (Sonik cihazlarda
kullanilabilir)

Tanmmlanmis blogun isleme i¢in
tastyiciya yiiklenmesi

v

A

Blogun katrak kesimine veya disk
kesimine verilmesi (Genelde 74-83
plaka)

v

Kesim iglemi tamamlandiginda,
blogun hava yastig1, hidro yastik
veya titano ile ana kitleden
ayrilmasi, (Sert taslarda kontrollu
patlatma ile, cordex rod)

Blogun zarar gormemesi igin
devrildigi ylizeyin yumusak toprak
yi1gini ile hazirlanmasi-Bir vey daha
fazla ekskavator ihtiyaca gore
kullanilabilir.

Plaka ve/veya levhalarin gerekirse
dolgu veya kimyasal isleme tabi
tutulmasi ve stok sahasina
gonderilmesi

v

Seleksiyon ve paketleme sonrasi
piyasaya arzi

Sekil 3.11 Mermer ocaklar1 ve isleme fabrikalarinda dogal tas iiretim prosesi i¢in akim semasi

(Onargan ve diger., 2011)

3.2.2.1.1 Ocaktan Blok Secimi. Ocaktan segecegimiz blok, iiretecegimiz tirtinlerin
kalitesi ve bu bloktan elde edecegimiz verim agisindan ¢ok 6nemlidir. Blok se¢iminde
dikkat edilmesi gereken en onemli 6zellik blogun saglamligi ve homojenligidir.
Ayrica secilecek blokta fissiir olarak adlandirilan mikro catlaklar bulunmamalidir.
Katraklik bloklarin uzunluklari en az 220 cm, yiikseklikleri ise en az 120 cm olmalidir.
Maksimum uzunluk 300 cm, yiikseklik ise 200 cm'dir (kesimi gergeklestirecek

makinenin boyutlarina gére) (Onargan ve diger., 2011). Katrak levhasinin seleksiyonu
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fayansa gore daha zor oldugundan segilecek blokta renk degisikliklerinin olmamasimna
dikkat edilir. Tim bu o6zellikler saglandigi takdirde blok ihracat i¢in incelemeye
alinir, kontrol edilirken, eksperin ilk dikkat edecegi husus blogun alt kenarinin da telle

diizgiin bir bigimde kesilmis olmasidir.

“Telle iyi kesilmeyen yiizeylerde saglamlik ve renk kontrolii saghkli bir bigimde
vapilamaz. Eksper ikinci agamada, kesimlerini diizgiin gordiigii bloklar1 hizli bir
sekilde secerek, blogun bes yiizeyini yikatir ve temizletir. Blogun kurumasi
beklenir. Bu arada bloklarin arasi en az bir kisinin etrafinda donecegi sekilde
viikleyici tarafindan ac¢ilarak diizgiin sekilde dizilirse eksper icin biiyiik kolaylik
saglanmus olur” (Onargan ve diger., 2011, s. 251).

“Eksper, yikanan blok kurutulduktan sonra ¢atlak kontroliine baslar. Yuzeyi
kurumus olan blokta catlak, nemli bir sekilde kendini belli eder. Blok Uzerinde
capraz ya da "S" biciminde giden bir catlak varsa blok ihracata génderilmez.
Kenarlara ve birbirlerine capraz dogrultuda uzanan c¢atlaklar saglam levha
alinmasim engelleyecektir. Catlak kesim yonline paralel ise en fazla iki ya da (g
plakayr etkileyecegi diisiiniilerek ihracat igin gerekli ikinci asama kontroliine yani
renk ve homojenlik kontroliine gecilir. Homojenlik kontroliinde eksper, elinde su
ptiskiirten bir aletle sectigi blogun her yiizeyinde 6-7 noktada inceleme yapar”
(Onargan ve diger., 2011, S. 254).

“Homojenlik kontroliinde, eger blok tortul ise goriintiiyii bozan iri fosillere,
konglomera ise normal dagilimdan daha biiyiik par¢alarin olup olmadigina dikkat
edilir. Ihracati yapilacak olan blogun olgiileri, ocagin verimliligine ve ithalatc
firmanin talep ettigi malzemenin ozelliklerine bagl olarak minimum boyutlarda veya
nakliyenin miisaade ettigi maksimum boyutlarda olmalid” (Onargan ve diger.,
2011, s. 255).

“Markalama iglemi, eksperin blok iizerine firmasinin logosunu ve blogun
numarasimmin boyayla yazmasiyla tamamlanir . Bazi firmalar, blogun dl¢iilerini,
kolaylik olmast i¢in blok iizerine yazarlar. Eger malzemenin yogunlugu biliniyorsa,
istendigi takdirde hesaplanan tonaj da yazilabilir. Ihracatci firmanin eksperinin

kontroliinden sonra karsilikli anlasma geregince bloklar ya direk olarak ya da
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ithalat¢t firmamin eksperi tarafindan da kontrol edilerek sevk edilir” (Onargan ve
diger., 2011, s. 255).

Ana kitleden ticari boyutlarda blok olusturulduktan sonra, blok Uzerine

markalama islemine baglanir. Blogun tlizerine (genellikle);

- Yaklasik agirlhig

- Cikarildigi y1l

- O yil igerisinde ¢ikarilan kacinci blok oldugu

- Blogun rengi

- Katraklik olup olmadig1 yazilir. ( Blok katraklik ise “K” yazilir, degil ise bos
birakilir)

Sekil 3.12 Ticari blok markalama drnegi

3.2.2.1.2 Fayans Boéluminde Uretim Kalite Kontrol. “Fayans hattinda kalite
kontrol ST lere oturtulan bloktan baslayp iiriin ambalajlanana kadar devam eder.
Bu surec icerisinde varsa kalite kontrol memuru yoksa bolim amirleri
tarafindan gerekli kontroller daha 0nce belirlenmis olan zamanlarda yapilmak
zorundadir. Bu kontrollerde meydana gelecek olan aksamalar dogrudan iiriin
kalitesine yansiyacaktir ve siparis edilen tiriin zamanindan geg¢ ve ¢ok fazla miktarda

fire ile hazirlanacaktir” (Onargan ve diger., 2011, s. 256).
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Fabrika blok stok
sahasi
Dis Ving
Katrak ST
Kopri kesme
Boy(kafa) kesme Yarma
Plaka parlatma
Parlatilnus ebath Fayans hatt
mamul
Parlatilmis levha
Stok Parlatilmis

fayans mamul

Stok

Ambalajlama

Stok

Sekil 3.13 Mermer isleme tesisi plaka ve levha-fayans hatlari akim semasi

“Fayans amiri tespit ettigi blogu ving gorevlisine gostererek blogun hangi ST
tarafindan ve ne yonde kesilecegini agiklar. Fayans amiri ayni zamanda blogun
tizerine ST numarasint (6rnek. ST6) ve kesim dogrultusunu diisey ve yatay oklarla
boya ile yazar. Ayrica fayans amiri siparigin yetismemesi gibi bir olumsuzluk
gergeklesmedigi takdirde katraklik blogun ST tarafindan kesilmesine miisaade
etmemelidir. Yapilan biitiin bu iglemler herhangi bir karisikligin ortaya ¢ikmasini

engelleyecektir” (Onargan ve diger., 2011, s. 259).
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“Secilen blok, ving operatorii tarafindan ST kesimini tamamlamadan yedek
vagona yerlestirilir. Blok operator tarafindan gerekli talimatlar dogrultusunda
ve diizgiin bir bi¢imde (vagonun kenarlarina paralel) vagona oturtulur. Blogun
altina genellikle iki adet kalas yerlestirilir, ancak kesimin ilerleyen boélimlerinde
eger blogun ortasinda bir ¢atlak varsa blok kalaslarin arasina diigerek, oturabilir.
Bu olay sonucunda ST bigcagr yamulabilir veya flans kirilabilir. Bunu engellemek
icin blok ii¢ adet kalas iizerine oturtulur. Bu sayede kesimin sonuna dogru baslayan

titremeler asgari duzeye indirilebilir” (Onargan ve diger., 2011, s. 259).
Kesilen levhalarin ebatlanmasi ise su sekilde gergeklestirilir;

“Kesilen levha fayans iiretiminde serbest boy veya ebatl iiriin i¢in
kullamilacaksa ~ swraswyla  60cm, 50cm, 40cm, 30cm. kurtaracak sekilde
ebatlanmalidir. Paledyen olabilecek iri par¢alar pasa kovasina atilmamalidir. Bu
parg¢alar ayri bir palete diizgiince dizilip palet tizerine blok numarasi
vazilmaldwr. Pasa kovasi zaman zaman kalite kontrol memuru tarafindan
kontrol edilmelidir. Ebatlanan levhalar palete diizglin bir bicimde ve hassasiyetle
yerlestirilmelidir. Is¢i hatasindan kaynaklanan kirilmalar cok az olmalidir.
Kesilen blogun verimini ol¢gmek ve renk uyumunu saglamak amaciyla palet Uizerine
mutlaka blok, palet ve tiretim numarast yazilmalidir. Blok numarasi belli bir palete,
baska bloktan kesinlikle levha konmamalidir. Palet yeterince dolduktan sonra
yarmaya gonderilir ve yeni palete gecilir. Yeni palete blok, tretim ve ikinci palet

numarast yazilarak kesime devam edilir’” (Onargan ve diger., 2011, s. 260).

3.2.2.1.3 Dogal Taslarin Seleksiyonu. “Seleksiyon boliimiinde en az iki is¢i
calismak zorundadir. Bu is¢ilerden bir tanesi seleksiyon (renk ayarimi) ve fayansin
kalite kontrolinl yaparken, digeri ise biriken fayanslarin kutulara hatali olanlarin
gerekli paletlere konulmast ile ilgilenir. Her iki iscide birbirinin isini yapabilecek
yetkinlikte olmalidir. Isciler iki veya ii¢ saatte bir yer degistirmelidirler. Aksi halde
devamly seleksiyonda kalan is¢i renkleri karistrmaya ve yorulmaya baglar”

(Onargan ve diger., 2011, s. 260).
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Sekil 3.14 Seleksiyon hatti, kalite kontrol ve seleksiyon masasi

“Seleksiyonu yapan is¢i export, standart, pah hatali, silim hatali, ¢atlak ve kirik,
késesi kirik ve renk sorunlu olmak iizere 7 cesit mal aywrwr. Isci biitiin bu
aywrmalart  seleksiyon masasinin  tizerinde yapar. Seleksiyon masasi 2m
genisliginde, 1.5 m boyunda agirliga dayanmikli yapida bir masadwr. Fayanslarin
geldigi kismu isginin fayanst kolayca alabilmesi igin i1zgarali bir yapidadir.
Fayanslarin iizerine konuldugu béliim kesinlikle kalin bir haliflex ile kaplanmuis
olmalidr. Masanin tizeri kaplanmamis ise fayanslar kutulanirken ve seleksiyonu
yapilirken kenar ve kose kirilmalar: kagumilmaz olacaktir. Masanmin on tarafinda
bulunan panoya seleksiyonu yapilacak tasin renk cesitleri konulur. Panoya her
blok degisiminde fayans amiri tarafindan gelen iirtinden en fazla 5 ¢esit konur ve is¢i
buna yaklasik olarak seleksiyonu yapar. Seleksiyonu yapan is¢i masaya fayanslar
tam agidan gorecek sekilde bakmalidir. Yandan dizayn edilmis seleksiyon
masalarinda renk aldanmalar daha fazla olur. Isgi fayansin renk ayirimini fayansi
eline almadan yapmis olmalidir. Fayansin renk ayrimint elinde yapmaya kalkarsa
hem hattin hizina yetisemez hem de renk aldanmalarina maruz kalir. Bu olay
Ozellikle iri ve orta kristalli hakiki mermerlerde boy gosterir. Bu mermerlerde
arka fon bazen beyaz bazen de gri olabilir. Isci fayansi koyacagi kismi tespit
ettikten sonra tasin gelmesini bekler. Bu arada arkadan gelen fayanslarinda
kafasinda ayrimint yapmalidir. Renk ayrimi iiger iiger yapilirsa is¢i oldukca hiz
kazanir. Iscinin oniine gelen fayans kalite kontrolii seri bir bicimde yapilir, eger
mal export kalitede ise daha onceden uygun gordiigii renge konulur. Renk ayirimi
5 cesitten fazla olmamalidir. Bu bes ceside benzemeyen export kalitedeki

fayanslar ayri bir kisma konulur. Ayrimi yapan is¢i masanin, fayanslarin
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kutulandigi tarafina export mallari diger tarafina ise ¢atlak ve kirik, kogesi kirik,
cila hatali, pah hatali ve standart (2. kalite) fayanslari dizer. Her bir ¢egsit iist tiste
en fazla 25 adet fayans icermelidir. Fazla yigilma is¢inin ¢alismasini
zorlagtirir. Seleksiyon iscisi ¢atlak ve cila hatali fayanslarin disindaki biitiin
fayanslarin cilali yiizlerin arasina naylon koymak zorundadwr. Kutulama yapan
isci ise 10 adet biriken export malt 6+4 bicimiyle strafor kutulara koyar. Ayrica
bu is¢i pah hatalilart makineye tekvar beslemeli ve diger hatall iiriinleri (export un
disindaki tiim tiriinler) ayrt ayri paletlere dizmelidir. Fayans hattindan ¢ikan
export drunlerin gonyeleri ve ebatlart her yarim saatte bir kontrol edilmelidir.
Fayans hattindan ¢ikan Urinlerin kalite ozellikleri asagidaki gibidir” (Onargan ve
diger., 2011, s. 261).

Sekil 3.15 Kalite kontrolden ge¢mis fayanslar

“Export Kalite: Fayansta hi¢bir sekilde goriiniir bir hata olmamalidir.
Pahlar kiritksiz ve esit kalinlikta olmalidir. Pah iizerinde 1 veya 2 mm
biiyiikliigiinde en fazla 2 adet ufak kirik dikkate alinmaz. Kristalin taslarda
olagan iistii iri kalsit kristalli damar veya ¢izgiler mali standarda diistiriir. Kenar ve
kosedeki kirilmalar fayansa tistten bakildigi zaman goriilmeyecek bigimde tasin

altina giriyorsa ve bu kiritklar paha ¢ok yakin degilse kabul edilebilir bicimdedir.
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Kalinliklart 10 mm olmak zorundadw. Ancak +£1 mm oynama yapan kalinliklar
kabul edilebilir. I mm den fazla oynamali mal standarda da sokulmamalidir. Eger

mal kalinsa yeniden cilaya gonderilir” (Onargan ve diger., 2011, S. 262).

“Standart (2. Kalite): Fayansin késesi ve kenarlari saglam olmalidwr. Cila
hatasi varsa hata en fazla 1 cm? biyikliigiinde olmalidir. Pahlari eksiksiz
olmalidir. Ancak pahta ¢ok belirgin olmayan kalinhik farklart ve ufak kiriklar
olabilir. Renk agisindan herhangi bir seleksiyon yapilmaz” (Onargan ve diger.,

2011, s. 262).

“Kose Kiwrikli: Bu fayanslar kesinlikle export kalitede olup kosesi 51 mm yi
kurtaracak sekilde lkirimis olmalidwr. Ciinkii bu fayanslar daha sonra késeleri

kesilerek export fiyata alict bulurlar.

Kenarlart Kirkli: Kenar kiritkli fayanslarda export kalitede olup sadece bir kenart
25 cm yi kurtaracak sekilde kiritk olmalidwr. Aymi sekilde olusan cila hatali fayansta
bu bolume dahil edilir.

Renk Sorunlu: Export kalitede olmak zorundadir. Renkleri seleksiyonu yapilan
fayanslarla hi¢ tutmuyorsa bu bolime ayrilir. Daha sonra kendi aralarinda

seleksiyonlart yapilarak kutulanr.

Kutulanan malin kapaklar: kapatilmaz. Bu mallar 3. bir is¢i tarafindan (en az 1
sene seleksiyonda ¢alismis olmaly) hizli bir bicimde tek tek kontrol edilir.
Kutulardaki fayanslar renk agisindan birbirine ¢ok yakin olmalidir (seramik
standardinda). Her kasanin iizerine bir numune konur ve kutular bu numunelere

gore kasalara yerlestirilir’ (Onargan ve diger., 2011, S. 263).

“Kasalarin icerisinde kutular yerlestirildikten sonra kesinlikle bosluk
olmamalidir. Varsa strafor levha ile takviye yapimalidir. Kasalar kapatilmadan
kalite kontrol memuru veya fayans amiri her kasadan 3 veya 4 kutuyu kontrol eder
ve OK c¢ikarmasini yapistrwr. Kasanin iizerinde bulunan numune de disaridan
goriinecek bicimde kasaya yerlestirilir ve kasa kapatilir. Kasa eger okyanus asiri

bir yere gedecekse iizerine naylon ambalaj ge¢irilir kenarlari eritilerek kapatilir.
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Konteynira yiiklenen kasalar birbirine ve konteymirin tabanina ozel ¢ivilerle

cakilmak zorundadw”™ (Onargan ve diger., 2011, s. 263).

Sekil 3.16 Fayans boyut ve kalinlik kontrolii

Sekil 3.17 Renk ve desene gore fayans gruplamasi

3.2.2.1.4 Dogal Taslarin Fabrika I¢i Stoklanmasi. AB mevzuati kapsaminda AB
iilkelerine yapilacak olan ihracatlarda blok dogal taslarin ve diger levha ve fayans
tirtinlerinin ambarlanmalarinda aga¢ malzeme kullanimi miimkiin degildir. Agag
malzeme yerine plastik ve fiber malzeme kullanimi gereklidir. Aydinlik ve temiz bir
ortamda otomatik makineler yardimiyla paketlenen iirlinler yine robot kollar vasitasi

ile stok alanina veya nakliye araglarina yiiklenmektedir.
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Sekil 3.18 Mermer isleme tesisinde aga¢ dis1 ambalajlama

3.3 Dogal Tasin Nakliyesi
3.3.1 Gemi ile Dékme Tasima

Bu tasima tiirlinde dogal tas bloklar1 veya daha kiigiik pargalar1 bir konteynir
olmadan dogrudan gemi ile tasinmaktadir. Bu tip tasima, genellikle ticari ag¢idan

degeri daha diisiik dogal tas gruplari i¢in uygulanmaktadir.

3.3.2 Gemi Ile Konteynir Tasimasi

I¢ olciileri 570x230x220 cm olan ve malzemenin gemide muhafaza edilmesini
saglayan konteynira yiikleme yapilmadan 6nce, konteynirin tabanina 15x10x570 cm
ebadinda parcali 2 adet kalas 15 cm'lik ¢ivilerle tutturulur. Bu islemin yapilmasi,
blogun konteynira rahatlikla yerlestirilmesini  ve c¢ikartilirken konteyniri

zedelemeden bosaltilmasini saglar.

“Daha sonra bloklar forklift (50 ton agwhiginda, 30 tona kadar yiik
kaldirabilen is makinesi) ile kamyon iizerinden alinir. Blok yerde bulunan 20 x 20 x
60 cm ebadindaki iki kalasin iizerine oturtulur.  Ardindan forktlift blogu
uzunlamasina kaldirarak konteymira yerlestivir. Blok yerlesirken konteynirin
arkasinda muhakkak dolu baska bir konteynir bulunmalidir; aksi halde konteynir
kayar ve blok donebilir”” (Onargan ve diger., 2011).
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“Bir konteynmwr igine, konteymrin ¢esidine gore (agir tonaj ya da hafif tonaj) bir
biiyiik, iki kiiciik ya da bir biiyiik, bir kiiciik blok yerlestirilir. Yerlestirilen
bloklarin oniine ve arkasina emniyetli olmast icin kama ¢akilir ve operasyon

tamamlanmir’” (Sekil 3.19). (Onargan ve diger., 2011).

Sekil 3.19 Blogun yiiklemeye hazir hali

3.3.3 Nakliye Ile Ilgili Dikkat Edilecek Hususlar

Bloklarin sevkiyatinda dikkat edilmesi gerekenler;

Ocaktan kamyona yiiklenmis olan blogu, limanda forklift ile kolayca kamyon
kasasindan indirmek i¢in, blok altina 2 adet 5x10x250 cm ebadinda kalas
yerlestirilmelidir. Ayrica bu islem ile sevkiyat sirasinda blogun zedelenmemesi, kenar

ve koselerinin kirllmamasi saglanir.

Bloklar geminin kalkmasindan en erken 5 giin, en ge¢ 3 gun ©nce limana

sokulmalidir. Aksi takdirde bazi cezalarla karsilasilir.

“Limana gelen blok eger gemiye dékme yiiklenecekse, yiiklenmeden Once bir
ving ayarlanr. Yiikleme sirasinda ihracat¢i firmadan bir yetkilinin olabilecek

kazalara karst limanda bulunmasinda fayda vardir’” (Onargan ve diger., 2011).
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3.3.4 Fayans ve Plakalarda Sandiklanarak Tasima

2 cm kalinhigindaki plakalarin ve paketlenmis karo fayanslarin ambalajlamasinda
kullanilir. Levha (strip) ve plaka sandiklar1 gevrek olmayan saglam yapili agaglardan
standart Olculerde ¢ivilerle cakilarak elde edilir.

Sandikla ambalajda dikkat edilecek bazi hususlar bulunmaktadir. Bunlar;

- Civileme sirasinda ¢ivilerin ige doniik olmas1 mermer fayansi ¢izebilmektedir.

Sandik kavak gibi gevrek agagtan olmamalidir.

- Sandiklanan mermerin taginmasi sirasinda icerdeki bosluktan dolay1 ¢arpmalar
olusmakta ve plakalar kirilabilmektedir. Bu sebepten sandik igersindeki bosluklar

strafor gibi malzeme ile doldurulmalidir.

- Mermer plakalar arasina naylon yerlestirilmesi siirtiinmeden dolay1r olusan

cizikleri 6nlemektedir.

- Strip (levha) sandiklarinda tabana 2cm’lik ve kenarlara lcm’lik kopiikler

konularak sarsintilarin absorbe edilmesi saglanir.

- Koselerdeki c¢itlama ve atmalart oOnlemek i¢in mukavva kosebentler

kullanilmalidir.
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Sekil 3.20 Sandiklanmis plakalar ve ambalajlama

Sekil 3.21 Konteynira yerlestirilmis kasalar

3.4 Dogal Tas Sektoriinde Ambalajlamanin Onemi

“Ambalaj, giintimiizde mal ve hizmetlerin tasinmasi, korunmasi ve
depolanmasi, iiriinlerin alim ve satiminda tercih unsurlarindan biri olmasi
nedeniyle vazgecilmez bir ihtiya¢ Grunadir.... Ambalaj, bir Grinin Greticiden
tiiketiciye kadar uzanan dagitim zincirinde giivenli ulasiminin saglanabilmesi igin

kullanilan koruyucu araglarin tiimii olarak tamimlanabilir. Ambalaj, iiriiniin
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depolanmasi, nakliyesi, teshiri ve kullanimini iceren tiim yasam siiresi boyunca
tiriinti ekonomik ve ¢evreye duyarli olarak korur, barindirwr, sunar, tanitir, iiriine
uygunluk ve kolaylik saglar... Ambalajlama igin kullanilan ana malzemelerde
villardan beri hi¢hir degisiklik olmamakla birlikte, yeni teknolojiler onceki yillara
gore ambalaj tipleri ve ambalaj malzemelerinin farkli kullamimlarini ortaya

cikarmistir” (Ozsu, 2004, s. 2).

3.5 Dogal Tas Sektoriinde Ambalaj Turleri ve Ozellikleri

Dogal tas sektoriinde agirlikli olarak kullanilan paketleme malzemesi ahsaptir.
Ahsap ¢ok eski yillardan beri paketleme malzemesi olarak kullanilan hammaddelerin
basinda gelmektedir. Bunun nedeni ahsabin agir yiiklere karsi mukavemet
gosterebilmesi, gerektiginde elastik bir malzeme olmasi, kirilgan yiikleri darbelerden
koruyabilecek kadar sert ve darbe emici yapi gosterebilmesi ve biitliin bu

Ozelliklerinin yaninda nispeten ucuz bir dogal malzeme olmasidir.

“Ahsap ambalajlardaki temel kriterler sunlardir:

- Kerestenin yogunlugu, dayamikliligi ve ¢akilan c¢ivilerin kolay ya da zor
sokiilmesiyle direkt orantilidir. Kuruduktan sonra yogunlugu 640 kg/m3 ten
yiiksek olanlar ambalaj i¢in kullaniimamalidir. Benzer sekilde, yogunlugu
350 kg/m3 ’ten diisiik olan keresteler de sandik iiretmek icin yeterli derecede

dayanikl degildir.

- Kerestenin nem igerigi %15-20 olmalidir. Bu oran, kuruduktan sonra
kerestenin ¢ekmesi ve tasimada agwliklh tasarrufu bakimindan onem
tasimaktadir.

- Bigilen kereste, hafif ya da ciddi birtakim hasarlara sahip olmamalidir.

- Ahsap sandiklarin olusturulmasinda ve kapaginin ¢akilmasinda oluklu ya da

ozel dis acilmus ¢ivilerin kullanilmasi tercih edilmelidir.
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- Ahsap esasli kutu veya sandik iiretmek icin uygun boyutlu kerestenin
secilmesi hem ekonomik nedenlerle hem de ortaya ¢ikan ambalajin

dayanikliligi icin ¢ok onemlidir.
- Sandigin igine konulacak iirtiniin agirligi, sandik sec¢iminde goz Oniine
alinmasi gereken bir baska noktadir” (Ozsu, 2004, s. 3).

Dogal tas sektoriinde ahsap ambalajlarin  farkli  uygulama sekilleri
kullanilmaktadir:

KERESTE

fxlom gormuog
bigilmig tahta

Sekil 3.22 Ahsabin paketleme materyali olmadan 6nce gectigi evreler (Phytosanitary risks associated
with the global movement of forest products: A commodity-based approach)
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3.5.1 Paletler

“Paletler, paketlerin istiflemesinde  kullanilan  ekipmanlar  olarak
tammlanmaktadr.  Mallarin  depolanmasimi,  tasinmasini  ve  nakliyesini
kolaylastiran paletlerin, malzeme tasimacilik ekipmanlar: sektoriindeki onemi
giderek artmaktadir. Cevre dostu olmasi bakimindan ahgsap paletler, oOzellikle
gelismis iilke sanayilerinde ayri bir oneme sahiptir.... Giimriik tarife cetvelinde
ahsap palet; tasiyicilar tarafindan ayrilmis iki yiikleme yerinden veya ayaklarla
desteklenmis tek bir yiikleme yerinden meydana gelmis ve forklift (istif arabast)
veya palet kaldiricilarla tasima esasina gére yapimig bir yiikleme tablast olarak

tammlanmaktadir” (Ozsu, 2004, s. 3).

Paletler, sekilleri vasitasiyla istifleme agisindan diizen ve yer kazanci saglamakta
ayrica, kisa zamanda daha fazla yiikiin diizenli sekilde tasinmasina imkan vererek
hem is¢ilik hem de nakliye maliyetlerini hafifletmektedir. Palet boltimleri alt kademe
(bottom deck), iist kademe (top deck) ve kirislerden olusmaktadir. Kirisler,
kademeler aras1 bosluk olusmasini saglayarak paletin forklift ile kolayca tasinmasini

saglar. Palet boyutlar1 uzunluk x genislik seklinde belirtilmektedir.

Uretilen dort ana cesit bulunmaktadir, bunlar: iki tarafli (two-way), dort tarafli (
four-way), tek yuzll (single-faced) veya cift yizli (double-faced) seklindedir. Tek
yuzll paletler sadece iist kademeden olusurken, ¢ift ylzIi paletler ise hem Ust hem
de alt kademelerden olugsmaktadir. Cift tarafli paletlerde (Sekil 3.23) kaldirici paletin
dort tarafindan da girerken, iki tarafli paletlerde ise (Sekil 3.24) sadece iki yiiziindeki

acikliklardan kaldiricinin ¢aligsmast miimkiin olmaktadir.

Sekil 3.23 Cift tarafli palet Sekil 3.24 ki tarafli palet
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Bunun disinda paletler, kullanim yeri, miisteri beklentileri gibi bir¢cok farkli etken
nedeniyle istenen boy ve ebatlarda tasarlanabilmektedir.

3.5.1.1 Palet Kullaniminin Avantajlart

Paletlerin, tedarik zincirinin dogru sekilde islemesi konusunda 6nemli avantajlari
vardir. Palet kullanimi, taginma ve muhafaza kolayligi saglamakta, boylece i¢indeki

irlinlin hasara ugrama olasiligini azaltmaktadir.

Paletler, firiiniin dogru ve diizenli sekilde gruplanmasini saglayarak, tir
tasimaciliginda {ist iiste siralar olusturulmasina olanak verir. Bu sekilde ayni
miktarda {iriiniin tasinmasi i¢in gereken tasima seferi azaltilarak, en 6nemli harcama

kalemlerinden biri olan tagimacilik, optimum fayda saglanarak gergeklestirilmis olur.

Daha diizenli konumdaki iiriinlerde miktar kontrolii yapilip, sayilmasinda kolaylik

saglar.

Tasima sirasinda trlinlinii giivenligini arttirdigindan, herhangi bir hasar gérme
nedeniyle ortaya ¢ikabilecek maddi kayiplar1 en aza indirmeye olanak tanir. Ayrica

taginan {riiniin kalitesi de, hasarlanmanin en aza indirilmesiyle, korunmus olur.

Fabrika ici depolamada da diizen sagladigindan, depolama maliyetleri ve yer

kaybini en aza indirir.

Paletle tasimacilik ambalaj i¢in kullanilan malzemeyi de miktar olarak
azaltacagindan, c¢evreye verilen zararin da en aza indirilmesinin saglar, ambalaj

harcamalarinin azaltilmasina olanak tanir.

Ahsap paletlerin onarilip, islemden gegirilip tekrar kullanilabilmesi ambalajlama

konusunda harcamalarin azalmasini saglar.
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3.5.1.2 Palet Kullaniminin Dezavantajlart

Paletlerin satin alinmas1 veya yapilmasi, zarar gordiigiinde tekrar kullanimi igin
cesitli islemlerden gecirilmesi veya onarilmasi, kullanilmayan paletlerin kullanima
kadar depolanmasi, is¢ilik, depolama alani, ahsap malzeme temini vs. gibi konularda

ek maliyetlere neden olmaktadir.

3.5.2 Kasalar

Dogal tas paketlemesinde en ¢ok kullanilan ambalajlama bigimidir. Igerisine
yerlestirilerek paketlenen dogal tag boyutlarina gore degisebilen 6zel ebatlar1 vardir.
Kasalarin olusturulmasinda ISPM 15 standardina uygun ahsap malzeme civilerle

tutturularak kullanilir. Dikmeler ve gapraz baglarla saglamlastirilir.

Sekil 3. 25 Hazirlanmis kasalar
3.5.3 Karton

Fayans gibi kiiciik ebatli dogal tas firiinlerinin paketlenerek kasa igerisinde
hareket edip zarar géormelerini engeller ve diizenli sekilde yerlestirilmelerini saglar.
Ayrica ayr ayri satilmak tizere hazirlanmis paketlerde, iiriine 6zel markalama ve

tanimlamalar bu karton ambalajlar iizerine yapilabilmektedir.
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Sekil 3.26 Karton ambalajlanmis dogal tag fayanslar

3.5.4 Strafor

Ham petrolden elde edilen bu malzeme dogal tas iiriinleri ve tasiyic1 kasa arasina
yerlestirilerek triiniin disaridan gelen darbelerden ve nakliye sirasinda birbirlerine

carpma sonucunda olusabilecek hasarlardan korunmasinda kullanilir.

Sekil 3.27 Straforun dogal tas ambalajlamada kullanimi

3.6 Dogal Tas Sektoriinde Kullamlan Ambalaj Artiklarinin Tekrar

Degerlendirilmesi

Ahsap paletler ve benzeri ambalajlar tamir edilerek tekrar kullanilabilmektedir ve
kullanim 6miirleri doldugunda ise geri doniisiim ¢emberine katilarak bir¢ok kullanigl

iirtine doniistiiriilebilmektedir.
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Bir ¢ok palet, sandik vs. olduklar1 haliyle tekrar kullanilabilir veya tamir icin
ayrilir. Standart dlglideki paletleri tamir eden diinya capinda bir ¢ok biiyiik kurulusg
(Chep, Loscam, EPAL ,vb.) yaninda ¢ok sayida yerel kurulus da bulunmaktadir.
Ornegin Avustralya’da cok sayida yonga levha iireticisi geri kazanilmis ahsap

ambalaj yongalarini kullanmaktadir.

Hayvan barmagi olarak kullanilan yapilarda ylizeye serilen geri kazanilmis ahsap
lifleri, yalitim ve emicilik konusunda isten sartlar1 sagladigi i¢in iyi bir alternatif

olusturmaktadir.

Bahgecilik ve tarim isleri de geri kazanilmis ahgabin baska bir kullanim alanidir.
Bu ahsaptan elde edilen mal¢ ve kompost yabani otlar1 onler, topragi nemli tutar ve
sagladig1 karbon salinimiyla topraktaki element eksigini tamamlar. Park, bahge, yol

tanzimi ve hayvancilik arazilerinin rehabilitasyonunda kullanilmaktadir.

Biyoenerji, biyokutle (belli bir alan icindeki canli niifusu) yakitlarinin
kullanilmastyla 1s1 veya elektrik iiretilmesidir ki bu yakitlara geri kazanilmis ahsap
ambalajlar da dahildir. Avustralya’ da yapilan bir arastirmaya gore, endiistri
kuruluslar1 tarafindan yenilenebilir bir kaynak olan ahsabin yakit olarak
kullanilmasiyla olusan sera gazi zarari komiiriin yakilmasiyla olusan gaz zararinin

ellide biri, dogalgaz kullaniminda olusan gaz zararinin da otuzda biri miktarindadir.

Ahsap ambalaj atiklarinin kullanilabilecegi diger bir konu da biyofiltrelerdir.
Sehirlerde olusan kirli yagmur suyunun veya endiistriyel ve tarimsal gaz atiklarinin
stizlilmesi i¢in biyofiltreler kullanilabilir. Bu biyofiltrelerle partikiillerin, yagin, agir

metallerin, bocek ilaglarinin, azotun ve fosforun siiziilmesi miimkiindiir.



BOLUM DORT
DOGAL TAS DIS TICARETINDE
BELGELENDIRME VE URUN STANDARTLARI

4.1 Belgelendirme

4.1.1 Materyal Giivenlik Bilgi Formlari (MSDS) Amerikan Mermer Enstitiisii,
2005)

Calisma ortaminda kimyasal giivenligi saglamak i¢in, materyallerin icerikleri ve
riskleri hakkinda bilgi sahibi olmak gerekir. Bu nedenle Materyal Giivenlik Bilgi
Formalar1 (MSDS) kullanilmaktadir. Bu formlar:

Uretici ve ithalatcilarin iirettikleri veya ithal ettikleri kimyasallarin tehlike

olculendirmelerini icermelidir.

Nihai miisterilerini Etiketler ve Materyal Gilvenlik Bilgi Formlari (MSDS) ile

malzemenin tehlikeleri hakkinda bilgilendirmelidirler.

Tehlikeli kimyasallarla ¢alisan tiim igverenler bunlara maruz kalan is¢ileri i¢in
etiketler ve malzeme bilgi formlarina sahip olmalidirlar ve iscilerini kimyasallara

kars1 dogru ve uygun bir sekilde davranmalart i¢in egitmelidirler.

Boliim I: Dogal tasin mineral veya kimyasal yapisi

Boyutlandirilmis taslar, tasin mineralojik veya kimyasal yapisi nedeniyle tozunun
yutulmasi, goze kagmasi ve/ veya cilde temast halinde zarar olusturup
olusturmamasina ve o tas tiiriine 6zgii Is Saghg ve Giivenligi gereklerine gore iki

ana kategoriye ayrilmaktadirlar (Tablo 4.1):

42
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Tablo 4.1 Dogal tas kategorileri

Kategori A Kategori B
Granit Kirectast

Kuvars Monzonit | Serpantin

Granodiyorit Mermer
Sabuntasi Traverten
Kuvars bazli Oniks
Kayrak tas1

Dogal tasin ufalanmasiyla olusan toza maruz kalma bazi tas tiirlerinde sadece
rahatsiz edici olabilirken, tasin 6zelliklerine bagli olarak bazilarinda ise tehlikeli
olabilir. Kategori A’ daki tas tiirleri, Is Saglig1 ve Giivenligine gore, tozuna maruz
kalmanin ciddi saglik tehlikeleri sonucunda akciger kaybina neden olabilmesinden
otliri, TUretim sirasinda (montaja hazirlik asamasi dahil olmak {iizere) kati bir

programa ve kisisel hijyen kurallarina bagh kalmay1 gerektirmektedir.

Kategori B’ deki taslar ise sadece rahatsizlik verici olarak nitelendirilir ve bu
yiizden gilivenlik sartlari da ©onemli o6l¢iide azalmistir( devamindaki kategori

tanimlamalarina gore).

Kategori Tamimlamalari

A Kategorisindeki Taslar

Bu kategorideki tiim taglar silisyum dioksit formunda silis icerirler. “Kristal
silika” ve “kuvars” terimleri aym seyi ifade eder. Kuvars yer kabugunun dogal
bilesenlerinden biridir ve kimyasal olarak baska hi¢cbir maddeyle bilesik degildir.
Granit, kuvars monzonit ve granodiyorit % 70 - % 77 silis, % 11 - % 13 aluminyum
oksit, % 3 - % 5 potasyum oksit, % 3 - % 5 soyum karbonat, % 1 kalsiyum oksit, % 2
- % 3 toplam demir ve %1 den az miktarda magnezyum oksit ve titanyum dioksit
(tilanya) icerir. Bu minerallerin, az ya da ¢ok, kanserojen oldugu bilinir. Silis
bunlarin en 6nemlisidir. Silis i¢eren toza maruz kalmak her zaman potansiyel bir
saglik tehlikesidir. Silis i¢eren tozun yetersiz kontrolii veya imhast sadece anlik bir

tehlikeye neden olmaz; sahada hareket veya c¢alisma devam ettikge, c¢alisma



44

atmosferini kirletmeye devam eder. Bu tip taslar toz iiretimine neden olmamalari

icin su ile islenmelidir. Bu taglardan ¢ikan toz silikozis hastaligina neden olabilir.

B Kategorisindeki Taslar

Bu taslar temelde kalsiyum karbonat (CaCOs;) veya dolomit (kalsiyum
magnezyum karbonat CaMg(COs3)) seklinde olan kalsitten olusur. Magnezyum
iyonlar1 kalsiyum iyonlariyla ayni biiyiikliikte degildir ve bu iki iyon ayni tabakada
uyumsuz gorlniirler. Kalsitte, yapi, degismis karbonat ve kalsiyum iyonlarindan
olusur. Dolomitte ise, magnezyum iyonlar1 kendi baglarina bir tabaka kaplar ve bunu
0zel bir kalsit tabakasiyla devam eden bir karbonat tabakasi izler ve dizi bu sekilde
devam eder. Bu bize Kalsitlerin neden sirke ve asitlerle hemen reaksiyona girerken,
dolomitlerin girmedigini anlatir. Bu taslar eser miktarda demir dioksit, klorit, epidot
veya grafit icerebilirler ki bu da onlara renk verir. Oolitli kiregtaglar1 kalker, fosil
kavkisi (coquina), veya diger foraminiferli (deniz kabuklusu) kalintilar i¢erebilirken;

baz1 kiregtaslar1 % 5’e kadar silis, feldspat, kil ve pirit icerebilir.

Kalsit diinya kabugunun agirlikca % 4’inii olusturdugundan, en yaygin
minerallerden biridir. OSHA, Kategori B’deki taslarin tozlarini, “akcigerde birikime
neden olabilir” olarak degerlendirmektedir. Kategori B’deki taslar % 1’den az kristal
silis igerdiginden, onlar ¢cok zararl kategorisinde yer almamaktadirlar; bu taslarin toz

iiretimini en aza indirecek sekilde islenmesi tavsiye edilmektedir.
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Bolum 1l: Dogal Taslar icin uyarlanmms Malzeme Giivenlik Veri Belgesi

(MSDS) doldurma esaslari

Tablo 4.2 Malzeme giivenlik veri belgesi 6rnegi

Tanim:

Tasin ¢esidini tanimlayin( 6rn. Mavi inci granit,
Pennsylvania siyah kayrak tasi, georgia cherokee
mermeri, v.b..)

Bolim 1

Uretici Bilgileri

Ureticinin Adi:

Isyeri isminiz

Adresi:

Is adresiniz

Acil Durum Telefonu:

Isciler calisirken acil bir durum olusmasi halinde
iletisim kurulacak sorumlu bir kisinin telefonunu
verin, is telefonunuzdan farkli bir numara
olmalidir. Eger bdyle bir numara yoksa, YOK
yazin.

Telefon: Is telefonunuz
Tarih: Belgenin diizenlendigi tarih
Imza: Bu MSDS belgesini diizenleyenin imzasi
Bolim 2 Zarah icerikler/ Tamimlama Bilgisi
Zararl bilesikler: A kategori taglar B kategorisi taslar
Kimyasal formili: Si02 CaCO,/CaMg(COg3),
Bilinen ismi: Silis Kalsit/Dolomit
Miisaade edilen maruziyet miktar:: VERI YOK VERI YOK
Diger Limitler: VERI YOK VERI YOK
% (opsiyonel): 28 -77 VERI YOK
Musaade Edilebilir Maruz Kalma
Granit, kuvars esasli taglar: 0.1 mg/m3 -
Kayrak tast: 0.1 mg/m3 -
Sabuntast: 0.3 mg/m3 -
Mermer, Kiregtast, Oniks, Serpantin, Traverten: | - 1.0mg/m3
Bolum 3 Fiziksel/Kimyasal Ozellikler
Kaynama noktasi VERI YOK VERI YOK
Buhar basinc1 (mmHg) VERI YOK VERI YOK
Buhar yogunlugu (Hava=1) VERI YOK VERI YOK
Ozgiil agirlik 2.0’dan 4.0’a 2.0’dan 4.0’a
Erime noktasi VERI YOK VERI YOK
Suda ¢oziiniirligii COZULMEZ COZULMEZ
Temel tag Temel tag
Gorandm renkleri(kirmizi, renkleri(kirmizi,
siyah,yesil,vb.) siyah,yesil,vb.)
Koku YOK YOK
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B&lim 4 Alev ve Patlama Risk Bilgileri
Tutusma noktasi (kullanilan metot) VERI YOK VERI YOK
Séndirme metodu VERI YOK VERI YOK
Ozel sondiirme prosediirleri VERI YOK VERI YOK
Ozel alev alma ve patlama riskleri VERI YOK VERI YOK
B&lim 5 Reaksiyona Girme
Stabilite KARARLI KARARLI
Inzgzr:laef;lk (kaginilmast gereken Hidroflorik asit Tlm asitler
Zararli ¢6ziinme VERI YOK VERI YOK
Zararli polimerizasyon OLUSMAZ OLUSMAZ

halsizlik, istahsizlik, gogiis
agris1 ve ates

Bolim 6 Saghk Riski Bilgileri
Saglik Riski Islenirken toz olusumu Islenirken toz olusumu
Viicuda alinis yolu SOLUNUM SOLUNUM
Cilt YOK YOK
Sindirim VAR BILINMIYOR
Kanserojenlik SILIKOZIS BILINMIYOR
Kronik silikozis belirtileri
ve eforla nefes darlifi
Maruz kalma gdstergeleri (dispne),siddetli ~ oksiiriik, | YOK

Hastahkla flgili Genel

Siddetli maruziyet durumunda saglik
kosullar

BILINMIYOR

BILINMIYOR

Acil ilk yardim prosediirii

Toz yatisana kadar bdlgeyi
terk ediniz, temizlik yapiniz

Toz yatigsana kadar bolgeyi
terk ediniz, temizlik yapiniz

Bolim 7

Giivenli Tasima ve

Kullanma Onlemleri

Maddenin dokiilmesi veya sagilmasi
durumunda yapilmasi gerekenler

Zararl atik olarak
degerlendirilmez

Zararl atik olarak
degerlendirilmez

Atik bertaraf yontemi

Zararsiz atik olarak

Zararsiz atik olarak

Depolama ve tasimada uyulmast
gerekenler

Ayaklari diigen veya
yuvarlanan objelerden
korumak icin emniyet

Ayaklari diisen veya
yuvarlanan objelerden
korumak igin emniyet

ayakkabis1 giyilmeli ayakkabis1 giyilmeli
Bolim 8 Kontrol Olgiimleri

Toz kontrol ekipmani Toz kontrol ekipmant
Gaz maskesi EVET EVET
Yerel havalandirma sistemi EVET TAVSIYE EDILIR
Koruyucu eldivenler Toz igin gerekli degil Toz igin gerekli degil

Diger koruma, kiyafet veya cihazlar

Emniyet ayakkabisi, G6z
korumasi

Emniyet ayakkabisi, Goz
korumasi
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Avrupa pazar1 dogal tas tlreticilerine bazi kurallar ve yiikiimliiliikler dogrultusunda

pazar paylarini genisletme olanag tanimaktadir. Ancak ticaretteki engellerin
kaldirilmasi degisik Avrupa iilkelerinde kullanilan teknik 6zelliklerin ve
yonetmeliklerin Ulkemizdekilerle bagdastirilmasiyla miimkiin goriilmektedir. Bu
yiizden dogal tas tireticilerinin Avrupa Birligi tarafindan belirlenmis genel kurallar
bilmeleri 6nem tasimaktadir. Avrupa Birligi kendi biinyesi altinda Avrupa
standartlarini olusturmus ve pazarda bulunacak mallarda Avrupa standartlarina
uygunluk belgesi bulundurma zorunlulugu koymustur. ihracatinin biiyiik bir
bolimind Avrupa’ ya yapmakta olan bir tilke olarak Turkiye icin bu standartlar

bliylik 6nem tagimaktadir.

“Dogal yapr malzemesi olarak kullanilan mermer ve dogal tas tiriinler Avrupa

Birligi’ nin 27/06/1991 yilinda yaymnlanmis olan 89/106/EEC Referans No’

lu

Yeni Yaklasim Direktifleri kapsaminda degerlendirilen tirtin sinifi icerisinde yer

almistir. Avrupa Birligi Standardizasyon Kurulusu tarafindan Ekim 2003 ’de “Dug

Mekan Doseme” dogal taslart igin ilk standartlar yaymmlanmis, bunlari, Mayis

2006°da tavanlarda ve dis mekanlarda kullanilan “Kayagan (Kayrak) Taslart”

icin ve Eyliil 2006°da “Dis cephe ve taban doseme tas iiriinleri” igin direktif ve
Standartlar takip etmistir (CEN/TC 125, CEN/TC 128, CEN/TC 178 ve CEN/TC
246). Bunlardan CEN/TC 246 “Dogal Taslar” adiyla yaymmlanan AB standardi

vapt malzemesi olarak kullanilan dogal tas iiriinlerini (dis cephe kaplama

malzemesi, taban déseme levhalar,, mermer fayans, dogal tas c¢alismalary)

kapsayan ve Tiirkiye Dogal Tas sektorii tarafindan iiretilen dogal tag tiriinlerinin

biiyiik boliimiinii iceren bir standart olarak karsimiza c¢ikmistir. CE isareti,

Avrupa Birligi’nin, teknik mevzuat uyumu ¢ercevesinde 1985 yilinda benimsedigi

Yeni Yaklasim Politikasi ile hazirlanan Yeni Yaklasim Direktifleri kapsamina

giren tiriinlerin, bu direktiflere uygun oldugunu ve iiriiniin tireticisi veya direktifte

zorunlu kilinmug ise bir iigiincii taraf olarak uygunluk degerlendirme kurulusunca

(onaylanmig kurulus vs.) gerekli biitiin uygunluk degerlendirme faaliyetlerinden

gectigini gosteren bir Birlik isaretidir’”’(Onargan,2007, s. 148).
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“Dogal taslarin CE isaretini alabilmesi igin atmosferik ortam etkileri, kayma
direnci, basing dayanimi, donma direnci, aginma direnci, egilme dayanimi, su buhart
gecirgenligi, goriiniir yogunluk testlerinden ge¢mesi gerekmektedir” (Sarusik 2009,
s.3).

Fransizca “Conformité Européenné” kelimelerinin bas harflerini ifade eden CE
isareti “Avrupa’ya Uygunluk” anlamina gelir. Bu anlamda Avrupa Birligince
belirlenmis yasa ve standartlara uyup gerekli kosullar1 tagiyan, ¢evre dostu triindiir
ki bu sekilde Avrupa Birligi iilkeleri arasinda serbest dolagima dahil olma hakkini

kazanir.

CE isareti,

- Uriine veya iiriin etiketi {izerine, goriilebilir bir noktaya, okunakli ve silinmez
bir sekilde konmalidir.

- Uretimin kontrol asamasinin son evresinde iiretici veya Avrupa Birligi
tarafindan onaylanmis kuruluslarca konulmak zorundadir.

- Boyutu 5 mm den kii¢iik olmamalidir.

Teknik ¢iziminde belirlenen oranlara uygun sekilde hazirlanmis olmalidir.

. paGmmmi)

oaE Ay

( 3g20 | |

Sekil 4.1 CE isaretinin teknik gosterimi
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4.2 Dogal Tas Uriinlerinde Uygulanan Standartlar

4.2.1 Uluslararas: Standartlar

4.3’dedir.

Avrupa Birligi’nin dogal taslara yonelik olarak olusturdugu standartlar Tablo

Tablo 4.3 Dogal taglarda uygulanan Avrupa Birligi Standartlar

Test Standart

No Ozellikler
Numarast

1 PrEN 12670 Terminoloji (Terminology)

2 PrEN 12371 Dona Karg1 Dayanim (Determination of Frost Resistance)

3 PIEN 13364 Eklem Bosluklarinda Kirilma Yiikii (Determination of Breaking Load at the
Dowel Hole)

4 PrEN WI 246011 Termal Genlegsme Katsayisi (Determination of Thermal Dilation Coefficient)

5 PrEN WI 246012 Ses Hiz1 Yayilma Ozelligi (Determination of the Sound Speed Propagation)

6 PrEN 14157 Asmma Direnci (Determination of Abrasion Resistance)

7 PrEN 14205 Knoop Sertligi (Determination of Knoop Hardness)

8 PrEN 14066 Termal Sok Dayanimi (Determination of Thermal Shock Resistance)

9 PrEN 14231 Siirtiinme Katsayist (Determination of Slip Coefficient)

10 | PrEN WI 246018 Statik Elastisite Modull (Determination of Static Elastic Modulus)

11 | PrEN 14158 Kopma Enerjisi (Determination of Rupture Energy)

12 | PrEN 13773 Geometrik Karakteristik (Determination of Geometric Characteristics on Units)

13 | PrEN 13755 Atmosfer B_asmcmda Su Emme (Determination of Water Absorption at
Atmospheric Pressure)

14 | PrEN 14147 Tuzlanmaya Kars1 Davranis (Determination of Aging by Salt Mist)

15 | PrEN 13919 SO, I'Et!ﬂlerlne Kars1 Davranis (Determination of Aging by SO, in Presence of
Humidity)

16 | PrEN 14146 Dinamik Elastisite Modill (Determination of Dynamic Elastic Modulus (By
Fundamental Resonance Frequency))

17 | PrEN 13161 Egilme Dayanimi (Determination of Flexural Resistance (Under Constant
Moment))

18 | PrEN 1467 Piiriizli Blok Ozellikleri (Rough Block Specifications)

19 | PrEN 1468 Yari .S}hm'nls Urlin Ozellikleri (Semi Finished Product (Rough Slabs) —
Specifications)

20 | PrEN 12057 Slhm_n_ls U_run (Fayans) Ozellikleri (Finished Products, Modular Tiles —
Specifications)

21 | PrEN 1479 Silinmis Uriin (Dls Cephe_ Kaplama Levha) Ozellikleri (Finished Products,
Slabs for Cladding Specifications)

22 | PrEN 12059 S1l1n1_n§ U'run Ozellikleri (Finished Products, Dimensional Stone
Specifications)

23 | PrEN 12058 Taban Dégeme Plz_ika ve L_eyhafia Cizilme Ozellikleri (Finished Products, Slabs
for Floors and Stairs Specifications)

24 | EN 1925 Kap_ller _Su Emme Ozelligi (Determination of Water Absorption Coefficient by
Capillarity)

25 | EN 1936 Gergek Yogunluk, Goriiniir Yogunluk ve Porozite (Determination of Real
Density and Apparent Density and total and Open Porosity)

26 | EN 1926 Tek Eksenli Basing Direnci (Determination of Compressive Strength)

27 | EN 12370 Tuz Kr|§tall_zasyonu Direnci (Determination of Resistance to Salt
Crystallization)

28 | EN 12372 Yiik Altinda Egilme Direnci (Determination of Flexural Strength under
Concentrated Load)

29 | EN 12407 Petrografik Analiz (Petrographic Examination)

30 | PrEN 12440 Dogal Tas Isim Verme Kriterleri (Denomination Criteria)

EN = European Norm
prEN = Project of European Norm
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4.2.2 TSE Standartlart

Dogal tas i¢in lilkemizde halen Turk Standartlar Enstitiisii tarafindan kabul edilip

uyarlanmis olan dogal tas standartlar1 kullanilmaktadir.

Tablo 4.4 Dogal Taglarda Uygulanan Tiirk Standartlar

[Ts-NO |TorPiC |DATE |
|191O ||Kaplama Tas1 Olarak Kullanilan Dogal Taslar || 1977 |
|2513 ||D0gal Yap1 Taslar1 || 1977 |
|699 ||Yap1 Taglar1 Muayene ve Deney YOntemleri || 1987 |
|5694 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 - Terminoloji || 1988 |
|5695 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 - Siniflandirma || 1988 |
|5961 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Serpentin || 1988 |
10449 Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Mermer — Kalsiyum Karbonat 1992
Esasli Taglar
|11143 ||Yap1 ve Kaplama Taglart Olarak Kullanilan Travertin || 1993 |
|11135 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Trakit || 1993 |
|11145 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Konglomera || 1993 |
|11137 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Kiregtasi || 1993 |
|10834 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Gabro || 1993 |
|10835 ||Yap1 ve Kaplama Taslari1 Olarak Kullanilan Andezit || 1993 |
11443 Yapi1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Oniks Mermeri ve Kalsiyum 1994
Karbonat Esasli Taglar

|11444 ||Yap1 ve Kaplama Taslari1 Olarak Kullanilan Dolomit || 1994 |
|11553 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Siyenit || 1995 |
2809 prEN I I |
|1342 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Parke Tag1 Kaliteleri || 1996 |
|PrEN 1343 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Bordiir Tas1 Kaliteleri || 1996 |
|PrEN 1341 ||Kaplama Tas1 Olarak Kullanilan Kaplama Levhalarin Kaliteleri || 1996 |
|5762 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Diyabaz || 1998 |
|6234 ||Yap1 ve Kaplama Taglar1 Olarak Kullanilan Granit || 1998 |
|EN 1925 ||D0gal Tas Test Yontemi - Kilcal Etkiye Bagli Su Emme Katsayisinin Tayini || 2000 |
|EN 1926 ||D0gal Tas Test Yontemi — Basing Dayanimi Tayini || 2000 |
[EN 12372 ||Dogal Tas Test Yontemi — Bukiilme Direnci Tayini | 2001 |
|EN 12370 ||D0gal Tas Test Yontemi - Tuzlara kars: Kristalizasyon direnci || 2001 |
|EN 12407 ||D0gal Tas Test Yontemi — Petrografik Tanimlama || 2002 |
|EN 12440 ||D0gal Tas Isim Verme Kriterleri || 2002 |

EN = European Norm
prEN = Project of European Norm



BOLUM BES
AHSAP MALZEMELERDE PAKETLEME STANDARTLARI

5.1 Uluslararasi Standartlar

5.1.1 ISPM No:15

ISPM No:15, bulasict bitki zararlilarimin  olagan yasam alanlart  disina
tasinabilirliginden dolay1, Diinya Ticaret Orgiitii (WTO) ve Diinya Gida ve Tarim
Orgiitii’ niin (FAO) nezareti altinda iilkemizin de iiyesi bulundugu IPPC
(Uluslararas1 Bitki Koruma Konvansiyonu) Genel Kurulunun 2002 yilinda kabul
ettigi, uluslararasi ticarette ahsap ambalaj malzemeleri kullaniminm1 diizenleyen bir
standarttir. ISPM 15, igne yaprakli veya genis yaprakli agaclardan elde edilen ham
ahsaptan imal edilmis ambalaj malzemeleri ile taginan karantina zararlilarinin iilkeye
girmesi ve yayillmast riskini azaltmaya yonelik olarak, uluslararasi ticaret
faaliyetlerinde kullanilmak iizere; palet, sandik, tahta ve silindir kasa, kutu, makara,
ambalaj destek malzemesi, paketleme bloklari, ambar rafi, yiikleme tahtalari, palet

kollari, kizaklar gibi maddelere yapilan uygulamalar kapsar.

Sekil 5.1 Zararlilarin agaglar ve odun lizerinde yaptig1 tahribat (Records of
Bursaphelenchus spp. intercepted in imported packaging wood at Ningbo, China)
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Sekil 5.2 Kasa iizerinde goriilen ISPM 15 damgasi

e 7
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Sekil 5.3 ISPM 15 damgast tizerinde gosterilen kisaltma ve sekillerin boyutlar

HT (Heat Treatment) Isaretinin Kullanimi: Ahsap ambalaj malzemelerinin, en
az 30 dakika sure ile 56 C”lik asgari bir ahsap 6zii 1sis1 elde etmek iizere, belli bir

stire ve sicakliga uygun olarak 1sitildigini belirtir.
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HT-DB (Heat Treatment - Debarked) Isaretinin Kullamm: Isil islemi ile
birlikte kabugu soyulmus ahsap ambalaj malzemesinin islemden gecirilmesidir. DB
isaretinin kullanimi i¢in ahsabin damar dokusu harig, tiim kabuk, budak etrafindaki
ice dogru biiylimiis kabuk ve yillik biiylimenin olusturdugu kabuk kovuklari
cikartilir. Ahsap ambalaj sektoriinde faaliyet gosteren gercek ve tiizel kisiler,
ambalajda kullanilacak keresteler iizerindeki kabuk pargalarinin atilmasi ya da

kabugun soyulmasi i¢in tiim 6nlemleri alir.

MB (Methyl Bromide) Isaretinin Kullanimi: Metil bromiir gazinin gevreye
verdigi zarar sebebi ile bu yontem {lkemizde ISPM-15 yontemi olarak

kullanilmamaktadir.

HT-KD (Heat Treatment — Kiln Dry) Isaretinin Kullanimi: Ahsap ambalaj
malzemesinin 1s1l igslemi ile birlikte firinda kurutma isleminden gecirilmesidir.
Isaretin kullanimi igin 1s1l islemi ve ahsap ambalaj malzemesinin nem oraninin en

fazla % 20’nin altinda olmasidir. HT- KD isareti ile gosterilir.

Is1l islem olmaksizin DB veya KD tek basina kullanilamaz.

5.1.2 Paletlerde Standartlar

Di1s ambalajin tastyict unsuru olan palet, forklift ve transpalet gibi tastyici
makineler kullanilarak igerdigi malzemenin daha biiyiik tasiyicilara aktarilmasi ve
diizenli bir sekilde istiflenebilmesinde 6nemli rol oynar. Ahsap, plastik, metal gibi
farkli malzemelerden imal edilebilmektedir. Dogal tas endiistrisinde biiyiik oranda

ahsap ambalajlama malzemeleri tercih edilmektedir.

Paletler, uluslararasi nakliyatta kullanildigr ic¢in tiim iilkeler tarafindan kabul
edilen bir standardin kullanilmasi, hem tasimacilik hem de maliyet konularinda
kolayliklar olugsmasin1 saglayacaktir. Fakat tiim diinyada ¢ok farkli palet dlgiileri
kabul gormiistir ve kullanilmaktadir. Bu da iirlin dagitim aginda kayiplara ve

aksakliklara neden olmaktadir. Dogal kaynaklarda (ahsap, elektrik enerjisi vs.),
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isgliclinde israf; dolayisiyla maliyetlerde ve c¢evreye verilen zararda artis
kacinilmazdir. Mesela, A iilkesindeki standartlara gore istiflenmis mamuller, B
tilkesindeki ekipmanin calisabilmesi icin, o lilkeye ait standartlara gore lretilmis
paletlere yeniden istiflenmek durumunda kalabilmektedir. Ayrica, iiretim, bakim-
onarim ve geri doniisim konularinda uluslararas1 kalite standardizasyonu elde
edebilmek icin de, paletlerin karsilastirilabilecegi standart iiretime ulasmak
gerekmektedir. Ahsap paletler icin kullanilan CEN (Avrupa Standardizasyon
Enstitiisii) ve ISO (Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii) standartlar1 mevcuttur. Bu
standartlarla, paletlerin boyutlari, isaretlenmesi, imalat1 ve gegirdikleri islemler, palet
tiretiminde kullanilan hammaddenin kalitesi ve nem orani, paletlerin fiziksel
dayanikliligi, palet c¢ivilerinin biikiilmeye dayanikliligi ile paletlerin bakim-
onarimlar1 ile ilgili konular standardize edilmektedir. Yurdumuzda ve diinyada

kullanilan baz1 standart 6rnekleri sunlardir:

Avrupa Birligi UIC 435-2V standart numarasiyla belirledigi Europalet’lerle
palet boyutlarini, ahsabin kalitesini, i¢indeki nem miktarini, kullanilan yan

malzemelerin boyut ve cinslerini standardize etmistir.

A.B.D. , Kanada ve Meksika’da palet standardizasyon kodu ise 7CFR 319.40
seklindedir. Avrupa standardindaki paletlerle arasindaki en biiyiik fark, Europalet’in
boyutlar1 80cm x 120cm iken ABD standardindaki paletlerin 100cm x 120cm

olmasidir.

Kaliteli paletler baslangicta daha fazla yatirnm gerektirseler de, gerek kullanim
stirelerinin daha uzun olmasi, gerekse bakim ve onarim maliyetlerinin daha diisiik

olmasi nedeniyle, maliyetlerini kisa stirede amorti edeceklerdir.
Europalete kalite giivencesi verebilmek ve standardize edebilmek amaciyla 1991
yilinda Avrupa Demiryollart Sirketi’yle ortak olarak EPAL (The European Pallet

Association — Avrupa Paletgiler Dernegi) kurulmustur.

EPAL Paletin 6zellikleri asagida belirtilmektedir:
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Paletin uzun kenarindaki sol takozun {iizerinde, ilk iireten iilkenin demiryolu
isletmesinin (Europalet iiretim lisansin1 veren Demiryolu kurulusunun) sembolii

bulunur.

Sekil 5.4 Europalet tizerindeki demiryolu

isletmesinin sembolii

Sag takozun {lizerinde, paletin geri-doniisiim ve tamir edilebilirliginin garantisi

olan Eur damgasi bulunur.

Sekil 5.5 Tastyicinin Euro palet oldugunu
goOsteren damga

“Orta takozun (zerinde, Avrupa Palet Birliginin Sembolii (EPAL), iiretildigi

iilkenin kodu, iiretici firmanm kodu, iiretim tarihi (y1l/ay) bulunur.” (Ozsu, 2004, s.
16)

Sekil 5.6 Euro palet Gzerinde EPAL
simgesi ve Ulke kodu
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Europaletlerin tekrar kullanilabilmesi i¢in Avrupa Palet Havuzu olusturulmustur.
Bu sekilde kullanilmis paletler bakimi ve onarimi yapildiktan sonra tekrar kullanima
alinarak, maliyetlerin azaltilmasi ve cevrenin korunmasi gibi konularda olumlu

sonuclar elde edilmistir.

1. 800 x 1200 mm Pallet EUR 2. 1200 x 1000 mm Pallet EUR 2

3. 1000 x 1200 mm Pallet EUR 3 4. 800 x 600 mm Pallet EUR 6

Sekil 5.7 Farkli 6lgiilerde Europalet 6rnekleri (http://www.epal-pallets.bg/en/europallets.html)

1 Ocak 2010°dan beri tiim EPAL/ Europaletler ISPM 15 sartlarina gore islemden
gecirilmektedir.

Europaletlerin uzunlamasina iki yiiziindeki orta bloklar, ISPM 15 islemi

gordiigline dair isaretlenmelidir.
ISPM 15 isaretlemesi, 800mmlik yiizlerin orta bloguna da yapilabilir.
Europaletlerde metil bromid (MB) ile ilaglama yapilmasina izin verilmemektedir.

5.2 TSE Standartlar:

Ulkemizde, Avrupa standartlarindan terciime edilmis, malzemelerin yiiklenmesi

ve bosaltilmasinda kullanilan ahsap paletler i¢in Tiirk standartlart bulunmaktadir,
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fakat bu standartlara uyulmasi zorunlu degildir. Bu standartlarin kullanilmasi

tilkemizi maddi hasardan ve imaj kaybindan koruyacaktir.

Tablo 5.1 Ahsap ambalajlarla ilgili TSE Standartlar1 (Ozsu, 2004)

tayini

Standart No | Kabul Tarihi Standart Adi Uygulama
Durumu
TS 1509 06.03.1974 | [ki tabanh basit paletler (yiikle birlikte |y ik te-htiyari
tasinan paletler-boyutlar)
TS 1737 29.07.1974 Yiikle birlikte taginan genis paletler Y iriirlukte-ihtiyari
TS 1738 29.07.1974 Palet tastyicilarinin baslica boyutlari Yrirlukte-ihtiyari
TS 1891 02.04.1975 | “Ahsap Ambalajlar (Terimler, Tarifler ve |y jikte-intiyari
Olgme Metotlari)
TS 5415 22.12.1987 Ahsap Ambalaj Sandig1-Tel Dikisli Y iriirlukte-ihtiyari
Ambalajlarda ve paletlerde kullanilan
TS EN 12246 19.02.2002 bicilmis yapacak odunun (kereste) kalite | Ydrirliikte-Thtiyari
siniflari
TS 1508 EN Paletler-malzemelerin yiklenmesi ve T T
1SO 445 12.04.2002 bosaltilmast icin- Yururlukte-Ihtiyari
Palet baglantilar1 i¢in deney metotlari-
TSENISO Boliim 1: Palet givileri, diger kavelal e L
12777-1 09.03.2004 baglayicilar ile kancalarin egilme direnci Y rdrliikte-Thtiyari

Paletlerin tekrar kullanima uygun olmayan durumlari ise,

Sekil 5.8’de isaretle gosterilen kirik ve eksik pargalarin olmasi, ¢ivilerin tehlike

arz eder durumda olmasi gibi hatalar disindaki nedenler (genellikle kotii durumda

olan paletler igin),

- Yiikleme kapasitesi garanti edilemeyen durumlar (aga¢ kurdu istilasina

ugramis ya da ¢iirlimiis),

- Tasinanlar kirletecek derecede pis olmast,

- Tahta bloklar iizerinde biiylik kiymik pargalar1 bulunmasi,

- Uygun olmayan tasiyict pargalarin kullanildiginin tespit edilmesi, orn.

dayaniksiz tahta ve bloklar kullanilmasi,

seklindedir.
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Sekil 5.8 Ahgap paletler {izerinde tekrar kullanimi engelleyen durumlar(http://www.epal-
pallets.bg/en/exchanging.html)



BOLUM ALTI
ARASTIRMA MATERYALLERI VE YONTEM

6.1 Saha Gozlemleri ve Belirlenen Sorunlar

6.1.1 Saha Gozlemleri

Ahsap paketlemelerin incelenebilmesi i¢in 1s1l islem yapan ¢esitli firmalara,
biinyesinde 1s1l islem firmi1 bulunduran dogal tas fabrikalarina ve izmir Zirai
Karantina Midiirligti'ne ziyaretlerde bulunulmustur. Burada yapilan uygulamalarla
ilgili uygulayicilarindan bilgiler alinmis, firmalarin 1s1l islemle ilgili karsilastiklari

sorunlar arastiriimistir.

Isil islem uygulamalari i¢in kullanilan firinlar, gerek dogal tas isletmelerinin
kendi biinyelerinde kullandiklar1 firinlar izlenerek gerekse sadece bu islem igin
kurulmus olan 06zel isletmelere yapilan ziyaretlerde incelenmistir. Bu incelemeler
sirasinda 1s1l islemin asamalar1 uygulama esnasinda gézlenmistir. Ayrica isletmelere

1s1l islem uygulamalarina dair gelen sikayetlerle ilgili de arastirma yapilmistir.

Dogal tas fabrikalarindan bazilar1 kendi biinyelerinde bir 1sil islem {initesi
kurmusgken, bazilar1 bu islemi yapan 6zel kuruluslar vasitasiyla ahsap paketlemelerini

islemden geg¢irmektedir.

Isil islemin firmalar tarafindan gercgeklestirilebilmesi i¢in Oncelikle Tarim ve
Koyisleri Bakanligir Zirai Karantina Miidiirliikleri’nden 1s1l iglem {initesinin istenen
prosediirlere uygunlugu kontrol edilerek standartlara uygun islem yapilabilecegine

dair onay (Sekil 6.1) alinmasi gerekmektedir.

59



60

Sekil 6.1 Ahsap ambalaj malzemelerin isaretlenebilmesi i¢in gerekli

kontrollerin yapildigini gésterir belge

Isil islemin uygulanabilmesi igin yetkilendirilmis kuruluslardan “ Isil islem
operatdr belgesi” alinmasi gerekmektedir. Son mevzuata gore senede iki defa 1sil
islem fiiniteleri denetlenmektedir ve eger gerekli kosullar saglanamazsa firmanin
belgesi elinden alinarak inite gerekli sartlar yerine getiriline kadar

muihdrlenmektedir.

Sekil 6.2 Zirai Karantina Miidiirliigii isyeri denetleme defteri

Inceledigimiz firmalardan biinyesinde bu islemi yapan bir firma, Orman Isletme
Miidiirliigli’ niin tomruk ihalelerine girerek ahsabi tomruk halinde almaktadir. Kasa

yapimi i¢in kizilgam ve karagam tiirii agaclar kullanilmaktadir.
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Sekil 6.3 Isletmedeki karagam tomruklari

Tomruklar havalandirma suretiyle kurutulduktan sonra gerekli ebatlarda bigilerek
kasalar olusturulmaktadir. Olusturulan kasalar kurutma firinlarinda 1sil islemden

gecirilmektedir.

Sekil 6.4 Isletmenin 1s1l islem iinitesi
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Isil islem asamalarini kontrol eden bilgisayar, ayni zamanda denetim esnasinda
standardin gereklerinin yerine getirilip getirilmediginin anlagilabilmesi i¢in yapilan

islemin siire, sicaklik ve tarih bilgilerini kayit altinda tutmaktadir.

Isil islem goren kasalar sicak damgayla damgalanarak iizerine islemi yapan

firmanin kendine 6zel numarasi ve islemin 6zelliklerini anlatir kisaltmalar basilir.

Sekil 6.5 Isil iglem yapildigini gésteren damga

Ornegin, “HT” malzemenin 1s1l islem goérdiigiinii anlatirken, “DB”, kabuklarmin
temizlendigini anlatmaktadir ki bu damga vurulduktan sonra kabuk igerdigi goriilen

agaclarin standardi saglayamama olasilig1 yiiksektir.

6.1.2 Uygulamada Karsilasilan Sorunlar

Ahsap paketleme materyallerinin temel islevi tiriinleri gidecekleri noktaya zarar
gormeden sevk etmektir. Paketlememnin dogru ve dayanikli sekilde yapilmamasi
halinde, bu temel amag yerine getirilememektedir. Eger paketleme uygun sekilde

yapilmazsa {irlinlerin hasar gormesi kaginilmaz hale gelmektedir (Sekil 6.6)
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Sekil 6.6 Hatali paketleme nedeniyle hasar gormiig {iriinler ve hasar gormiis ahsap ambalajlar

(Ang, S., Kisisel goriisme, Istanbul Teknik Universitesi Jeoloji Mithendisligi Boliimii)

Ayni sekilde, ahsap paketleme iizerine kasay:1 bir arada tutmasi i¢in uygulanan

metal elemanlar da paslanarak uriine zarar verebilmektedir (Sekil 6.7).

AT /™
W

\i

Sekil 6.7 Hasar gormiis dogal tas kasast (Angi, S., Kisisel goriisme, Istanbul Teknik

Universitesi Jeoloji Miihendisligi Boliimii)
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Ahsap paketlemelerde 1s1l islemle ilgili karsilagilan sorunlart ise iki baslik altinda
incelemek miimkiin olmaktadir. Bunlar “Kalite” ile ilgili sorunlar ve “Karantina” ile
ilgili sorunlardir. Isil iglemin kendisi ahsap igersinde o anda bulunan zararlilar1 ve
larvalarmi 1s1 etkisiyle yok eder, karantina tedbirleri ise islemden gecen ahsabin

yeniden zararlilarca istila edilmesini 6nleyerek koruma altina alir.

Kaliteyle ilgili sorunlara 6rnek olarak 1sil igslemden ge¢mis olan ahsapta olusan
kiif veya maya mantarini sayabiliriz. Bu durum 1s1l islemin dogal bir sonucu olarak
ortaya cikmaktadir ¢linkii 1s1l igslem sirasinda verilen sicaklikla ahsabin egilme,
burulma, gatlama, vb. kusurlara ugramamasi i¢in su buhar1 verilmektedir. Bu da artan

sicaklikla birlesince kiif olusumunu destekleyen bir ortam yaratmaktadir.

Sekil 6.8 Isil islem sirasinda firin igindeki paletler
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Sekil 6.9 Islem sonrasinda kasalarda mantar olusumu

ISPM No:15 standardinda ahsabin nem diizeyiyle ilgili herhangi bir sinirlama
yoktur.

Ahsapta kiif mantarlarinin olusumu kisa vadede ahsabin dayanim 6zelliklerini

etkilemezken, goriiniim acisinda ¢esitli sakincalar yaratmaktadir.

Ozellikle dogal tas kasalamalarinda oldugu gibi dis yiizeyin naylonla sarilmasi
uygulamas1 kiif mantarlarinin tiremesini destekleyen nemli ortami devam ettirdigi
icin, gozlem yaptigimiz yerlerdeki kasalamalarda kiif olusumu sik¢a karsimiza

cikmustir.

Sekil 6.10 Denizasir1 yolculuk i¢in naylon sarilmis kasalar
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Bu durum bircok iilkeyle ihracat uygulamalarinda sorun ¢ikarmasa da, ABD ve
Avustralya gibi uygulama konusunda hassas davranan iilkelerden geri doniis olmasi
ihtimalini dogurmaktadir. Bu durum kimi zaman paketleme igersindeki {iriiniin

kalitesini bozabilmekte, sonucunda da ihrac¢ {iilkesinden geri doniis kaginilmaz

olabilmektedir.

Sekil 6.11 Kasalardan alinan talas 6rneklerinin laboratuvar ortaminda incelenmesi (Quarantine risks

associated with solid wood packaging materials receiving ISPM 15 treatments)

Paketleme materyallerinde standart tarafindan kabul edilmeyen durumlarin varligt
giimriik kontrol memurlar1 tarafindan tespit edilirse, tasiyict konteynir hi¢ agilmadan

geldigi Ulkeye geri gonderilebilir.

"

Palot pargalan i
Umaorindeld agag *
kabugu kalintlan

Sekil 6.12 ISPM 15 standardina uygun olmayan durumlar (Quarantine risks associated with
solid wood packaging materials receiving ISPM 15 treatments)
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Sekil 6.13a. Paletler izerinde fazla miktarda kabuk bulunmasi (Jambrekovic, Despot, Hasan, 2010)
Sekil 6.13b. Islem sonrasi kotii depolama sartlar1 nedeniyle mantar olusumu (Jambrekovic ve diger.,
2010)

Karantinayla ilgili olusabilecek sorunlara ise, 1s1l islem damgasiyla ilgili sorunlari

ya da bitki zararlilarinin varlhigiyla ilgili sorunlar1 6rnek verebiliriz.

Eger 151l islem damgasi kasa iizerine rahatca goriilebilecek noktalara ve tercihen
lic yan ylizeye yapilmazsa veya icerigindeki ibareler okunaksiz sekilde basilmissa,

bunlar {iriiniin ihra¢ edildigi tilkeden geri doniisiine neden olabilmektedir.

Sekil 6.14 ISPM standardina uygun olmayan, okunaksiz damgalama
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Sekil 6.15 Damga lzerinde standarda uygun olmayan

boyutta semboller (Jambrekovic ve diger., 2010)

6.2 Laboratuvar Testleri

Laboratuvar testleri i¢in uygun numuneler alinmis, hazirlanan deney diizeneginde
yas agirlik ve hacim degerleri hesaplanmistir. Alinan numuneler ISPM 15
standardinda 1s1l islemden gecirildikten sonra fiziksel 6zelliklerinde ve mukavemet

degerlerinde olusabilecek degisimler incelenmistir.

Ahsap numuneler lizerinde oncelikle Dogal Birim Hacim Agirligi, Dogal Nem
Icerigi, Numune Boyutlari, Tek Eksenli Basing Direnci, Egilme Direnci, Darbe
dayanim testi gibi deneyler gerceklestirilmistir. Mekanik mukavemet deneyleri 1sil

islem Oncesi ve sonrasinda ayri olarak numunelere uygulanmistir.

6.2.1 Birim Hacim Agirlig1 Testleri

Calismada kullanilan ahsap numuneler kiip ve dikdortgenler prizmas: seklinde
tedarikcilerden temin edilmistir. Calismalarda ahsap ornekler olarak ¢am tiiriinde
orneklerin boyutlar1 elektronik kumpas ile 6l¢iilmiistiir. Daha sonra virgiilden sonra 3

hane okuma yapabilme 0Ozelligine sahip hassas terazide kiitle Olglimleri
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gerceklestirilmistir (Sekil 6.16). Dogal 6zellikleri korunan 6rneklerin birim hacim

agirliklar asagida verilen formiil yardimiyla hesaplanmigtir. Buna gore;

d=M/V

d = Birim hacim Agirhg (g/ cm®)

M = Kutle (g)

V = Hacim (cm®)

(g/cm®) Burada;

Sekil 6.16 Hassas terazi

Tablo 6.1 Dikdortgenler Prizmasi Sekilli Test 6rneklerine ait birim hacim agirligi degerleri

Ornek Ad1 | En(mm) | Boy(mm) | Yiikseklik(mm) | Hacim (mm®) | Agirlik (g) | Yogunluk(g/cm®)
1 28,00 28,30 420,80 333441,92 200,664 0,60
2 28,12 27,60 430,20 333883,38 202,622 0,61
3 27,90 28,06 430,15 336753,25 195,401 0,58
4 27,52 27,82 420,90 322243,73 189,85 0,59
5 27,72 28,13 430,22 335469,90 190,04 0,57
6 28,25 28,00 435,50 344480,50 197,863 0,57
7 29,65 29,52 434,20 380041,37 218,473 0,57
8 27,86 28,13 434,80 340753,54 210,046 0,62
9 27,77 30,11 433,70 362640,29 212,475 0,59
10 28,56 27,54 432,20 339943,63 203,475 0,60
11 27,74 28,35 434,00 341310,19 210,369 0,62
12 29,00 30,37 434,20 382412,97 228,695 0,60
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13 29,16 30,77 433,10 388600,36 234,470 0,60
14 29,90 29,91 435,10 389113,85 227,175 0,58
15 29,96 28,01 428,80 359840,21 209,625 0,58
16 30,05 28,80 428,20 370581,41 198,022 0,53
17 29,75 30,34 434,80 392457,00 207,221 0,53
18 26,90 28,56 433,20 332811,96 196,238 0,59

Ortalama 28,55 28,80 431,34 354821,08 207,370 0,58

En blyuk 30,05 3077 435,50 392457,00 234,470 0,60

deger

En kicuk 26,90 27,54 420,80 322243,73 189,850 0,53

deger

Tablo 6.2 Kiip sekilli test 6rneklerine ait birim hacim agirhig1 degerleri
Ornek Adt | En(mm) | Boy(mm) | Yikseklik(mm) | Hacim(mm®) | Agirhk(g) | Yogunluk(g/cm®)

1 50,48 49,60 49,50 123938,50 72,897 0,59
2 49,34 51,01 50,07 126017,85 69,541 0,55
3 50,92 49,33 49,76 124991,33 63,988 0,51
4 50,60 51,06 50,06 129336,82 70,009 0,54
5 49,57 51,27 50,40 128089,28 71,374 0,56
6 50,94 50,18 50,03 127885,15 66,999 0,52
7 51,07 50,55 49,86 128718,00 71,775 0,56
8 50,90 50,04 50,14 127708,39 71,196 0,56
9 49,60 51,21 49,33 125298,99 68,518 0,55
10 51,39 49,52 50,08 127445,23 70,699 0,55
11 51,20 49,79 50,29 128201,68 67,681 0,53
12 50,83 49,85 50,07 126871,15 67,681 0,53
13 50,95 50,13 49,89 127425,22 68,296 0,54
14 51,43 49,44 50,07 127312,95 71,049 0,56
15 51,14 49,08 49,85 125121,07 69,956 0,56
16 50,85 49,64 49,90 125957,28 65,531 0,52

Ortalama 50,70 50,11 49,96 126894,93 69,200 0,55

En biylk

deger 51,43 51,27 50,40 129336,82 72,900 0,59

En kucuk

deger 49,34 49,08 49,33 123938,50 63,990 0,52

Yukaridaki ¢izelgelerden de goriilecegi iizere incelenen ahsap drneklere ait dogal

birim hacim agirhigr degerleri dikdortgenler prizmasi seklindeki 6rneklerde 0,53 ila

0,60 arasinda degistigi, ortalama degerin ise 0,58 oldugu, kiip seklindeki 6rneklerde

ise 0,52 ila 0,59 arasinda degistigi, ortalama degerin ise 0,55 oldugu belirlenmistir.

6.2.2 Dogal Nem Icerigi Testi

Ahsap numunelere ait dogal nem igerikleri bu proje kapsaminda yapilan

2011KBFEN17 numarali BAP projesi kapsaminda alinan Testo 606-2 test cihazi ile
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belirlenmistir (Sekil 6.17). Elde edilen dogal nem igerigi test sonuglar1 Tablo 6.3°de

verilmigtir.

Tablo 6.3 Dikdortgenler prizmasi sekilli test 6rneklerine ait dogal nem igerigi degerleri

Sekil 6.17 Testo 606-2 test cihazi

Ornek Adi En(mm) | Boy(mm) | Yikseklik(mm) | Hacim (mm®) | Agirlik(g) Mik’\tljlr:(% )

1 28,00 28,30 420,80 333441,92 200,664 19,10
2 28,12 27,60 430,20 333883,38 202,622 17,40
3 27,90 28,06 430,15 336753,25 195,401 17,20
4 27,52 27,82 420,90 322243,73 189,850 19,20
5 27,72 28,13 430,22 335469,90 190,040 18,50
6 28,25 28,00 435,50 344480,50 197,863 18,00
7 29,65 29,52 434,20 380041,37 218,473 19,20
8 27,86 28,13 434,80 340753,54 210,046 19,20
9 27,77 30,11 433,70 362640,29 212,475 19,00
10 28,56 27,54 432,20 339943,63 203,475 18,40
11 27,74 28,35 434,00 341310,19 210,369 19,10
12 29,00 30,37 434,20 382412,97 228,695 18,80
13 29,16 30,77 433,10 388600,36 234,470 18,30
14 29,90 29,91 435,10 389113,85 227,175 19,60
15 29,96 28,01 428,80 359840,21 209,625 19,40
16 30,05 28,80 428,20 370581,41 198,022 18,40
17 29,75 30,34 434,80 392457,00 207,221 19,60
18 26,90 28,56 433,20 332811,96 196,238 17,50

Ortalama 28,55 28,80 431,34 354821,08 207,370 18,66

En buylk

deger 30,05 30,77 435,50 392457,00 234,470 19,60

En kucuk

deger 26,90 27,54 420,80 32224373 189,850 17,20
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Ornek Adi En(mm) | Boy(mm) | Yiikseklik(mm) | Hacim (mm®) | Agirlik(g) Mikl\tl::rl](%)

1 50,48 49,60 49,50 123938,50 72,897 18,40
2 49,34 51,01 50,07 126017,85 69,541 16,40
3 50,92 49,33 49,76 124991,33 63,988 17,00
4 50,6 51,06 50,06 129336,82 70,009 18,80
5 49,57 51,27 50,40 128089,28 71,374 15,60
6 50,94 50,18 50,03 127885,15 66,999 13,20
7 51,07 50,55 49,86 128718,00 71,775 19,00
8 50,90 50,04 50,14 127708,39 71,196 14,80
9 49,60 51,21 49,33 125298,99 68,518 13,70
10 51,39 49,52 50,08 127445,23 70,699 19,00
11 51,20 49,79 50,29 128201,68 67,681 15,50
12 50,83 49,85 50,07 126871,15 67,681 14,40
13 50,95 50,13 49,89 127425,22 68,296 17,90
14 51,43 49,44 50,07 127312,95 71,049 17,50
15 51,14 49,08 49,85 125121,07 69,956 14,40
16 50,85 49,64 49,90 125957,28 65,531 15,60

Ortalama 50,70 50,11 49,96 126894,93 69,200 16,33

En buylk

deger 51,43 51,27 50,40 129336,82 72,900 19,00

En kucuk

deger 49,34 49,08 49,33 123938,50 63,990 13,20

Yapilan testler sonucunda 1sil islem uygulanmamis dikdortgenler prizmasi

seklindeki o6rneklere ait nem igeriklerinin % 17,2 ilal9,60 arasinda degistigi ve

ortalama nem degerinin ise % 18,66, kiip seklindeki Orneklere ait nem igeriklerinin

ise % 13,2 ilal9,00 arasinda degistigi ve ortalama nem degerinin ise % 16,33

mertebesinde oldugu belirlenmistir.

6.2.3 Tek Eksenli Basin¢ Direnci Testi

Cam tiirii ahsap kiip numuneler iizerinde Dokuz Eyliil Universitesi, Maden
Miihendisligi Boliimii, Dogal Tas Uygulama ve Arastirma Laboratuvarinda bulunan

300 tonluk preste standartlara uygun olarak tek eksenli basing direnci testleri bazi

orneklere 1s1l islem Oncesi ve sonrasinda gerceklestirilmistir. Sekil 6.18” de testlerin

yapildigi test cihazi goriilmektedir.
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Sekil 6.18 Tek Eksenli Basing Testi Presi

Tablo 6.5 Test 6rnekleri Uzerinde yapilan tek eksenli basing testi deney sonuglari

Ornek Adi En Boy Yikseklik [ Alan Kirilma Yiikii | Tek Eksenli Basing Direnci | Aciklama
(mm) (mm) (mm) (cm?) (Kg-f) (kg-flcm?) (MPa)
Is1l
1 50,48 | 49,60 49,50 25,00 3210,00 128,40 Islemsiz
Isil
2 49,34 | 51,01 50,07 25,14 4010,00 159,50 Islemsiz
Isil
3 50,92 | 49,33 49,76 25,10 2430,00 96,80 Islemsiz
Isil
4 50,66 | 51,06 50,06 25,80 4840,00 187,60 Islemsiz
Isil
5 49,57 | 51,27 50,40 25,40 2830,00 111,40 Islemsiz
Isil
6 50,94 | 50,18 50,03 25,60 2430,00 94,92 Islemli
Is1l
7 51,07 | 50,55 49,86 25,80 5020,00 116,30 Islemli
Is1l
8 50,90 | 50,04 50,14 25,50 3000,00 157,60 Islemli
Is1l
9 49,60 | 51,21 49,33 25,40 4020,00 120,50 Islemli
Is1l
10 51,39 | 49,52 50,08 25,40 3060,00 120,50 Islemli
Ortalama | 50,49 | 50,38 49,92 25,41 3485,00 129,35 T
En buyik ——--
deger 51,39 | 51,27 50,40 25,80 5020,00 187,60
En kicuk ——--
deger 49,34 | 49,33 49,33 25,00 2430,00 94,92
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Tek cksenli basing direnci testlerinde Orneklere ait yiik(load)-gerilim(strain)
grafiklerine bakildiginda ahsap Orneklerin tabakalanma diizlemine dik yapilan
deneylerde orneklerin plastik 6zellik gosterdigi ve kirilmaktan ¢ok asir1 derecede
deformasyona maruz kaldiklar1 gézlenmistir(Sekil 6.19). Bazi deney orneklerinde
kirilma gergeklesmis ve deney sonlandirilmistir. Bazilarinda ise sikisma devam etmis
ve bu nedenle belirli bir yiikte deneye son verilmistir. Tiim Orneklerde benzer
davranig sekiller gozlenmistir. Isil islem sonucunda test uygulanan Orneklerde
plastik deformasyon ozelliginde azalma oldugu goriilmiistiir. Ornekler 1s1l islem

oncesi islemlere gore goreceli olarak daha rijit davranis géstermislerdir.

Load Load

3,200
3,000
2,800%-
26001 -
24001 -
22004~
2,000%-
1,800
1,600
14004 -
1,2004-
1,000%-
8001

80031----
400t
200
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Sekil 6.20 Tek eksenli basing direnci testinde yiik
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6.2.4 Egilme Direnci Testi

Incelenen ahsap &rneklere ait egilme direnglerinin belirlenmesine yonelik olarak
Dokuz Eyliil Universitesi, Maden Miihendisligi Boliimii, Dogal Tas Uygulama ve
Aragtirma Laboratuvarinda bulunan 300 tonluk egilme testi aparatli preste
standartlara uygun olarak testler 1s1l islem 6ncesi ve sonrasinda gergeklestirilmistir.

Sekil 6.21°de testlerin yapildig test cihazi goriilmektedir.

Sekil 6.21 Egilme test cihazi

Test cihazina orneklere ait boyutsal bilgiler ve yiikleme hizi verileri girildikten
sonra testler 1s1l islem uygulanmis ve uygulanmamis 6rneklerle gergeklestirilgmistir.
Asagida cizelge halinde test sonuglar1 verilmektedir. Bu cizelgede teste uygun
ornekler iizerinde elde edilen sonuglarda ¢am Orneklerinin egilme direnglerinin
olduk¢a iyi diizeyde oldugu goriilmektedir. Isil islem Oncesi orneklerde egilme
direnci degerleri 32,86MPa ile 66,56 MPa arasinda degismekte olup, ortalama deger
55,13 MPa ve standart sapma 13,53 olarak belirlenmistir. Isil islem sonrasi

orneklerde ise egilme direnci degerleri 35,27 MPa ile 74,49 MPa arasinda
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degismekte olup, ortalama deger 56,22 MPa ve standart sapma 16,14 olarak
belirlenmigstir. Deney sonuglarina bakildiginda, egilme dayanimi bakimindan 1sil
islem Oncesi ve sonrasi ortalama egilme direnglerinde ¢ok fazla bir degisme
olmazken malzemenin 1s1l islem

sonrast daha gevrek davramis gosterdigi

gozlenmistir.

Tablo 6.6 Isil iglem uygulanmayan 6rneklere ait egilme test sonuglart

TS 12372
Ornek | Genislik | Kahnlik | Uzunluk | F Egilme Egilme
No (cm) (cm) cm) | (kgf) Dayamrgn Dayamim
(kgflcm?) (Mpa)
C1 2,8 2,8 421 186 535,07 53,51 Ortalama 55 13
C2 2,8 2,7 43 104 328,63 32,86 E.D. (Mpa) ’
(OK] 2,75 2,78 421 224 665,58 66,56 St s 1353
. Oapma )
G4 2,77 2,81 43 196 577,99 57,8 P
C5 2,8 2,82 43,6 221 649,1 64,91
Tablo 6.7 Isil iglem uygulanan 6rneklere ait egilme test sonuglari
TS 12372
Ornek | Genislik | Kalinhik | Uzunluk | F Egilme Egilme
No (cm) (cm) cm) | (kgf) Dayamrgn Dayamim
(kgflcm?) (Mpa)
C7 2,9 2,9 43,4 311 7449 74,49 Ortalama 5622
G8 2,8 2,8 435 | 208 497,4 49,74 E.D. (Mpa) ’
9 2,8 3 43,3 294 704,2 70,42 St s 16.14
. Oapma )
C10 29 2,8 43,2 214 512 51,2 P
Cl1 2,8 2,8 43,4 108 352,7 35,27

Sekil 6.22 Egilme testi uygulanisi ve sonucunda 6rneklerin durumu
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6.2.5 Centik Darbe (Charpy & 1zod) Deneyi

Centik darbe deneyi WPM Centik darbe deneyi cihazi (Sekil 6.23) kullanilarak
Makine Miihendisligi Mekanik Laboratuvarinda yapilmistir.

Sekil 6.23 WPM Centik darbe deneyi

cihazi

Centik darbe deneyi diye de adlandirilan bu deneyde, belli bir h2 yiiksekliginden
birakilan ¢ekicin deney numunesinin ¢arpmasiyla kaybettigi enerji hesaplanir. Cekic
deney numunesine carpar, enerjisinin belli bir kismini kaybettigi i¢in h2den daha
kiiciik bir hl yiiksekligine ¢ikar. Carpma sirasinda kaybedilen enerji ise gosterge
Uzerinden okunur.

Deney numunesi olarak 1x1x8cm kesitinde ¢am agacim kullamilmustir. Ik deney
grubu ham ahsaptan olusurken, ikinci deney grubu 1si1l islemden gecirilmis
numunelerden olusmaktadir. Bu numunelerin ortasina 2mm derinliginde 45°lik

aciyla a¢ilmis kanallar uygulanmistir.
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Sekil 6.25 Charpy deneyi i¢in hazirlanmig gentikli 6rnek

- Deney i¢in uygun standartlarda hazirlanmis deney numunesi alinir.

- Numune ¢entik kismi ¢ekicin vuracagi yoniin tersine dogru, ¢entik mesnetlerin tam

ortasina dogru gelecek sekilde yerlestirilir.

- Ceki¢ diisey konuma getirilecek sekilde en iist noktaya kaldirilir ve enerji

gostergesinin skalasi sifirlanacak sekilde ayarlanir.

- Daha sonra cekic sistemini ayakta tutan kollar cevrilir ve c¢eki¢c serbest olarak

harekete gegirilir.

- Vurma isi olarak harcanan enerji deney makinesindeki gostergeden okunur.



Tablo 6.8 Isil igslem gormemis ornekler tizerinde liflere dik yonde kuvvetle yapilan ¢entik darbe

deneyi sonuglari

Ornek No Harcanan Enerji (kgm)

1 3,90

2 7,00

3 8,80

4 5,20

5 5,80

6 5,90

7 9,50

8 5,10
Ortalama 6,40

Tablo 6.9 Isil islem gormiis 6rnekler {izerinde liflere dik yonde kuvvetle yapilan ¢entik darbe deneyi

sonuglari

Ornek No Harcanan Enerji (kgm)
1 4,50
2 2,90
3 5,20
4 3,30
5 5,50
6 3,00
7 4,60
8 3,50
9 5,65

Ortalama 4,24
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6.2.6 Diigsey Darbe Deneyi

Diisey darbe deneyi Ceast marka Fractovis Plus darbe cihazi (Sekil 6.26) kullanilarak
Makine Miihendisligi Kompozit Arastirma Laboratuvarinda yapilmistir. Cihaz ile 1s1l
islem uygulanmis ve uygulanmamis test Orneklerinin diisey darbe karsisinda

davraniglart gézlemlenmis, Sekil 6.27°deki grafiklere ulagilmistir.

SN7d SIAOLDVYHA

Sekil 6.26 Fractovis Plus darbe cihazi



82

Sekil 6.27 Darbe deneyi sonrast 1sil islem gormiis ¢am drneklerinin durumu

Sekil 6.28 Darbe deneyi sonrast 1sil islem gormemis ¢am 6rneklerinin durumu
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Sekil 6.29 Isil islem uygulanmis ¢am drneklerinin diisey darbe deneyi sonucu olusan kuvvet- ¢cokme
ve kuvvet-zaman grafikleri
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Sekil 6.30 Isil islem uygulanmamis ¢am Orneklerinin diisey darbe deneyi sonucu olusan kuvvet-

¢cdkme ve kuvvet-zaman grafikleri

6.2.7 ISPM No:15 Standardinda Isil Islem Firini Uygulamast

Ahsap numunelere ait 1s1l islemler bu proje kapsaminda yapilan 2011KBFEN17

numarali BAP projesi kapsaminda aliman Atria marka Isil Islem firmi ile

gergeklestirilmistir (Sekil 6.31).

Sekil 6.31 Isil igslem firint
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Bu firma ait teknik bilgiler, asagida ¢izelge halinde verilmistir (Tablo 6.10). Nem
kontrollii standart 1s1l islem sartlarinda calisan firinda 1s1l isleme tabi tutulacak ahsap
ornekler, nem ve sicaklik soketlerinin oOrneklere ve firmma baglantisinin
gergeklestirilmesi i¢in hazirlanmistir (Sekil 6.32). Numuneler hava hareketinin esit
sekilde dagilmasi igin bir kasa iizerine yerlestirilmistir (Sekil 6.33). Islem verileri
ticari kurutma firinlarindaki bilgisayarli diizenekle kaydedilmistir (Sekil 6.34). Isil
islem sonrasi bilgisayar c¢iktisi verileri Ek-1 de, islem grafigi ise Ek-2 de 6rnek

olarak verilmistir.

Tablo 6.10 Firin Teknik Ozellikleri

Firin odas i¢ dl¢iileri(mm) Palet icim kullanilabilir 6l¢ii(mm)
Genislik(mm) 1300 1200
Derinlik(mm) 1200 1300
Y ukseklik(mm) 865 412
Elektrik Gucl 3x 380V-50 Hz

Kullanilan elektrik Giicii | 7 kW/ saat

1 Adet 35 cm ¢apinda aksiyal fan

Havalandirma .
1 Adet motor 0,37 kW 1400 devir/ dk
Isitma Elektrik / Rezistans
Toplam Isitma Giicii 5.200 kcal/saat
Ortalama Islem sicakign | 70 C
Uygulanabilecek En 80 C
Yiiksek Sicakhk
Nemlendirme Soguk Su
Asgari Nemlendirme 4 bar

Suyu Basinci

sekil 6.32 Sekil 6.23

Sekil 6.32 Deney numunelerinin 1s1l iglem i¢in hazirlams1

Sekil 6.33 Olgiim soketlerinin numunelere sabitlenerek firm igine yerlestirilisi



Sekil 6.34 Bilgisayarli kayit diizenegi

i 31 12" 13

Ll Ortalama
Firin Sicakhgr FinniNERl En Yavas
Isinan
Numunenin
Sicaklig

Sekil 6.35 Uygulama sirasinda bilgisayar ekranindaki goriintii

88
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6.2.8 Termal Kamera Analizleri

Deneylerin bu asamasinda, Testo 875-1 termal kamera ile firin ve 6rneklerin
termal goriintiilenmesi yapilmistir. Bu sekilde 6rneklere ve firin igersine uygulanan
1s1nin esit sekilde dagilip dagilmadig: ve istenen sicakliklara yiikselip yiikselmedigi
test edilerek kanitlanmustir (Sekil 6.36, Sekil 6.37, Sekil 6.38).

Firma DEU Dogal Yap! Taslari ve Siis Taslari  is emrini D.E.U. Maden Miih. Bél. Dodal Tas
ABD veren Lab.
Tinaztepe Yerleskesi Tinaztepe Kampisi
Buca Buca

Testi yapan Selin CAMLI

Cihaz testo 875-1 Seri No.: 2196052

Gorev

Resim verileri: Tarih: 29.12.2011 Emisyon derecesi: 0,93
Saat: 16:19:03 Yans. sic. [°C]: 20,0
Dosya: IR_00011.BMT

Resim igaretleri:

Ol¢iim nesneleri Sicakhk Emisiv. Yans. sic. [°C] [Notlar
[°Cl
Olgme noktasi 1 68,9 0,93 20,0 Ahsap kasa sicakligi
Olgme noktasi 2 57.1 0,93 20,0 Firin igi sicakhgi
Oleme noktasi 3 67,6 0,93 20,0 Ahsap numune sicakhgi
Histogram: Profil gizgisi:
Mt 44.5°C \Maksimumi 2000 *¢ Oralamaz611°G Minimum: 552 °C Maksimum: 68,4 °C Ortalama: 63,0 °C
120 70,0
80 66,0
k)
20 ¥ 62,0
58,0
0% 350 395 @40 485 520,575 60 665 710 755 800 510
Sonug: ISPM 15 standardina uygun imal ettirilen laboratuvar ¢apli firinda, firin ici sicakhk dagiliminin
homojen oldugu, numune sicakliklarinin istenilen dereceye ulastigi termal kamera goérintileri ile
belirlenmistir.

Sekil 6.36 Isil iglem firininin termal kamera ¢ekimi ve ulasilan sonuglar
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Firma DEU Dogal Yapi Taslari ve Siis Taslari  Ig emrini DEU Maden Miih. B8l. Dogal Tas

ABD veren Lab.
Tinaztepe Yerleskesi Tinaztepe Kampiis
Buca Buca- izmir

Testi yapan

Cihaz testo 875-1 SeriNo.. 2196052

Gorev

500

400

.\‘- I 300
' H
Resim verileri: Tarih: 29.12.2011 Emisyon derecesi: 0,93
Saat: 16:20:20 Yans. sic. [°C]: 20,0
Dosya: TEZ CALISMAS 2.BMT
Resim igaretleri:
Olgiim nesneleri Sicaklk Emisiv. Yans. sic. [°C] [Notlar
[°C]
Olgme noktas! 1 291 0,93 20,0 En soguk nokta
Olgme noktasi 2 66.8 0,93 20,0 En sicak nokta
Olgme noktasi 3 551 0,93 20,0 Kasa sicaklig
Histogram: Profil gizgisi:
Minimum: 37,6 °C Maksimum: 66,9 “C Ortalama: 57,4 *C Minimum: 525 °C Maksimum: 668 °C Ortalama: 58,9 °C

10,0 1 I 68,0

80

60 o
%

40 . 60,0

20 ’ 56,0

% 00 32 34 36 0, %0 512 Se4 616 68 720 520
Notlar: ISPM 15 standardina gore yapilan isil islem uygulamasinda, firin icerisindeki kasa ve

ahsap numunelerin ulastidl maksimum, minimum ve ortalama sicaklik dederleri
belirlenerek, standart deder olan 56 *Cnin sadlanip saglanmadii incelenmisitr.

Sekil 6.37 Ornekler ve kullanilan kasanin termal kamera ¢ekimi ve ulasilan sonuglar
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Firma DEU Dogal Yapi Taslari ve Siis Taslari I emrini D.E.U. Maden Mih. Bél. Dodal Tas
ABD veren Lab.
Tinaztepe Yerleskesi Tinaztepe Kampasl
Buca Buca-lzmir

Testi yapan Selin CAMLI

Cihaz testo 875-1 SeriNo.. 2196052

Gorev

510°C

p'c

Resim verileri: Tarih: 29.12.2011 Emisyon derecesi: 093
Saat: 16:37:35 Yans. sic. [°C]: 200
Dosya: TEZ4 BMT

Resim igaretleri:

Olgiim nesneleri Sicaklik Emisiv. Yans. sic. [°C] |Notlar
[°C]

Olgme noktasi 1 4272 0,93 20,0 Deney sonrasi sicakhgin
yodunlasti§i bolge sicakhdi

Olcme noktasi 2 421 093 20,0 Deney sonrasi sicakhdin
yogunlastigi bdlge sicakhid

Olcme noktasi 3 451 0,93 20,0 Deney sonrasi sicakhgin
yodunlastigi bélge sicakhdi

Olcme noktasi 4 443 0,93 200 Deney sonrasi sicakhdin
yogunlastigi bolge sicakhid

Histogram: Profil gizgisi:

Minimum: 374 *C Maksimum: 45.8 °C Oralama: 42,5 *C Minimumm: 394 *C Maksimum: 46,1 *C Ortalama: 43,9 %

16,0 470

20 450
%

o 430

10 -

410
= 70 194 34 342 3[6 3090 414 438 462 4Be 510 190
- .

Notlar: Numunelerin deney sonrasi sicalik yogun bélgelerinin belilenmesine calisiimistir.
Sonug: Deney sonrasi kip ahsap numunelerin sicaklik dadiimi termal kamera ile belirlenmistir.

Goruntilerin incelenmesi sonucunda sicaklik yodunlasmalarinin numunelerin orta bolgelerinde
oldugu goralmistar.

Sekil 6.38 Orneklerin deney sonrast firin disinda yapilan termal kamera ¢ekimi ile iizerlerindeki 1s1

dagilimi ve ulasilan sonuglar



BOLUM YEDIi
SONUC VE ONERILER

2011 yilinda iilkemizin en fazla ihrag¢ ettigi maden {iirlin gruplar arasinda dogal
taglar 1.675 milyar dolar ile ilk sirada yer almaktadir. Dogal taglar iirlin grubunu
1.267 milyar dolar ile metalik cevherler, 703.67 milyon dolar ile endustriyel
mineraller ve 229.97 milyon dolar ile ferro alyajlar ve diger maden iiriinleri ihracati

takip etmektedir.

Turkiye maden firiinleri ihracatinda % 50lik paya sahip olan dogal tas sektoriinde,
dogal tas iirlinlerinin sahip olmasi gereken uluslararasi iiriin standartlar1 ve kalite
belgeleri dis ticarette 6nemli bir yer tutmakta, bununla birlikte ambalajlama da ayri
bir 6nem arz etmektedir. Mukavemet gibi 6zelliklerinin yani sira, gorselliginin de
ambalaj malzemesi seciminde 6nemli bir etken oldugu bu sektorde, yapilan
ambalajlama ile iiriin, hava sartlari, tasima sirasinda olusabilecek hasarlar, vs. den
korunarak kullanilacagi yere en iyi sekilde ulagtirilmis olmaktadir. Ayrica {irliniin
standardize edilmis paketler icersinde ambalajlanmasi nakliye ve tasima islemi
sirasinda  kolaylik saglamaktadir. Ulkemizde bu alandaki gelismeler ve
standardizasyon c¢alismalar1 ile dis ticarette dogal tas {iriinlerinin optimal kosullarda
ticaretinin yapilmasinda, ambalajlama ve paketleme 6nemli katkisi olacak unsurlar

olarak gorilmektedir.

Dogal tag ambalajlarinin en 6nemli unsurunu olusturan ahsap elemanlarin, iilkeler
arasinda dolasimi sirasinda gittikleri ortama yabanci canlilarin yayilmasini 6nlemek
amactyla ISPM 15 standardi gelistirilmistir. Bu standardin degisik arastirmacilar

tarafindan ¢esitli ¢aligmalarla arastirilmis ve desteklenmis oldugu goriilmiistiir.

Dogal tas endiistrisinde biiylik oranda ahsap ambalajlama malzemeleri tercih
edilmektedir. Dogal tas iriinlerinin taginmasinda kullanilan ahsap paletler,
uluslararas1 nakliyatta kullanildigi i¢in tiim {ilkeler tarafindan kabul edilen bir
standardin kullanilmasi, hem tagimacilik hem de maliyet konularinda kolayliklar
olusmasin1 saglayacaktir. Fakat tiim diinyada cok farkli palet olciileri kabul

gormiistiir ve kullanilmaktadir. Bu da iiriin dagitim aginda kayiplara ve aksakliklara

92
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neden olmaktadir. Dogal kaynaklarda (ahsap, elektrik enerjisi vs.), isgiiciinde israf;

dolayisiyla maliyetlerde ve cevreye verilen zararda artis kaginilmaz olabilmektedir.

Ahsap paketlemelerde 1s1l islemle ilgili karsilasilan sorunlar1 iki baslik altinda
incelemek mimkunddr. Bunlar “Kalite” ile ilgili sorunlar ve “Karantina” ile ilgili
sorunlardir. Isil iglemin kendisi ahsap igersinde o anda bulunan zararlilar1 ve
larvalarini 1s1 etkisiyle yok ederken, karantina tedbirleri ise islemden gecen ahsabin

yeniden zararlilarca istila edilmesini 6nleyerek koruma altina almaktadir.

Kaliteyle ilgili sorunlara 6rnek olarak 1sil islemden ge¢mis olan ahsapta olusan
kiif veya maya mantarini sayabiliriz. Bu durum 1s1l islemin dogal bir sonucu olarak
ortaya ¢ikmaktadir. Cilinki 1s1] islem sirasinda verilen sicaklikla ahsabin egilme,
burulma, ¢atlama, vb. kusurlara ugramamasi i¢in su buhari verilmektedir. Bu da artan

sicaklikla birlesince kiif olusumunu destekleyen bir ortam yaratmaktadir.

ISPM 15, igne yaprakli veya genis yaprakli agacglardan elde edilen ham ahsaptan
imal edilmis ambalaj malzemeleri ile taginan karantina zararlhilarinin tilkeye girmesi
ve yayimasi riskini azaltmaya yonelik olarak, uluslararasi ticaret faaliyetlerinde
kullanilmak tizere; palet, sandik, tahta ve silindir kasa, kutu, makara, ambalaj destek
malzemesi, paketleme bloklari, ambar rafi, yiikleme tahtalari, palet kollari, kizaklar
gibi maddelere yapilan uygulamalar1 kapsamaktadir. Bu standartta kullanilan U¢
uygulamadan giinimizde uluslararas1 kabul géren uygulama tipi olan ve HT-DB
(Heat Treatment - Debarked) isareti ile gosterilen uygulamanin en uygun islem tipi
oldugu belirlenmistir. Bu yontemde ahsap ambalaj malzemelerine 1sil islem ile
birlikte kabuk soyma islemi uygulanarak ambalaj malzemesi islemden

gecirilmektedir.

Tez calismasi kapsaminda yapilan literatlir arastirmasi sonucunda, o6zellikle
paletlerde ve diger ambalaj iiriinlerinde kullanilan ahsap malzemelere uygulanan
standartlar hakkinda asagida maddeler halinde verilen sonuglar elde edilmistir. Buna

gore;
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Is1l islem sonras1 dogal veya teknik kurutma uygulanmasi mantar olusumunu en

aza indirmektedir.

400-750 kg/m3 yogunluk ve tstiindeki aga¢ cinslerinin ahsap paketlemelerin yiik
tasiyan Onemli elemanlar1 i¢in kullanilmasi, diger kisimlarinda ise paketlemenin
agirhiginin bos yere artmasini 6nlemek icin daha diisiik yogunluklu ahsap cinslerinin

kullanilmas1 uygun olmaktadir.

Ahsap paketlemelerde kurutma isleminden gegerek nem miktart % 5 - 25
araligina indirilmis ahsabin kullanilmas1 uygun olmaktadir. Ideal nem miktar1 ise %

12 — 18 aralig1 olarak kabul gormektedir.

Ahsap paketleme materyali olarak kullanilan aga¢ parcalari iizerindeki budak,

doniik lifler veya ayrikliklar paketlemenin mukavemetini diisiiren kusurlardir.

Paketlemede kullanilan kereste, ¢ivi vs. bliyiikliik ve kalinliklar1 amacina uygun
olarak 6zenle secilmelidir. Paketlemeler igerisindeki iiriinlerin transfer sirasinda zarar
gormemesi icin aralarinda bosluk birakilmamali veya olusan bosluklar uygun

materyallerle doldurularak triinlerin hareket etmesi 6nlenmelidir.

Sudan veya nem olusumundan etkilenmesi muhtemel Grtinler i¢in sudan koruyan
malzeme ile paketlemenin desteklenmesi gerekmektedir. (International Trade Centre
UNCTAD/WTO Export Packaging Note No. 15, Sf. 20-21)

Isil islem uygulanan ahsap malzemelerde ahsap zararlilarinin genelde ISPM 15
standardinda 6ngorilen 56°C de 30 dakika uygulamasi ile onlenebildigi ancak
Ozellikle ahsabin bir bitki zararlis1 olan agrilus planipennis Fairmare’den tamamen
arindirtlmasi i¢in 71,1°C merkez sicakliginda 75 dakika tutulmasi gerektigi literatir

arastirmasi ile belirlenmistir.

Yapilan laboratuvar ¢aligmalar1 sonucunda, ahsap ambalaj malzemelerinin fiziksel

ve mekanik degerleri hakkinda elde edilen sonuglar asagida 6zetlenmistir. Buna gore;
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Incelenen ahsap 6rneklere ait dogal birim hacim agirh@ degerleri dikdortgenler
prizmasi seklindeki 6rneklerde 0,53 ila 0,60 arasinda degistigi, ortalama degerin ise
0,58 oldugu, kiip seklindeki orneklerde ise 0,52 ila 0,59 arasinda degistigi, ortalama

degerin ise 0,55 oldugu belirlenmistir.

Yapilan testler sonucunda 1sil islem uygulanmamis dikddrtgenler prizmasi
orneklerine ait nem igeriklerinin % 17,2 ila 19,60 arasinda degistigi ve ortalama nem
degerinin ise % 18,66, kiip 06rneklerine ait nem iceriklerinin ise % 13,2 ila 19,00

arasinda degistigi ve ortalama nem degerinin ise % 16,33 mertebesinde oldugu

belirlenmistir.

Tek eksenli basing direnci testlerinde Orneklere ait yiik(load)-gerilim(strain)
grafiklerine bakildiginda ahsap Orneklerin tabakalanma diizlemine dik yapilan
deneylerde orneklerin plastik ozellik gosterdigi ve kirilmaktan ¢ok asir1 derecede
deformasyona maruz kaldiklari goézlenmistir. Bazi deney oOrneklerinde kirilma
ger¢eklesmis ve deney sonlandirilmistir. Bazilarinda ise sikisma devam etmis ve bu
nedenle belirli bir yiikte deneye son verilmistir. Tiim Orneklerde benzer davranis
sekiller  gozlenmistir. Isil islem sonucunda test uygulanan Orneklerde plastik
deformasyon o6zelliginde azalma oldugu gériilmiistiir. Ornekler 1s1l islem ©ncesi

islemlere gore goreceli olarak daha rijit davranis gostermislerdir.

Egilme testi uygulamasina uygun ornekler iizerinde elde edilen sonuglarda ¢cam
orneklerinin egilme direnglerinin olduk¢a iyi diizeyde oldugu goriilmektedir. Isil
islem Oncesi Oorneklerde egilme direnci degerleri 32,86MPa ile 66,56 MPa arasinda
degismekte olup, ortalama deger 55,13 MPa ve standart sapma 13,53 olarak
belirlenmistir. Isil islemin sonras1 6rneklerde ise egilme direnci degerleri 35,27 MPa
ile 74,49 MPa arasinda degismekte olup, ortalama deger 56,22 MPa ve standart
sapma 16,14 olarak belirlenmistir. Deney sonuglarina bakildiginda, egilme dayanimi
bakimindan 1s1l islem Oncesi ve sonrasi ortalama egilme direnclerinde ¢ok fazla bir
degisme olmazken malzemenin 1s1l islem sonrasi1 daha gevrek davranis gosterdigi

gozlenmistir.
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WPM Centik darbe deneyi cihaz1 kullanilarak ¢entik darbe deneyi sonucunda, 1s1l
islem gormiis Orneklerin, 1s1l islem gormeyen Orneklere gore daha diisiik enerjide
kirildiklar1 belirlenmistir. Bu nedenle ahsap malzeme kullanilarak elde edilen

ambalaj tirtinlerinin darbelere karsi daha duyarli olduklar1 belirlenmistir.

Ahsap numunelere ait 1s1l islemler 2011KBFEN17 numarali BAP projesi
kapsaminda alinan Atria marka Isil Islem firini ile gerceklestirilmistir. Uygulanan 1s1l
islem testlerinde projede kullanilan firmin ilgili standartta ©6ngorulen teknik
parametreleri sagladigi ve test uygulanan Orneklerin Ongoriilen sicaklik ve nem

degerlerine ulastiklar1 belirlenmistir.

Isil islem uygulanan test 6rnekleri tizerinde 201 1KBFEN17 numarali BAP projesi
kapsaminda alman Testo 875-1 termal kamera ile firin ve Orneklerin termal
goriintliilenmesi yapilmistir. Bu sekilde orneklere ve firin igersine uygulanan 1sinin
esit sekilde dagilip dagilmadigi ve istenen sicakliklara yiikselip yiikselmedigi test
edilerek kontrol edilmis ve gerekli teknik sonuglara ulasildigi termal goriintii analizi

ile kanitlanmustir.

ISPM 15 standardi diinya ekolojik sistem dengesini korumak ic¢in alinmis
Oonlemlerden birisidir. Standart sartlarinin dogru ve yerinde uygulanmasi ile o eko
sisteme ait olmayan canlilarin farkli bir ¢cevreye adapte olmasi ve burada sistemin
parcalar1 olan canlilara zarar vermesi engellenmis olacaktir. Bu da iilkeler bazinda
bakildiginda biiyiik ekonomik ve c¢evresel zararlardan korunma anlamina

gelmektedir.

Bu tez c¢alismasi ambalajlamada kullanilan ahsap fdiriinlerin ve ahsap
standartlarinin detayli bir sekilde incelenmesi ve laboratuvar kosullarinda teknik
Ozelliklerinin test edilmesi amaciyla gerceklestirilmistir. Bu konuda yapilacak
bundan sonraki caligmalarin ahsap zararlilari ve bu zararlilarin ahsap ambalaj
urinlerinde dnlenmesine yonelik uygulamalarin etkilerinin belirlenmesi (zerine

olmasinda blytk yarar gorilmektedir.
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