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 Ö Z E T Ç E  

 

 

"Melez Kavak 0-214 ve 45/51) Fidanlıklarında Çelik Bahçeleri 

Kurulması ve ĠĢletilmesi ile ilgili Teknikerinin Belirlenmesi Üzerine 

AraĢtırmalar'' adlı bu çalıĢma ile kavak fidanlıklarımızda fidan üretimi için 

gerekli olan gövde çeliklerinin uygulana gelen yöntemlerin dıĢında daha pratik 

ve ekonomik yolla üretilebilme olanakları araĢtırılmıĢtır. 

 

Her iki kavak klonunda da Çelik Bahçeleri kurularak elde edilen 

çeliklerin adedi geleneksel yöntemlere nazaran yaklaĢık iki misli daha fazla 

olmaktadır. 

 

Ġki klonda da özellikle gövdeler üzerinde bırakılan 2-4-6 sürgün 

içerisinde en iyi sonucu 6 sürgün bırakılan gövdeler vermektedir. 

 

 

 

 

A B S T R A C T  

 

 

The objective of the project "Investigations on determination of 

techniques related to establishment and management of material plots in the 

nursery of poplar (clones of 1-214 and 45/51 hybrids)" is to investigate more 

practical and economic method of propagation of stem cuttings. 

 

By cutting the two year old saplings at the height of 0.60 rosóme fresh 

sprouts are obtained and these new sprouts are selected. The best result was 

observed in the plots were left on the stems. 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

1. GĠRĠġ: 

 

Türkiye Kavakçılığının geliĢtirilmesinde en etkili faktörlerin baĢında 

ıslah edilmiĢ üstün klonların ve kaliteli fidanların kullanılması gelmektedir. 

Halen yurdumuzdaki kavak ağaçlandırmalarında dikilmekte olan fidanların 

yaklaĢık 3 milyon adedi OGM ve AGM Fidanlıklarında (Toplam 43 adet), buna 

karĢılık 7-8 milyon adedi özel fidanlıklarda (yaklaĢık 350 adet) 

yetiĢtirilmektedir. Toplam yıllık fidan sayısı yılda ortalama 10-12 milyon 

kadardır (GÖNÜL 1990, sJ29). Bunun dıĢında fidan temin edilebilmesi, daha 

ucuz olması ve fidan kullanma alıĢkanlığının tam olarak yaygınlaĢması gibi 

nedenlerle halen büyük miktarlarda kavak fidanı dikimi boylu dal çeliği ile 

yapılmakta ve uygulama sonucu büyük kayıplara uğranılmaktadır. 

Kırsal nüfusumuz için büyük önemi olan kavakçılık sektörünün 

geliĢtirilmesinde izlenecek ana politika üreticilerin, dikimleri ıslah edilmiĢ 

üstün klonlarla ve kaliteli fidanlarla yapılabilmesi ve modern yetiĢtirme 

tekniklerinin bulunarak uygulamaya aktarılması olmalıdır. Bunun için 

Yapılacak ilk ve önemli iĢ, klonal saflığı olan fidan materyalinin (çelik) bol 

miktarda üretilerek halka ucuz intikal ettirilmesi olacaktır. 

Bilindiği gibi hali hazırda melez kavaklarda fidan üretim teknikleri 

pratikte dört Ģekilde uygulanabilmektedir. 

1- Kök Sürgünleri ile Üretme, 

2- Köklü Çelik ile Üretme, 

3- Daldırma ile Üretme, 

4- Gövde Çeliği, Adi Çelik ve Göz Çeliği ile Üretme. 

 

En iyi ve sıhhatli üretme, köklü çelik ve gövde çeliği ile yapdan 

üretimdir (ANON 1981, s,20). 

Köklü çelikler, üretme parselinde çelikten yetiĢtirilmiĢ 1 yaĢlı 

fidanların kök boğazı üzerinden kesilmiĢ ve 2-3 canlı göz bulunduran yan 

kökleri usulüne uygun budanmıĢ kök kısımlarıdır. 

Gövde çelikleri ise, üretim parsellerinde çelikten üretilen 1 yaĢlı 

fidanların gövdelerinden elde edilmektedir. Bir gövdeden ortalama 4-5 adet 

çelik elde edebilmektedir. Çelik boyları genelde 20-22 cm kadar olmaktadır 

(FRISON 1989, s.5). Uygulana gelen bu tekniklerle üretilen çelik materyali için 

gerekli olan üretim parselleri daha geniĢ alanlar kaplamaktadır. Yer kaybı 

fazladır. Ayrıca çelik adedi bakımından daha pahalı bir yöntem olduğu 

bilinmektedir. 

 

 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

 

 



 

 

Çelik üretiminin yanında çelik boylarının kaliteli fidan üretiminde 

önemli yeri bulunmaktadır. Nitekim, AYBERK ve ARK(1991, s.3-12)' m yapmıĢ 

oldukları bir araĢtırmada çelik boylarının melez kavaklarda (1-214 ve 45/51) 

30-35 cm'ye doğru çıktıkça fidan kalitesinin artmakta olduğu görülmektedir. 

Bu durum her 1 yaĢlı gövde'den elde edilecek çelik sayısını etkileyecektir. Eğer 

uygulamada çelik boylan 30-35 cm gibi rakamlara ulaĢırsa çelik temini daha 

da zorlaĢacaktır. 

Bu bakımdan da araĢtırma önemli görülmektedir. 

Bol miktarda ve ucuz çelik üretimi konusunda yabancı ülkelerde 

benzer çalıĢmalar yapılmaktadır. Örneğin; Ġtalya'da kütük ve tetar Ģeklinde 

iĢleme tabi tutulmuĢ anaçlardan alman 1 yaĢlı sürgünlerden elde 

edilmektedir. Bu konuda ülkemizde kapsamlı bir çalıĢmaya rastlanmamıĢtır. 

 

2. ARAġTIRMA MATERYALĠ VE YÖNTEM: 

 

2.1. YetiĢme Ortamı Özellikleri: 

Deneme izmit'te Kavakçılık AraĢtırma Enstitüsü'nün sınırlan içinde 

bulunan Kavak Fidanlığında kurulmuĢtur. 

Denemenin kurulduğu yörenin yıllık ortalama sıcaklığı 14.4° C dir. 

Aylık en yüksek sıcaklık ortalaması Ağustos; en düĢük ise ġubat ayında 

görülmektedir (ÇÖLAġAN 1970, s.388). 

15 cm. derinde ortalama aylık toprak sıcaklığı 5.2° C (Ocak) üe 26° C 

(Ağustos) arasında değiĢmektedir. Mart ayında 15 arı. derinlikte toprak 

sıcaklığı ortalama 7.6° C dir. 

Yörenin yıllık ortalama yağıĢ miktan 764.6 mm. dir. En düĢük yağıĢ 

alan ay ortalaması 27.6 mm ile Ağustos ayıdır. Yıllık nisbi nem ortalaması % 

72'dir. 

Deneme alanının toprak özellikleri AraĢtırma Enstitüsünün toprak 

laboratuvarında tespit edilmiĢtir. Buna göre fidanlık topraklan Killi Balçık 

tekstüründe ve derin topraklar sınıfına girmektedir. Arazinin genel eğimi sıfır 

ile % 0.2 arasında değiĢmektedir. 

 

2.2. Deneme Deseni ve AraĢtırmanın Aplikasyonu : 

AraĢtırmada rastlantı bloklarında bölünmüĢ parseller deneme 

deseni kullanılmıĢtır (DÜZGÜNEġ 1963. s.220-260). Elde edilen veriler 

klonlara göre (1-214 ve 45/51) ayrı ayrı olmak üzere varyans analizi ile 

değerlendirilmiĢtir. 

Denemenin aplikasyonunda Ģerit metre, pusula ve iĢaretlenmiĢ dikim 

ipleri kullanılmıĢtır. Deneme dört blokludur. He blok önce iki ana parsele ve 

her ana parsel de üç alt parsele ayrılmıĢtır (ġekil 1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ġekil 1; AraĢtırma Deneme Deseni  

Figure 1: Experimental Design 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Denemenin genel alam 36x26 m olup, parsel ebatları 4.5x12 m. 

Ģeklindedir. Her iki kavak klonu için aynı deneme deseni ve aynı yöntemler 

uygulanmıĢtır. 

Denemenin kurulması için önce fidanlıkta uygun bir yer seçilmiĢtir. 

Deneme desenine göre aplikasyon iĢlemi tamamlanmıĢ ve her iki klon için 

dikilecek çelik yerleri iĢaretli ipler yardımıyla belirlenerek çelikler Mart 1989 

yılında dikilmiĢtir. Kullanılan klonlar 1-214 ve 45/51 dir. Çelik boylan 

ortalama 22 cm olarak alınmıĢ ve hesaplamalar buna göre yapılmıĢtır. 

Çelik dikim aralık mesafeleri 1.80x0.50 m. Ģeklindedir. Geleneksel 

yöntemlerde ise bu durum 1.30x0.20 m. olarak uygulanmaktadır. Çelik 

bahçelerinde sürgüne zorlanan anaçların daha iyi beslenebilmeleri ve bu 

suretle sürgün verimlerim arttırabilmeleri gübreleme ve entansif bakımların 

yanında ancak bu yolla gerçekleĢtirilebilmektedir. 

Bu aĢamadan sonra iki yıl boyunca 0-1-2 yaĢında fidan yetiĢtirmek 

için gerekli tüm tekleme, balom, sulama, gübreleme ve koruma vs. gibi rutin 

hizmetler aksatılmadan ve itina ile yerine getirilmiĢtir. 

1991 yılı baĢlarında yeni vejetasyon dönemi baĢlamadan iki yaĢındaki 

fidanlar, deneme desenine uygun olarak toprak seviyesinden 15 cm ve 60 cm. 

üstten kesilerek toprakta kalan gövdeler sürgün vermeye bırakılmıĢtır. 

Aynı yılın Mayıs ayında her bir kesik gövde (Anaç) üzerindeki yeni 

sürgünler, yine deneme desenine uygun olarak her alt parselde St=2, S2=4, 

S3=6 ve T (Kontrol) sürgün kalacak Ģekilde teklenmiĢtir. Bu suretle S,=2, S2=4, 

83=6 ve T (Kontrol=TeklenmemiĢ) adet sürgün bırakılan anaçlardaki 

sürgünlerin 1 yaĢına kadar bakından yapılmıĢtır. Çelik materyali üretilecek bir 

yaĢındaki sürgünler ġubat 1992 yılında çelik materyali üretilmek üzere 

kesilmiĢlerdir. Kesilen sürgünlerden standartlara uygun çelik elde edilmiĢ ve 

her alternatif için bu çelikler sayılmıĢtır. ĠĢe yarayan çelik adedinin fazlalığı 

kriter alınarak iĢlemler arasında mukayeseler yapılmıĢtır. Denemede kontrol 

iĢlemi olarak bırakılan parsellerde tekleme yapılmamıĢ ve tüm sürgünler 

değerlendirilmiĢtir. ĠĢlem (T) rumuzu ile gösterilmiĢtir. 

ġubat 1992 yılında kesilen sürgünlerin yerine gelen sürgünler yine 

yukarıda belirtilen kültürel iĢlemlere tabi tutulmuĢ ve deneme ġubat 1993 

tarihinde ikinci defa kesilmiĢtir. Her bir iĢlemdeki iĢe yarar çeliklerin sayısı 

dikkate alınarak değerlendirmeler yapılmıĢtır. Bu suretle en çok çelik 

üretebilecek iĢlemin ortaya çıkarılmasına çalıĢılmıĢtır. 

AraĢtırmadan elde edilecek bulgular ve sonuçlar için iki yılın yeterli 

olacağı düĢünülmüĢtür. Nitekim bazı yabancı ülkelerde yapılan  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

araĢtırmalarda kavak anaçlarının üç yıldan fazla çelik üretiminde kullanılması 

durumunda kök yorulması nedeni ile çelik verim ve kalitesinin standartların 

altına düĢeceği belirtilmektedir (AYBERK1990, s.2-29). 

 

2.3. AraĢtırmada Uygulanan Ġstatistik Yöntemler: 

 AraĢtırmada iĢlemler arasında farklılıkların ortaya çıkarılması için 

istatistik yöntemler kullanılmıĢtır. 

Her bir iĢlemde kaliteli çelik üretimi yapıldıktan sonra iĢlemler 

arasında çelik sayılarına yönelik değerlendirmeler Varyans Analizi ile ortaya 

çıkarılmıĢtır. Varyans Analizlerinden sonra farklı guruplaĢmaların mevcudiyeti 

Duncan Testi ile belirlenmeye çalıĢılmıĢtır. 

 

3. BULGULAR: 

3.2. Birinci Yıl Çelik Üretimine Ait Bulgular: 

L214 Klonu Melez Kavakların birinci yıl çelik üretimine ait verilerin 

değerlendirilmesinde anaç fidanların yerden 15 cm (Kj) ve 60 cm (Ko) 

yükseklikten kesilmesi suretiyle sürgüne zorlanması faktörleri arasında 

istatistik anlamda P=0.05 düzeyde önemli bir farklılığa rastlanmamıĢtır. 

Sayısal değerlerin kıyaslanmasında yerden 15 cin yukarıdan kesilen anaçların 

(Kt) daha fazla sayıda çelik verdiği görülmektedir. 

Diğer taraftan her bir (K) parselinde 2,4,6 ve daha fazla (Kontrol) 

sayıda sürgün bırakılan S1, S2, S3, ve T iĢlemlerinde çelik veriminin tespit 

edilmesi için yapılan varyans analizlerinde iĢlemler arasında istatistik 

balomdan P=0.001 düzeyde önemli farklar ortaya çıkmaktadır. Yapılan 

Duncan Test’ine göre oluĢan guruplaĢmalarda (S3) 6 sürgün ve daha fazla 

sürgün bırakan (T=Kontrol) parsellerinde en fazla çelik elde edilebildiği, buna 

karĢılık 2 sürgün bırakılan (S1) parselinde en az çelik üretilebildiği 

anlaĢılmaktadır (Tablo 1; Tablo 2). 

 

Tablo 1: Birinci yü sonunda 1-214 klonunda iĢlemlere göre çelik verim-

leri. 

Table 1: The cnttings yield in 1-214 done according to the treaîments at 

the end of first year. 

 

ĠĢlem No: Ort, Çelik Adedi F=12.70*" 

S3                                    17.38 

T 16.11 

S2 15.28 

S, 12.54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Tablo 2:1-214 ve 45/51 No.lu kavak klonlarında iĢlemlere göre birinci 

Yılda elde edilen çelik verimleri.  

Table 2: The cuttings yield of 1-214 and 45/51 clones in first year. 

 

 

(I-214) 

BLOK Kl K2 

 SI S2 S3 T SI S2 S3 T 

I 12.6 16.2 16 17.5 14.3 10.6 20.1 16.1 

II 12.8 17.7 19.6 16.5 11.7 14.6 18 16.5 

III 11.3 15.1 16.4 14 . 12.5 16.3 14 15 

IV 12.3 17.3 17.5 17.5 - 14.4 - - 

ORT. 12.2 16.6 17.4 16.4 12.8 13.9 17.4 15.8 

(45/51) 

I 9 7.3 9.4 8.6 10.5 9 10.3 9.1 

II 12.1 13 11.8 11.5 11.7 11.9 11.9 10.7 

III 10.4 . 11.1 12 11.6 13 14 14 10.9 

IV 13.1 12.3 15.1 13.7 - 10.7 - 10.3 

ORT. 11.2 11.9 12.1 11.4 11.7 10.6 12 10.2 

 

45/51 Klonu melez kavaklarda 1-214 melez kavaklara benzer so-

nuçlar çıkmıĢ ve toprak yüzeyinden 15 cm (K1) ve 60 cm (K2) yükseklikten 

kesilen parseller arasında istatistik balomdan P=0.05 düzeyde önemli bir fark 

görülmemiĢtir. Sayısal değerlerin kıyaslanmasında K1 (toprak yüzeyinden 15 

cm yükseklikten kesim) iĢlemi 11.37 değeri ile K2 (toprak yüzeyinden 60 cm 

yükseklikten kesim) iĢlemine nazaran üstünlük göstermekte ve daha fazla 

çelik elde edilebilmektedir. 

Diğer taraftan K parselinde S1 =2, S2 =4, S3 =6 ve (Kontrol = Tekleme 

yapılmamıĢ) iĢlemleri arasında çelik verimi açısından yapılan varyans 

analizlerinde P=0.01 düzeyde önemli farklılıklar ortaya çıkmaktadır. 

Uygulanan Duncan Test'ine göre ortaya çıkan guruplaĢmalarda 6 sürgün 

bırakılan S3 iĢleminin diğer iĢlemlere nazaran üstünlük sağladığı ve onlardan 

ayrıldığı görülmektedir. En az çelik üretilen, S2 , T ve S1 iĢlemlerinin gurup 

halinde son sırada yer aldığı ortaya çıkmaktadır (Tablo 2, Tablo 3). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Tablo 3 : Duncan Testi sonuçlarına göre 45/51 klonunda teklenen 

sürgün sayılarına bağlı olarak birinci yıl çelik verimleri 

bakımından iĢlemlerin guruplaĢması. 

Table 3 : The groups of treatments (45/51) at the end of first year 

according to the Duncan test result 

 

ĠĢlem No: Ort.ÇelikAdedi F=5.91

S3  

SI  

T 

S2 

12.60| 

11.44 

10.79 

10.78 

 

3.2. ikinci Yıl Çelik Üretimine Ait Bulgular: 

1-214 klonu melez kavakların ikinci yıl çelik üretimine ait verilerin 

değerlendirilmesinde anaç fidanların yerden 15cm (K1) veya 60cm. (K2) 

yükseklikten kesilmesi suretiyle sürgüne zorlanması faktörleri arasında 

istatistik anlamda P=0.05 düzeyde önemli farklar ortaya çıkmaktadır. Buna 

göre yerden 60 cm yüksekten kesilen anaçların (K2) iĢlemi daha fazla çelik 

verimi sağladığı görülmektedir. Kg iĢlemi 9.35 değeri ile K1 iĢlemine üstünlük 

sağlamaktadır. 

Diğer taraftan her bir (K) parselinde 2,4,6 ve tekleme yapılmamıĢ (tüm 

sürgüne bırakılmıĢ) iĢlemlerde (ġ1, S2, S3 ve T) çelik veriminin tespit edilmesi 

için uygulanan varyans analizlerinde iĢlemler arasında istatistik bakımdan 

P=0.001 düzeyde önemli farklar ortaya çıkmaktadır. Uygulanan Duncan 

Test'ine göre oluĢan guruplaĢmalarda her bir anaçta 6 sürgün bırakılan S3 

iĢlemi sürgün verimi bakımından en iyi sonucu vermektedir. T ve S2 iĢlemleri 

(Kontrol ve 4 sürgün) ikinci gurubu. S1 (iki sürgün) iĢlemi ise, sonuncu 

gurubu oluĢturmaktadır (Tablo 4, Tablo 5). 

 

Tablo 4 :   duncan Test i sonuçlarına göre 1-214 klonunda teklenen 

sürgün sayılarına bağlı olarak ikinci yıl çelik verimleri 

bakımından iĢlemlerin guruplaĢması. 

Table 4: The groups of treatments 0-214) at the end of second year 

according to the Duncan Test 

 

ĠĢlem No; Ort. Çelik Adedi F= 129.71'" 

S3                    10.801 

T 9.45 

S2 9.39 

S1 6.80 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

45/51 klonu melez kavaklarda toprak yüzeyinden 15cm (K1) ve 60cm. 

(K2) yükseklikte kesilen anaçların sürgün verimi ve elde edilen çelik sayılan 

bakımından incelenmesinde her iki iĢlem arasında istatistik bakımdan P=0.05 

düzeyde önemli bir fark ortaya çıkmamaktadır. Sayısal değerlerin 

incelenmesinde K2 iĢlemi 10.22 değeri ile ilk Ģuada yer almaktadır. 

Diğer taraftan her bir K parselinde S1 =2, S2 =4, S3 =6 ve T (Kontrol = 

tekleme yapılmamıĢ) iĢlemleri arasında çelik verimi açısından yapılan varyans 

analizlerinde P=0.001 düzeyde önemli farklılıklar ortaya çıkmaktadır. 

Uygulanan Duncan Testine göre oluĢan guruplaĢmalarda her bir K parselinde 

6 sürgün bırakılan S3 iĢlemi, I-214 klonu melez kavaklarda olduğu gibi ilk 

sırada yer almaktadır, ikinci gurubu S2 (4 sürgün bırakılan iĢlem) ve T 

(Kontrol= tekleme yapılmamıĢ iĢlem) iĢlemleri oluĢturmaktadır. S1 (2 sürgün 

bırakılan iĢlem) iĢlemi son sırada yer almaktadır (Tablo 5, Tablo 6). 

 

Tablo 5:1-214 ve 45/51 klonında değiĢik iĢlemlere göre ikinci yıl 

elde edilen çelik verimleri.  

Table 5: The yield of second year cuttings of I-214 and 45/51 clones. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

BLOK K1 K2 

 S1 S2 S3 T SĠ S2 S3 T 

I 6.9 8.9 11 9.2 7 10.1 11.1 9.2 

II 6.8 9.3 10.8 10 7.2 9.1 11 10.1 

III 6.8 8.2 10.5 8.2 6.5 9.9 10.3 9.8 

IV 6.3 9.2 10.8 8.9 6.9 10.4 10.9 10.2 

ORT. 6.7 8.9 10.7 9 6.9 9.8 10.8 9.8 

(45/51) 

I 8.5 9.8 10.6 10.2 8.2 9.4 10.9 9 

II 9.9 10.3 9.2 9.9 9.8 10.4 10.4 9.1 

III 11.2 10.4 12.1 10.6 9.2 10.9 12.3 10.1 

IV 9.4 10.2 10 2 9.8 9.6 11.4 12.4 10.5 

ORT. 9.7 10.1 10.5 10.1 9.2 10.5 11.5 9.6 

(I-214)

 
' 



 

 

Tablo 6: Duncan Test'i sonuçlarına göre 45/51 klon’unda teklenen Sürgün 

sayılarına bağlı olarak ikinci yıl çelik verimleri bakımından iĢlemlerin 

guruplaĢması.  

Table 6: The groups of treatments (45/51) at the end of second year 

according to the Duncan test results. 

 
ĠĢlem No: Ort Çelik Adedi F= 9.89 

                                                 11.01  

                                                 10.35  

                                                    9.89 

I                                                                                                                    9.48 

 

 

 

 

4. TARTIġMA, SONUÇ VE ÖNERĠLER: 

 

Bulgular bölümünün incelenmesinde her iki klonda da (I-214 ve 

45/51) toprak yüzeyinden K1 =15 cm ve K2 =60 cm yükseklikten kesilerek 

sürgün vermeye zorlanan iki yaĢındaki anaç gövdeleri arasında yapılan 

kıyaslamada K2 =60 cm. iĢleminin çelik verimi bakımından özellikle ikinci 

kesim yılında belirgin olarak üstünlük sağladığı görülmektedir. Bu durum 

kesik gövde kısmının toprak yüzeyinden daha yukarıda olmasıyla gövde 

üzerindeki sürgün gözlerinin sayı itibariyle daha fazla olması ve buna paralel 

olarak daha fazla sürgünün ortaya çıkmasıyla izah edilebilir. 

Nitekim BEġKÖK (1964, s. 100) yaptığı araĢtırmalarda değiĢik 

ülkelerde çelik üretimi için anaç gövdelerin toprak seviyesinden 75-100 cm. 

yüksekten kesilerek sürgüne bırakıldığını belirtmekte ve bu yöntemin 

diğerlerine nazaran daha çok tercih edildiğini vurgulamaktadır. 

Sürgün verimine bırakılan daha boylu anaçların (K2 >15cm) diğer bir 

avantajı, üretim parsellerdin bakımı sırasında ortaya çıkmaktadır. Toprağa 

çok yakın kesilmiĢ ağaçlardan çıkan sürgünler makineli bakım sırasında 

tahrip olmakta veya anaç gövdeler itelenmektedir. 

Bu durum böcek ve mantar tehlikelerini daha fazla artırabilmektedir. 

Denemenin devamı süresince yapılan gözlem ve incelemelere göre 

kesilen anaç gövdeler 1 yaĢında sürgün verimini tamamladıktan sonra üst 

kısımlardan 3-5 cmlik bir çürüme göstermektedir. Bu durum ikinci yıl sürgün 

verecek aynı anaç gövdelerin boyunu kısaltmaktadır. BaĢka bir deyiĢle 

gövdeden çıkacak tomurcuk (göz) sayısının azalmasına neden olacaktır. Ġki 

veya üç yıl tekrarlanabilen sürgünden çelik elde edilmesi iĢlemi göz önüne 

alınırsa 8-10 cmlik anaç gövde üst 

 

      



 

kurumasının K1 =15 cmlik iĢlem parsellerini olumsuz yönde etkileyeceği ve 

kaliteli sürgün sayısının giderek azalacağı düĢünülebilir. 

Sürgüne bırakılan K1 =15 cm ve K2 =60 cmlik anaçlardan S1 =2, S2 

=4, S3 =6 ve T (tekleme yapılmamıĢ) iĢlemlerinin uygulanması sonucu iki 

klonda'da (I-214 ve 45/51) 6 sürgün bırakılan S3 iĢleminin daha fazla çelik 

verimi sağladığı gözlenmektedir. Bu durum birinci ve ikinci yılda 

görülmektedir. S3 iĢlemini T iĢlemi takip etmekte olup en son sırada 2 sürgün 

bırakılan S1 iĢlemi gelmektedir. Melez kavaklarda 6 sürgün bırakılan S3 

iĢleminden ilk yıl ortalama 17 çelik ikinci yıl 10 çelik üretilebilmektedir. Çelik 

sayısında oldukça önemli bir düĢüĢ söz konusu olmaktadır. 

Aynı durum azda olsa 45/51 klonu melez kavaklarda da 

görülmektedir. 6 sürgün bırakılan S3 iĢleminden ilk yılda 12 çelik ikinci yılda 

11 çelik elde edilebilmektedir. 

Nitekim FRISON ve ARK. (1990, s.3)'da baltalık iĢletmesi tekniğine 

uygun olarak yapılan çelik üretiminde sürgün adedinin çok fazla olmasını 

tercih etmiĢler, hatta tekleme yapmadan çıkan tüm sürgünleri 

değerlendirmiĢlerdir. Benzer Ģekilde Yugoslavya Novisad'da yapılan 

çalıĢmalarda baltalık iĢletmesi tekniğine uygun çelik üretiminde tekleme 

yapılmadan çıkan tüm sürgünler değerlendirilmiĢtir (ANON 1986, s.135-155). 

Yine AYBERK (1990 s.20)'ın Ġtalya'da yapmıĢ olduğu incelemelerde, 

materyal parsellerinin gövde çeliği ile üretilmekte olduğunu ve sürgün 

teklemesi yapılmadan tüm sürgünlerin çelik üretiminde değerlendirildiğini 

belirtmektedir. 

TOLAY (1989, s.35-46) ise yapmıĢ olduğu araĢtırmalarda zorunlu 

hallerde baltalık veya tetar iĢletmesine benzer Ģekilde çelik üretilebileceğini 

belirtmekte ve anaçtan süren sürgünlerin belli sayıda azaltılması gerektiği 

konusunda bir görüĢ bildirmemektedir. 

Melez kavak (1-214 ve 45/51) Fidanlıklarında Çelik Bahçeleri 

Kurulması ve ĠĢletilmesi ile ilgili Tekniklerin Belirlenmesi Üzerine AraĢtırmalar 

adlı bu çalıĢmadan elde edilen sonuç ve öneriler aĢağıya çıkarılmıĢtır: 

1- Melez kavak fidanlıklarında çelik üretimi için uygulana gelen 

yöntemlerin yanında baltalık ve tetar isletmeleri tekniğinden yararlanılabilir. 

Bu yöntemle elde edilen çeliklerle kaliteli fidan üretimine yönelik 

araĢtırmaların yoğunlaĢtırılması gerekmektedir. Aynı yöntemle elde edilecek 

fidanlarla tesis edilecek ağaçlandırmaların basardan da ayrıca inceleme 

konusu olmalıdır. 

2- Çelik bahçeleri tesis edilirken aralık-mesafelerin daha geniĢ 

tutulması baĢarıyı olumlu yönde etkilemektedir. Bu durum da her bir 

 

 

 

 

 



 

anaç için daha geniĢ bir faydalanma alam sağlanacağından güçlü bir kök sistemine 

bağlı olarak daha yüksek üretim gücüne sahip anaç gövdeler elde edilecektir. Bu 

durum sürgün sayısının artmasını, sürgün boy ve kalitesini olumlu yönde 

etkilemektedir. 1.8x0.40m veya 1.80x0.50 m aralık mesafeler tercih edilebilmektedir. 

Aralık mesafenin geniĢ olması mekanizasyon olanaklarını arttıracaktır. Bakımlar 

sırasında makine trafiğinden dolayı sürgün tahribatı azalacaktır. 

3- Sürgüne bırakılan anaç gövdelerin iki yaĢında teklemeye tabi tutulması 

düĢüncesi gövdede toplanan sürgün verim gücünün arttırılmasından 

kaynaklanmaktadır. Bir yaĢındaki anaç gövdelerin tekleme sonrası sürgün verimi ve 

çelik kapasiteleri denenmeli ve araĢtırılmalıdır. 

4- Çelik bahçelerinde anaç fidanların toprak seviyesinden veya onun 10-15 

cm üstünden kesilmesi ve sürgüne bırakılması uygun görülmemektedir. Bu durumda 

gövde üzerindeki tomurcukların (Göz) sayısı azalmakta ve sürgün sayısında önemli 

düĢüĢler söz konusu olmaktadır. Ayrıca her yıl üstten çürüme meydana geldiği için iki 

üç yıla varmadan anaçlar sürgün veremez duruma gelecektir. Makineli bakımlarda 

sürgün tahribatı artacak, gövde yaralanmaları sonucu zararlıların etkisi fazlalaĢacaktır. 

Anaç fidanların 50-60 cm. üstten kesilmeleri en uygun yöntem olarak görülmektedir. 

Daha üstten kesilmeler ise, zayıf ve cılız sürgün verimi açısından tavsiye 

edilmemektedir. 

5- KesilmiĢ anaçların sürgüne bırakılmasından bir yıl sonra (bir yaĢlı 

sürgünler) tekleme yapılması gerekmektedir. Anaçların kesimi genelde vejetasyon 

mevsimi dıĢında tercihen ġubat sonu Mart baĢında yapılmaktadır. Tekleme ise Mayıs 

baĢında yapılabilmektedir. 

Anaç gövde üzerinde çok sayıda sürgün var ise en sağlıklı sürgünlerden altı 

adedi ayrılarak diğerleri elemine edilmelidir. Yeterli sayıda sürgün bulunmayan 

hallerde iĢe yarayabilecek tüm sürgünler bırakılmalıdır. 

Anaçların kesim iĢlemi tercihen el veya motorlu testere ile sürgün teklemesi 

ise el makası veya hidrolik makaslarla yapılabilmektedir. 

 6- Çelik üretiminde, anaçlardan kesilen 3-5m boyundaki 

sürgünlerin anaca yakın olan 20-30cm.lik kısımları genelde eğri ol- 

duğundan değerlendirilmemelidir. Sürgün uç kısımlarında odun- 

laĢmanın sona erdiği bölümden sonra gelen yumuĢak kısmın elemine 

edilmesi gerekmektedir. 

Sürgünden çelik elde edilmesinde genelde 10-25 mm. kalınlıktaki kısımlar 

değerlendirilmelidir. Çelik kesiminde el makasları ergonomik özelliklerde 

olmadığından iĢçiyi yormaktadır. 
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ÇalıĢmanın ileri aĢamalarında bu durum iĢçiyi daha ince çaplı çelik kesimine 

zorlamaktadır. Bu nedenle hidrolik veya pnömatik makaslar tercih edilmelidir. 

7- Anaç gövdelerden sürgün sayısı bakımından ilk yıl her iki 

klondan daha fazla çelik elde edilebilmektedir, ikinci yıl ise bu sayı 

azalmaktadır. 

Sürgün sayısına bağlı olarak bu yöntemle uygulana gelen yöntemlere nazaran 

iki kat daha fazla çelik elde edilebilmektedir. 

8- Çelik bahçelerinin bakımına özel önem verilmelidir. Ürerim 

parsellerinde uygulanan rutin iĢlemlerin yanında yoğun bakım 

uygulanmalıdır. 

 

 

 

ÖZET 

 

1. Türkiye Kavakçılığının geliĢtirilmesinde en etkili faktörlerin baĢında ıslah 

edilmiĢ klonların ve kaliteli fidanların kullanılması gelmektedir. 

Kavakçılık sektörünün geliĢtirilmesinde izlenecek ana politika üreticilerin 

ıslah edilmiĢ üstün klonlarla kaliteli fidan üretimine yardımcı olmaktır. Bunun için 

yapılacak ilk ve önemli iĢ klonal saflığı olan fidan materyalinin (çelik) çok sayıda 

üretilerek yetiĢtiriciye ucuz intikal ettirilmesi olacaktır. 

 

. 2. Gövde çeliklerinin üretiminde geleneksel yöntemlere nazaran bir anaçtan 

birkaç yd faydalanma olanağım sağlayan ve tetar iĢletmesi tekniğine dayanan çelik 

bahçelerinin kurulması gerekmektedir. 

 

3. Çelik bahçelerinde 2 yaĢında normal kavak fidanın yerden 60 cm 

yüksekten kesilerek sürgüne bırakılması ve mevcut sürgünlerin altı adede indirgenerek 

kalanların elemine edilmesi iĢlemi esas alınmaktadır. Bir yaĢma gelen bu sürgünler 

çelik üretimi için kesilmelidir. Belirlenen bu iĢlem en fazla çelik üretim yöntemidir. 
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SUMMARY 

 

1. The most important factors are the use of selected high quali- 

ty cuttings and saplings in the development of poplar cultivation activi- 

ties in Turkey. 

The poplar growers have to be financially and technically supported to use 

selected and good quality material in both case, nursery and plantation stages. To 

reach this target sufficient amount of selected high quality and cheap material ought to 

be propagated and distributed to the poplar growers. 

2. It is possible to propagate the stem cuttings through traditional methods, it 

is also possible to propagate them from new sprouts of old roots. By using this method 

the same root can be used during 2 or 3 years period to propagate stem cuttings. For 

this purpose in poplar nurseries material plots should be allocated and root systems 

should be used for harvesting new cuttings. 

3. In the experiment the highest productivity of stem cuttings was observed 

in the plots where the two years old poplar saplings were cut at the height of 0.60 m 

and left to grow sprouts. The new sprouts were selected and six of them left on the 

stem 
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