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PARKELIK AGAC MALZEMENIN KURUTULMASI
Do¢. Dr. Ramazan EANTAYI

Kisa Ozet

mSon yillarda uUlkemiz parke endustrisinde hizh bir gelisme olmustur.
Parke dretiminin en 6nemli safhasini kurutma islemi teskil etmektedir.
Parkelik malzemenin degisik boyut ve sekillerdeki malzemeler halinde
kurutulmasi séz konusudur. Bunlar, kalas, tahta, ¢ita ve parke taslagi
halleri olup, bunlardan kalas halinde kurutma pek az uygulanan se-
kildir. Parke Uretiminde parkelik malzemenin tahta, ¢ita veya taslak
halinde kurutulmasi isletmenin 6zel durumuna, isledigi hammaddeye ve
mistakil veya entegre olusuna baghidir. isletmelerde farkli uygulama-
lara rastlanmaktadir. Bu yazida evvela tahta, ¢ita veya taslak halinde
kurutmanin fayda ve sakincalari, sonra tahta, ¢ita ve taslak kurutma
teknikleri ayri ayri agcitklanmistir.

GIRIS

Parkenin ilk ortaya cikisi 3000 yil éncesine kadar gitmektedir. ibrani krali Sa-
lamon’un mabedinde yapilan kazilarda bulunan cesitli agac¢ tdrlerinin birlestirilmesi
ile elde edilmis yer dodsemeleri buglinki parkelerin ilk 6érneklerini teskil etmektedir.

Masif parke, agactan belirli boyut ve bicimde yapilmis biribirileri ile birlestiril-
meye elverisli bir sekilde yan ve baslan profillendirilmis br déseme malzemesidir.
Parkelik malzeme ise, boyut ve ozellikleri itibariyle bu tarife uygun masif parke
yapmaya elverisli tahta, ¢ita ve parke taslagi™ gibi aga¢ parcalardir.

Parke taslaklarinin hazirlanmasi ve islenmesi olmak Uzere iki ana bélimden olu-
san parke, Uretiminin en 6nemli safhasini kurutma islemi teskil etmektedir. Bu ne-
denle parke uretiminde, kurutma konusuna verilen dnem o&lgisinde basan elde edi-
lebilmektedir. Bu yazida parkelik malzemenin kurutulmasi ile ilgili esaslar acik-

lanmistir. Yazinin hazirlanmasinda konu ile ilgili literatirden ve fabrikalarda yapi-
lan gozlem, inceleme ve arastirmalarda elde edilen sonuclarindan yararlaniimistir.

1. PARKE ENDUSTRIiIMIiZiN BUGUNKU DURUMU

Ulkemizde ilk parke tesisi 1934 yilinda Ayancik ormanlarini isleten Zingal (Bel-
cika) sirketi tarafindan Ayancik kereste fabrikasinda kurulmus ve faaliyete gecmis-

1 Dog. Dr. Ramazan KANTAY, i.U. Orman Fakiiltesi, Orman Endistri Mihendisli§i Boélumi, Buyikdere -
istanbul.
2 Bazl kaynaklarda parke taslaklarina parkelik. hem parke veya frize gibi adlar da verilmektedir.
Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih : 30.12.1987
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tir. Bundan sonra yeni fabrikalar kurulmus ve 1981 yilma kadar 10 adedi Devlete
17 adedi 0Ozel sektdre ait olmak Uzere toplam 27 fabrikanin kuruldugu ve bunlarin
yillik kapasitelerinin toplam 1,5 milyon metrekare parke oldugu tespit edilmistir»'

Ulkemiz parke endustrisinde 1960 I yillarda pek gelisme olmamistir. Bunun ne-
deninin o yillarda hizli bir gelisme gosteren ucuz ikame maddesi plastik asilli (te-
moplastik) yer dosemelerinin rekabeti oldugu tespit edilmistir. 1970 ve 1980 li yil-
larda ise, konut yapimindaki gelismeye paralel olarak saglik agisindan yararlari ve
estetik Ustinlugu nedeniyle gelisme gostermistir. Fakat asil ve en hizli gelismeyi
1982 yilindan sonra gostererek 1981 yilinda 27 olan fabrika sayisi 1987 baslarinda.
80 civarina yukselmistir. Boylece yillik kapasite 6 milyon metrekareye ulasmistir.

Son yillardaki hizli gelismenin asil nedeninin konut yapimindaki hizli artis ol-
dugu kabul edilmektedir. Fakat agaca goére ucuz olan diger yer dosemelerinin yerine
agac parkelerin tercih edilmesinin nedeni, agacin yer dosemesi olarak ustiin ozellikle-
re sahip olmasidir. Gelir ve yasam duzeyi yukselen kesim hi¢ tereddutsiiz agag¢ par-
keyi tercih etmektedir.

Ulkemizde aga¢ parkeye olan talebin gok hizli bir sekilde artisi parke arzini
yetersiz hale getirmekte ve bu durum yeni kuruluslari tesvik etmektedir. Bu nedenle
1987 yili sonuna kadar parke fabrikasi sayisinin 100 civarina ulasacag: tahmin edil-
mektedir (KANTAY 1987).

2. KURUTMADA KARSILASILAN SORUNLAR

Parke fabrikalarindaki incelemelerimiz sirasinda, parke dreticilerinin parkelik
malzemenin kurutulmasi ile ilgili olarak bircok sorunlari oldugu tespit edilmistir.
Benzer sorunlara FESSEL (1961) tarafindan daha 6nce deginilmis ve o gunun kosul-
lari icerisinde bazi oneriler getirilmistir. Ancak,.teknolojinin gelismesi ve kosullarin
degismesi ile sorunlarda da degismeler olmustur. Bu sorunlardan en dnemlileri asa-
gida agiklanmistir.

1. Parkelik malzeme hangi rutubet derecesine kadar kurutulmalidir?
2. Parkelik malzeme hangi halde kurutulmahlidir?

— Yanlan alinmis veya alinmamis kereste halinde mi?
— Parke taslagi kalinhginda veya genisliginde kesilmis citalar halinde mi?
— Mamul parke boyutlarini verecek sekilde kesilmis taslaklar halinde mi?

3. Parkelik malzemenin kurutulmasinda nasil bir yol takip edilmelidir?

— Uzun veya kisa bir sire dogal kurutma yapildiktan sonra kurutma firin-
larinda teknik kurutma mi?

— Ozel olarak yapilmis 6én kurutma tesislerinde lif doygunlugu rutubet de-
recesine kadar kuruttuktan sonra kurutma firinlarinda teknik kiirutma
mi?

— Yuksek baslangi¢ rutubeti ile dogrudan dogruya kurutma firinlarinda tek-
nik kurutma mi?

3 Orman Genel Mudurlaga APK, Orman Sanayi Envanteri, 1981.
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4. 6n kurutma hangi agac turlerinde gereklidir, nasil ve hangi rutubet derece-
lerine kadar yapilmahdir?

5. Parkelik malzemenin kurutulmasi icin 6zel olarak yapilmis ve te¢chiz edilmis
kurutma tesisleri gerekli midir?

6. Parkelik malzemede kurutmanin kalitesi nasil kontrol edilir. Kaliteli bir ku-
rutmanin gostergeleri nelerdir?

'7, Mamul parkede ortaya c¢ikan kusurlarin kurutma hatalarindan kaynaklanip
kaynaklanmadigi nasil anlasilir?

Parkelik malzemenin kurutulmasi ile ilgili olarak hazirlanan bu yazida kurutma
esaslari aciklanirken yukarida belirtilen sorunlara da deginilmis ve Oneriler getiril-
mistir.

3. PARKELIK MALZEME HANGiIi RUTUBET DERECESINE KADAR
KURUTULMALIDIR?

Genel olarak kapali yerlerde kullanilan bir déoseme malzemesi olan parke hangi
rutubet derecelerine kadar kurutulmalidir ?

Degisik kaynaklarda (LEMPELIUS 1968, BERKEL 1978, KANTAY 1976, 1978,
KURTOGLU 1984) kapah yerlerde kullanilan aga¢ malzemede bulunmasi gereken
rutubet miktarlarinin % 15-16 nin altinda bulunmasi gerektigi belirtilmektedir. Kul-
lanis yerinin isitithp 1sitilmamasma ve i1sitmada kalorifer veya soba kullanilmasina
gbre denge rutubeti degismeleri su sekilde verilmektedir.

Isitilmayan kapali yerlerde %16 —15
Normal 1sitilan yerlerde %13 —12
Soba ile isitilan yerlerde %12 —10
Surekli kalorifer ile isitilan yerlerde %10 —6

Nitekim tarafimizdan (KANTAY 1976) bir bina icerisinde degisik hava sartla-
rinin hikdm sdrdugua yerlere konan parke taslagr boyutlarindaki mese ornekleri ile
yapilan denemelerde, uzun peryodlarda meydana gelen denge rutubeti degismeleri
saptanmistir. Buna gore denge rutubeti kaloriferlerle isitilan odada kalorifere yakin
yerlerde %5 ile %11 arasinda, kalorifere uzak yerlerde ise %8 ile %12 arasinda de-
gismektedir.

Almanya kosullarinda parkeliklerin rutubetinin %8 ile %10 arasinda olmasi ge-
rektigi belirtilmektedir (FESSEL 1961). DIN 280’de de mamul parkelerin rutube-
tinin %7 nin altina inmemesi ve %12 nin Ustine ¢ikmamasi istenmektedir. LEM-
PELIUS (1968) de ayni degerler verilerek ortalamanin %9, toleransin da % -j-2 ol-
masi gerektigi vurgulanmaktadir. 1

Yukarida verilen bilgilerdende anlasilacagi gibi Turkiye kosullarinda parkelik
malzemenin mamul parke haline getirilmeden 6nce % 8-]-2 rutubet derecesine kadar
kurutulmasi ve mumkuinse kurutma isleminden sonra kurutma firmi icerisinde veya
iklimlendirilmis bir odada birka¢ hafta bekletilmesi uygundur.
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4. PRATIKTE UYGULANAN PARKE TASLAGI URETIM SEKILLERI

Mistakil veya entegre parke fabrikalarinda parke taslaklari gesitli sekillerde
Uretilip hazirlanmaktadir*. Bunlarin bazilari asagida Ozetlenmistir.

1. Once tomruklardan parke taslagi kalinhiginda tahtalar bigilir. Elde edilen
tahtalar acikta veya usti kapali yerlerde dogal, sonra kurutma firinlarinda teknik
olarak kurutulur. Kurutulmus tahtalardan parke taslaklari Kkesilir.

2. Tomruklardan parke taslag: kalinliginda tahtalar bicilir. Elde edilen tahtalar
dogal olarak kurutulur. Genellikle hava kurusu hale gelen bu tahtalardan taslaklar
kesilir. Boylece elde edilen hava kurusu haldeki taslaklar kurutma firinlarinda ku-
rutulur.

3. Tomruklardan parke taslagr kalinliginda tahtalar bicildikten sonra, dogrudan
dogruya kurutma firinlarinda tahta halinde kurutulur. Parke taslaklari bu kurutul-
mus tahtalardan elde edilir.

4. Tomruklardan parke taslag! kalinliginda tahtalar bigilir. Sonra bunlardan par-
ke taslagi genisliginde c¢italar kesilir. Elde edilen gitalar énce dogal, sonra teknik
Olarak veya dogrudan dogruya teknik olardk kurutulur. Parke taslaklari kurutulmus
citalardan elde edilir.

5. Tomruktan parke taslagi kalinliginda tahtalar bigilir. Yas tahtalardan parke
taslaklari kesilir. Boylece elde edilen yas haldeki taslaklar, dnce dogal, sonra teknik
olarak, veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur.

6. Tomruktan kalinhgr parke taslagi genisliginde olan kalaslar bicilir. Elde
edilen kalaslar 6nce dogal sonra teknik olarak kurutulur. Kurutulmus kalaslardan
parke taslaklari kesilir.

7. Tomruktan kalinhgr parke -taslagi genisliginde olan kalaslar bicilir. Elde edi-
len kalaslar agikta veya usti kapali yerlerde dogal olarak kurutulur. Genellikle hava
kurusu hale gelen kalaslardan taslaklar kesilir. Hava kurusu taslaklar kurutma fi-
rinlarinda kurutulur.

8. Tomruktan kalinligr parke taslag! genisliginde olan kalaslar bigilir. Kalaslar-
dan parke taslagr kalinhdinda citalar kesilir. Elde edilen ¢italar 6énce dogal sonra
teknik veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur. Kurutulmus olan citalardan
taslaklar elde edilir.

9. Tomruktan kalinhgi parke taslagi genisliginde olan kalaslar bigilir. Bu yas
haldeki kalaslardan taslaklar elde edilir. Elde edilen yas taslaklar 6nce dogal, sonra
teknik veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur.

10. Yuvarlak ve yarma sanayi odunlarindan, kereste, kaplama, kontrplak fab-
rikalarinin artiklarindan dogrudan dogruya parke taslaklari elde edilir. Bunlar once
dogal, sonra teknik veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur.

Pratikte burada belirtilenlerden baska uretim sekillerine de rastlanmaktadir'. Or-
negin, kalas ve tahtalarin daha kisa pargalara boélundikten veya taslak boyunda ke-
sildikten sonra kurutulmasi sik¢a rastlanan bir sekildir.

4 Ulkemizde yalniz parke taslagl Ureten atdlyelerde vardir. Bunlar Urettikleri taslaklari yas veya hava
kurusu halde satmaktadirlar. Bu atdlyeler konumuz disinda birakilmistir.
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5. PARKELTK AGAGC MALZEME HANGI HALDE KURUTULMALIDIR?

Yukarida oOzetlenen Uretim sekilleri incelenecek olursa, parkelik malzemenin de-
gisik boyut ve sekillerdeki malzemeler halinde kurutulmasinin sézkonusu oldugu g6-
rilecektirs. Bunlari su sekilde siralamak mumkundar.

Kalas halinde kurutma
Tahta halinde kurutma
Cita halinde kurutma

Eal R o

Taslak halinde kurutma

Bunlardan kalas halinde kurutma pratikte enaz uygulanan sekildir. Cunku ka-
linhg1 parke taslagi genisliginde olan kalaslarin kurutulmasi gic¢, masrafli ve zaman
alicidir.

Parke dretiminde parkelik malzemenin, tahta, cita veya taslak halinde kurutul-
masl, isletmenin 6zel durumuna, isledigi hammaddeye ve mistakil veya entegre olu-
suna bagl olup, isletmelerde farkli uygulamalara rastlanmaktadir. Asagida, evvela
tahta, cita veya taslak halinde kurutmanin fayda ve sakincalari sonra tahta, ¢ita ve
taslak kurutma teknikleri ayri ayri aciklanmistir.

5.1. Tahta Halinde Kurutmanin Fayda ve Sakincalari
5.1.1. Tahta Halinde Kurutmanin Faydalari
Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmasinin faydalari sunlardir:

1 — Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmasinda taslak halinde kuru-
tulmasina gore daha siddetli kurutma kosullari uygulanabilmekte ve bdylece ku-
rutma siresi daha kisa olmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taslaklarinin elde edilmesi sirasinda, tahtalarda
mevcut ¢atlak, carpilma gibi kusurlar dikkate alinmaktadir. Bu nedenle tahtalarin
kurutulmasinda kucuk enine kesit c¢atlaklan ve keza hafif carpilmalar 6nemli ol-
madigindan daha siddetli kurutma sartlari uygulamak mimkidndur. Boylece, enine
kesit catlaklari ve carpilmalardan kag¢inmak i¢in daha koruyucu kurutma sartlan
altinda kurutulmasi gereken parke taslaklarina nazaran daha hizli bir kurutma, da-
ha kisa bir kurutma suresi, daha az bir enerji sarfiyati s6zkonusu olmaktadir. FES-
SEL (1961, s. 75)’e gore tahtalarda kurutma hizi %0,30/Saat iken, taslaklarda bu
hiz %0,25/Saat kadardir. Kurutma suresindeki kisalma ise %20 civarindadir.

Buradaki ifadeler ve degerler tahtalarin ve parke taslaklannm dogal bir 6n ku-
rutma yapilmadan dogrudan dogruya kurutma firinlarinda kurutulmasi halinde ve
taslaklarda yuksek bir kurutma kalitesi amag edinildigi taktirde uygundur. Dogal bir
on kurutma yapilmasi ve parke taslaklarinda ilave bir u¢ pay! birakilmasi halinde
tahta ve taslaklarin kurutulmasinda ayni kurutma kosullarinin uygulanmasi mim-
kindar. Boylece kuruma hizi bakimindan tahtalarin lehine olan durum, birim ha-
cimde daha fazla buharlasma ylzeyine sahip olmalari nedeniyle taslaklarin lehine
dénmektedir.

5 Burada Oncelikle kurutma firinlarinda teknik kurutma kastedilmektedir.
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2 — Tahta halinde kuruttuktan sonra, kurutulmus bu tahtalardan taslak kesil-
mesi ile hammadde tasarrufu saglanmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taslagi kesilirken mamul parke anma boyutla-
rina sadece en dustk degerdeki rende paylari ilave edilmektedir. Halbuki yas parke
taslaklari icin kalinlik ve genislikte kuruma paylari ve ayrica uzunlukta enine kesit
catlaklari olusumu ihtimaline karsi ilave bir u¢ pay! birakilmaktadir. Mamul parke-
de anma boyutlarinin elde edilememesi kaygisi ile taslak kuruma paylarinin gere-
ginden fazla birakilmasi sézkonusu olabilecegi gibi, gereginden daha az:birakildigi
taktirde de bir alt boyut sinifina verilmesi sézkonusudur. Bitun bunlar hammadde
kaybini artirmaktadir. LEMPELIUS (1968) de taslak kurutmada diyagonal daralma
(teget yonde) i¢in yalniz genislikte birakilan ilave payin, hammaddenin baslangic,
rutubetine bagh olarak %15 ile %3,0 arasinda degistigi belirtilmektedir. Bodylece
tahta halinde kurutmak suretiyle, taslaklarin kurutulmasinda yalniz genislikte bi-
rakilan ilave kuruma pay! nedeniyle ortaya cikan ve yukarida belirtilen miktarlarda
bir hammadde tasarrufu saglanmasi sézkonusudur.

Enilie kesit catlaklari olusumu ihtimaline karsi 3ns haldeki ham parkelerde bi-
rakilan ilave u¢ paylari 6zellikle dogal 6n kurutma yapilan hallerde gerekli ve 6nem-
lidir. Enine kesit catlaklarinin buyuklukleri aga¢ turidne, kurutmaya baslama zama-
nina, kurutma sirasinda hikidm sitren hava kosullarina, istifleme sekillerine bagh ola-
rak degismektedir. Ulkemizdeki' fabrikalarda yaptigimiz incelemelere gére birakilan
ilave u¢ pay! nedeniyle meydana gelen kaybin miktari, parke taslaginin boyuna bag-
I olarak degismekle beraber %8 e kadar ¢cikmaktadir. Nitekim LEMPELIUS (1968)
de de Avrupa kosullarinda bu miktarin %2 ile %4,5 arasinda oldugu belirtilmek-
tedir.

3 — Tahta halinde kurutmanin diger bir faydasi da istifleme giderlerinin du-
sik olmasidir.

Tahtalarin kurutma icin istiflenmesi, kurutmadan sonra istiften alinmasi daha
kolay ve daha cabuk yapilabilmektedir. Birim zamanda istiflenen tahta miktari, tas-
lak miktarindan c¢ok fazladir. Bu nedenle tahtalarin istiflenmesinde isgilik giderleri
daha dusuktdr.

5.1.3. Tahta Halinde Kurutmanin Sakincalari

Tahta halinde kurutmanin en 6nemli sakincasi, kurutulmus tahtalardan taslak
kesme sirasinda ortaya ¢ikan ve miktari yaklasik olarak %30 u bulan kirintinin bir-
likte kurutulmus olmasidir. Bundan baska o6zellikle kenarlari alinmamis tahtalarin
kurutulmasi halinde birim firin hacminde daha az .kereste kurutuldugu icin mevcut
firin kapasitesinden daha az faydalanilmaktadir. Boylece, her iki nedenle ayni mik-
tar mamul, parke dretimi i¢cin daha bldyuk bir firin kapasitesine ihtiya¢ bulunmak-
tadir. PESSEL (1961)’e gore firin kapasitesi ihtiyact %40 lara, LEMPELIUS (1968)e
gbre ise %50 lere varan bir artis gostermektedir. i

5.3. Parke Taslagi Olarak Kurutmanin Fayda ve Sakincalari
5.3.1. Parke Taslaglr Olarak Kurutmanin Faydalari

Parkelik kerestenin parke taslagi haline getirildikten sonra kurutulmasinin fay-
dalarint su sekilde 6zetlemek mimkuandar.
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1. Firin hacmi ve dolayisi ile kurutma giderleri azalmaktadir.

Parkelik keresteden taslak kesimi sirasinda kirinti olarak ayrilan kisimlar, or-
negin kabuk, i¢ kabuk, curiuk ve catlakli kisimlar, budaklar, mesede diri odun gibi
kisimlar birlikte kurutulmadigmdan daha kuiguk bir firin hacmine ihtiya¢ vardir.

Parke taslaklarinin kurutulmasinda kurutma firininin doldurulma derecesi daha
yuksektir. Kenarlan alinmamis, ekseriya egri ve konik bicimde olan tahtalar parke
taslaklari gibi sik bir sekilde istif edilememektedir. Bu nedenle her istif katinin ge-
nislik itibari ile doldurulma derecesi taslaklann istiflenmesinde %95, tahtalann is-
tiflenmesinde %65 kadardir (LEMPELIUS 1968).

LEMPELIUS (1968) de her iki nedenle, taslaklarin kurutulmasinda tahtalarin
kurutulmasi icin gerekli olan hacmin yalniz %65-70 i kadar bir finn hacmine ihtiyag
oldugu ve eger bir fabrikada mevcut kurutma firinlarinda tahta yerine taslak ku-
rutulursa yaklasik %50 daha fazla materiyal kurutulabilecedi belirtilmektedir. Ayni
kaynakta ayni nedenlerle parkelik malzemenin birim hacmine isabet eden kurutma
giderlerinin azalacad! da vurgulanmistir.

2. Konu kullanilan makine ve testereler bakimindan ele alinirsa, taslaklarin yas
tahtalardan kesilmesi kuru tahtalardan kesilmesinden daha kolay ve ekonomiktir.
Cunkd makinelerin enerji sarfiyati daha az, testerelerin dayanma sureleri daha uzun-
dur. Bu, 06zellikle okaliptis, mese gibi kuru halde kesilmesi gu¢ olan agaclar igin
sdézkonusudur.

5.3.2. Parke Taslagi Olarak Kurutmanin Sakincalari
Yas hakle taslak keserek kurutmanin sakincalari sunlardir.

1. istifleme isleri zaman alicidir. Birim zamanda istiflenen taslak miktari, tahta
miktarindan azdir. Bu nedenle taslak istifleme masraflari daha yuksektir.

2. Hammadde kaybi artmaktadir.

Daha once belirtildigi gibi ya ilave bir u¢ pay! birakmak veya daha koruyucu
kurutma kosullari uygulamak suretiyle enine kesit catlaklarinin olusumunu engelle-
mek gerekmektedir. Birinci halde hammadde kaybi, ikinci halde hem zaman hemde
kurutma giderlerinin artis1 sézkonusudur.

Kurutma sirasinda egilmek, bukilmek, c¢arpilmak suretiyle seklini degistirmis
olan taslaklarin pek azi degerlendirilebilmektedir.

5.3. Cita Halinde Kurutmanin Fayda ve Sakincalari

Parkelik malzemenin c¢ita halinde kurutulmasi tahta veya taslak olarak kuru-
tulmasinda ortaya ¢ikan bazi sakincalari ortadan kaldirmaktadir. ,

Cita halinde kurutma, gerek tahta ve gerekse taslak halinde kurutmya gore
daha ekonomiktir. Tahta gibi kirintilarla birlikte kurutulmamaktadir. Yanlarinin
paralel olmasi nedeni ile ayni istif katma daha fazla ¢ita konabilmektedir. Bdylece,
bir yandan firin kapasitesi azalmakta, 6te yandan da firin kapasitesinden daha iyi
faydalaniimaktadir.
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Taslak kurutmaya gore daha siddetli kurutma' kosullari uygulanabildigi i¢in ku-
rutma suresi kisalmaktadir. Taslaklarda birakilan ilave uc¢ pay! oranlan dusmek-
tedir.

Parkelik ¢italann istiflenmesi taslaklarin istiflenmesinden daha cabuk yapilabil-
mektedir.

Yukaridaki agiklamalardan da anlasilacagr gibi parkelik malzemenin hangi hal-
de kurutulmasinin daha uygun olacagina karar vermek kolay degildir. Karar veri-
lirken konuya ekonomik agidan yaklasiimasi ve isletmenin giderlerini en disik de-
recede etkileyen buna karsilik mamul parkenin kalitesini yukselten seklin segilmesi
en dogru yoldur. Fakat pratikte, ayni isletmede bile parkelik malzemenin her g
halde de kurutuldugu gorulmektedir. Bu nedenle asagida tahta, c¢ita ve taslaklarin
kurutulmasi ayri ayri agiklanmistir.

G KURUTMA YONTEMLERI.

Parkelik malzemenin kurutulmasinda Dogal Kurutma ve Teknik Kurutma yon-
temleri uygulanmaktadir.

Dogal kurutma bicilmis aga¢ malzemenin, ag¢ikta yagmur ve glnesten korun-
mak suretiyle veya ustu kapali yanlari acik yerlerde istif temelleri Gzerine teknigine
uygun sekilde istif edilerek kurumaya terk edilmesidir.

Dogal kurutmada kuruma keyfiyeti tamamen hava sartlarina bagl bulunmak-
tadir. Dogal kurutma ile ulasilan kuruluk,derecesi ne. kadar bekletilirse bekletilsin
kurutma alaninin cografi durumuna goére % 12-20 arasinda bulunmaktadir. Bu de-
gerler kalorifer ve soba ile isitilan ve denge rutubetinin %8 hatta %6 ya kadar dus-
tugu kapali yerlerde kullanilacak parke gibi aga¢ malzemeler icin cok yuksektir.
Bu gibi yerlerde dogal olarak kurutulmus malzeme kullanilacak olursa rutubet kay-
b1 nedeniyle boyutlar: kuculur ve calisir.

Ote yandan kereste veya parkelik malzemenin %20 nin altinda disiik rutubet
derecelerine kadar dogal olarak kurutulmasinin bir¢ok sakincalari bulunmaktadir.
Bunlarin bazilari asagida belirtilmistir.

1 — Kurutma suresi ¢ok uzun olup, bu sire zarfinda bitkisel ve hayvansal za-
rarlilarin tahribine acik bulunmaktadir. Mavilesme, ardaklanma ve lekelenme gibi
kusurlar ortaya ¢ikarak malzemenin kalitesi ve satis degeri dismektedir.

2 — Dogal olarak kurutulan malzeme uzun sire depoda kurumak icin bekle-
tildiginden bu sire zarfinda sermaye 0lU kapital durumundadir. Faiz getirmez.

3 — Piyasanin uygun 06ldugi' zamanlarda kurutulmus keresteyi hemen piyasa-
ya sirmek ve piyasa hareketlerine uymak mumkin degildir.

i — Catlamak, sekil ve renk degistirmek suretiyle meydana, gelen kayiplar art-
maktadir. .

5 — Kereste deposunun ve kereste istiflerinin bakim ve koruma masraflari art-
maktadir.

Yukarida belirtilen sakincalar nedeni ile dogal kurutmanin Ilif doygunlugu ru-
tubet derecesine (%30) kadar bir 6n kurutma olarak yapilmasi maksada uygundur.
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7. ONKURUTMA VE ONKURUTMA YONTEMLERI

Buyuk boyutlu, parkelik malzemenin kurutulmasinda ¢ogunlukla iki kademeli ku-
rutma uygulanmaktadir. Bunlar agacin lif doygunlugu rutubet derecesine kadar ku-
rutuldugu dnkurutma kademesi ile lif doygnlugu rutubet derecesinden sonu¢ rutube-
tine kadar kurutuldugu son kurutma kademesidir. Onkurutma agikta, dogal kurut-
ma olarak, son kurutma ise kurutma firinlarinda teknik kurutma olarak gercekles-
tirilir, n

Onkurutma esasen dogal kurutma olarak uygulanmaktadir. Fakat uzun siiren
dogal kurutmayri'kisaltmak amaci ile 6zel 6nkurutma tesisleri yapmak ve dogal ku-
rutmayi-hizlandirmak mamkindir. Onkurutma ile isletmedeki teknik kurutmanin yi-
ku ve masraflari azaltilmaktadir. ’

Pratikte parkeliklerin kurutulmasinda teknik kurutmadan o6nce bir dnkurutma
yaptlmasi sorunu daima tartismaya acik .bulunmaktadir. Tahta, ¢ita veya taslak
halindeki parkeliklerin' taze haldeki malzemeden bicildikten hemen sonra yuksek bas-
langi¢ rutubeti ile kurutma firinlarinda kurutulmasi mumkinddr. Uygun o6zelliklerde
ve yeterli biyudklikte kurutma firini olan isletmelerde uygulama boéyle olmalidir. Cun-
ki kredi faizlerinin yuksek oldugu ginimuzde isletmelerin aga¢ malzemeyi 6nku-
ritma igin uzun sire depoda birakmaya tahammuli sinirhdir..

Onkurutma su hallerde uygulanmalidir.

m — isletmede uygun 6zelliklerde ve yeterli kapasitede bir kurutma firini yoksa
malzemenin daha dusuk rutubet derecelerinde firma sokulmasi amaci ile bir 6nkurut-
ma yapilmahdir. Béylece bir taraftan kurutma kusurlari olusumunun azaltilmasi, di-
ger taraftan kurutma sdresinin kisaltilarak mevcut kapasiteden- en. iyi-sekilde fay-
dalanilmasi saglanmaktadir.

— Gug¢ kuruyan ve kurutma kusurlarinin-olusumuna hassas olan agac tdrlerinin
kurutulmasinda bir énkurutma uygundr. Ozellikle yiiksek rutubet derecelerinde iken,
mylksek kurutma sicakhiina karsi hassas olan mese (KOLLMANN 1954, EGNER
1950), okaliptis gibi agac:turleri kerestelerin kurutulmasinda bir.dnkurutma oneril-
mektedir (POSKROBKO 1977, KANTAY 1978).

Ulkemizdeki parke fabrikalarinin hemen tamaminda kurutma' firini mevcuttur.
Fakat bunlarin pek azi uygun o6zelliklere sahiptir. Taze haldeki malzemenin basarili
bir sekilde kurutulmasi yalniz bu uygun 6zelliklerdeki.firinlarda mumkinddr. Esa-
sen, sdzkonusu bu olduk¢ca modem kurutma firinlarina sahip birkac fa,brika disinda
kalan oteki fabrikalarda basari, kurutulacak parkelik malzemenin baslangi¢ rutube-
tinin dusukligine baghdir. Ornegin, %25 baslangic rutubetindeki malzemenin kuru-
tulmasinda basarili olma olasih§i, %40 baslangi¢ rutubetindeki malzemenin kurutul-
masinda basarili olma olasiligindan ¢ok daha fazladir.

Onkurutma, (1) dogal 6n kurutma ve (2) hizlandirilmis énkurutma olmak Uzere
iki sekilde yapilmaktadir.
7.1, Dogal Onkurutma

Dogal onkurutma igin iyi bir depoya ihtiya¢c vardir. Deponun duzenlenmesi ve
bakimi icin yapilan masraflar az degildir. Kulliyetli miktardaki parkelik malzeme
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yani kapital uzun sire bekletilmektedir. Bu sure zarfinda catlamak, carpilmak ve
renk degistirmek suretiyle kalite kayiplari olmaktadir. FESSEL (1961) tarafindan
yapilan arastirmalar sert agac kerestelerinin dogal kurutulmasinda meydana gelen
kayiplarin %5 —%8’e kadar yukseldigini, buna karsi iyi bir teknik kurutmada bu
kayip miktarinin %2-3 dolayinda oldugunu goéstermistir. Ayni arastirmaya gore tek-
nik kurutmadan ©nce bir dogal 6nkurutma, tim kurutma giderlerini dustrmektedir.

Yeterli firm kapasitesi olmayan isletmelerde, ac¢ikta veya sundurmalar altinda
dogal 6énkurutma uygulamak maksada uygundur.

Bugiin Ulkemizde parkeliklerin kurutulmasinda cok buyik oranda dogal kurut-
ma uygulanmaktadir. Gercek dogal kurutmada dis kurutma faktdrlerine insanin et-
kisi s6zkonusu degildir. Fakat bu, dogal kurutmada insanin hi¢ mudahalesi olmadigi
anlamina gelmemelidir. istif alaninin secilmesinde, bu alanin tesis edilmesinde, ke-
restenin istiflenmesinde alinacak bazi teknik ve pratik tedbirlerle bu faktdrleri daha
etkili hale getirmek ve kurutma sirasinda meydana gelen kayip ve kusurlari azalt-
mak mumkunddar.

ister kereste, ister cita, ister parke taslag: halinde olsun, parkeliklerin dogal én
kurutulmasinda, kerestenin dogal kurutulmasinda uygulanan esaslar gecerlidir. Ke-
restenin dogal kurutulmasinda uygulanan temel esaslar yazarin diger eserlerinde
(KANTAY 1977, 1983) ve (BERKEL 1978) de ayrintili olarak agiklanmistir. Bu ne-
denle burada tekrar aciklanmasina gerek gorulmemistir. Fakat parke taslaklarinin
istiflenmesi kerestenin istiflenmesinden farkli oldugu i¢in bu hususa daha sonraki bo6-
limlerde deginilmistir.

1.2. Hizlandiriimis Onkurutma

Onkurutma, dis kurutma faktdérlerinden yalniz hava hareketinin artirilmasi veya
hava hareketi ile birlikte hava sicakliginin artiritlmasi suretiyle hizlandirilabilmek-
tedir. 1. sekil dogal kurutma karakteri arzetmekte ve «Hizlandirilmis dodal énkurut-
ma» olarak adlandirilmaktadir. 2. sekil ise teknik kurutma karakteri gosterir ve «6n-
kurutma tesislerinde kurutma» olarak da agiklanmaktadir.

7.2.1. Hizlandiriimis Dogal Onkurutma

Hava hareketini artirmak suretiyle dogal kurutmanin hizlandirilmis sekline hiz-
landirilmis dogal kurutma denmektedir. Gerek ag¢ikta ve gerekse hangarlar icerisin-
de kereste istifindeki do§al hava hareketini bir vantilator yardimi ile yikseltmek
boylece dogal kurutmayi hizlandirmak uzun zamandan beri arastirilmaktadir.

Bunun igin daha cok bir aksiyal vantilatér kullanilmaktadir. Bu vantilatorler
istifin yan tarafina yerlestirilmekte ve istifin igerisine havay! bastirmaktadir.

Hizlandirilmis dogal kurutma ile dogal kurutmayi karsilastirmak amaci ile Al-
manya’da. Munih’te SCHNEIDER (1966) tarafindan bir arastirma yapilmistir.

Kis hava kosullari altinda 24 mm kalinlikta ve baslangi¢ rutubeti %77 olan ka-
yin tahtalarinin kurutulmasinda 15 gin igerisinde dogal olarak kurutulan istiflerde
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%59’a ulasilabilirken;
— Vantilatorlerin devamh cahistirildigi istiflerde %44,
— Vantilatorlerin peryodik olarak calistirildig: istiflerde %52’ye ulasilabilmistir.

Yapilan bu arastirmalardan alman sonuglar su sekilde 6zetlenmektedir (BER-
KEL 1978).

1. Vantilatorlerle yapilan hizlandirilmis dogal kurutmada kereste istif katlari
arasindaki hava hareket hizinin 3 m/saniye olmasi en etkili ve ekonomiktir.

2. Yeknesak bir kurutma igin vantilatorun yalniz bir tarafli hareketinde istif
genisligi 2,5 m vyi iki tarafli hareketinde ise 5m yi gegmemelidir.

3. Ekonomik bakimdan havanin bagil neminin cok yiksek veya sicakliginin gok
distk bulundugu zamanlarda vantilatorlerin durdurulmasi «gerekmektedir.

Acik hayada vantilatorlerle yapilan hizlandirilmis dogal kurutmanin gidisi ve
kerestede sonug¢ olarak ulasilabilen kuruluk derecesi, agilc havada basit sekilde do-
gal kurutmada oldugu gibi cevredeki hava- kosullarina baghdir. Vantilatorlerin et-
kisi mevsimlere gdre buyuk farklar gdstermektedir. Hava bagil neminin ¢ok yuk-
sek, sicakhginin dusuk oldugu peryodlarda ekonomik agidan vantilatérlerin durdu-
rulmasi gerekmektedir. Bu nedenle dnkurutmada her mevsim etkili olan dnkurutma
tesisleri dnem kazanmistir.

7.2.2. Onkurutma Tesislerinde Kurutma

Onkurutma tesisleri icerisinde vantilatorlerden baska havay! isitan basit i1sitma
tertibatinin bulundugu ve bdéylece disaridaki hava sartlarina bagl olmayarak butun
yil .boyunca kurutma yapilabilen, ¢cogunlukla hangar, seklindeki 6zel tesislerdir. Son
yillarda bu.amacgla kondensasyonla kurutma tesisleri. (Resim 1) yaygin olarak kul-
laniimaktadir.

Onkurutma tesislerinin kapasiteleri ¢ok yuksek olup, icerisinde 50-500 ma ve da-
ha fazla kereste kurutulabilmektedir (BERKEL 1978).

Onkurutma tesislerinde sicaklik 40-50 °C ye kadar cikarilmaktadir.

- Onkurutma tesislerine fazla miktarda sert aja¢ kurutan fabrikalarda ihtiyag
vardir. Avrupa’da bu tur tesisler ozellikle yiuksek kalitede ve renk bakimindan yuk-
sek isteklerde 'bulunan mese kerestesi ve mese parke taslaklari kurutan fabrikalar-
da kullanilmaktadir. Bundan baska gi¢ kuruyan ve catlama bakimindan hassas, agir
esotik sert agaclarin ekonomik sekilde kurutulmasinda da onkurutma tesislerinden
faydalaniimaktadir (BERKEL 1978).

LEMPELIUS (1968)’e-gore icerisinde sicaklik derecesi 25-30 °C olan bir 6nku-
rutma tesisinde vantilatorlerin devamli olarak isletilmesi halinde baslangi¢ rutubeti
%80-90 olan taze haldeki parke taslaklari 20 ginde %28 rutubet derecesine kadar
kurutulabilmektedir.

Resim 2 de Robert Hildebrand Firmasinin yaptigi HD79 tipinde bir énkurutma
tesisine ait sema verilmistir. Bu tesis yalniz bir yonli hava akimi prensibine gore
yapilmistir. Hava hareket hizi 1,0-1,5 m/saniye’dir (LEMPELIUS 1969).
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Resim 3 de baska bir dnkurutma tesisi sematik olarak gdsterilmistir. Kapasi-
tesi 100-300 m-- olan bu tesiste vantilatdrler tesisin boyuna istikametinde ve orta
yerinde altli Gstld iki sira halinde monte edilmistir. Vantilatorlerin hemen yaninda
sol tarafta havayi isitict borular bulunmaktadir. Ayrica tesisin boyuna istikamette
her iki yanlarin ortasinda da isitici borular konmustur (LEMPELIUS 1968).

Baska bir dnkurutma tesisi Polonya Kereste Endustrisi Arastirma ve Gelistirme
Merkezi tarafindan gelistirilmistir (POSKROBKO 1977). Resim 4 de yatay kesiti
gorulen bu tesis iki ana kisimdan olusmaktadir. Bunlar tesisin ortasinda kurutula-
cak kerestenin kondugu kisim ile duvarlarla kereste istifleri arasinda bulunan hava
sirktilasyon kanallaridir. Kurutulacak malzeme tesisin ortasindaki bosluga iki kapi-
dan sokulmaktadir. iki istif arasinda aksial vantilatérler bulunmaktadir, istif ile
yan duvarlar arasmda hava kanali vardir. Kanal icerisinde ilave olarak isitici boru-
lar ve kondensat ayiricilar bulunmaktadir. Isitici borularin duvarlar ve tavan ile ir-
tibati yoktur.

Yuksek baslangi¢ rutubetindeki mese parke taslaklari %20-25 rutubet derece-
sine kadar bu tesiste kurutulmaktadir. Bu tesiste mese parke taslaklari kurutulur-
ken isitictlar yaz aylarinda calistiritimamaktadir. Kis aylarinda da sicaklik encgok
35-40"C ye cikarilmaktadir. !

8. TEKNIK KURUTMA

Parke taslaklarinin kurutulmasi i¢cin en uygun ydntem Kklasik kurutma ydnte-
midir. Klasik kurutma firinlari kargir ve metal olarak yapilabilmektedir. Bu firin-
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Resim 2. R. Hlldebrandin HD79 tipindeki bir o&nkurutma tesisi (J. LEMPELIUS 1969).

larin planlanmasinda firina giris ve cikis tarafinda birer kapali bélum dustnulmesi
maksada uygundur.

Parke taslaklarinin kurutulmasi icin 6zel firinlara ihtiya¢c yoktur. Taslaklar ke-
reste kurutma firinlarinda kurutulabilir. Yani isletmelerde bulunan kereste kurutma
firinlarinda taslaklar da kurutulmaktadir.

9. PARKELIK MALZEMENIN KURUTULMASI

Parkelik malzemenin kereste, cita ve taslak halinde kurutulmasinin sézkonusu
oldugunu daha o6nce belirtilmistir. Asagida kereste, ¢ita ve taslaklarin kurutulmasi
ile ilgili bilgiler verilmistir.
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Resim 3. Vantilatorleri ve 1sitici borular ortada bulunan bir 6nkurutma tesisi (LEMPELIUS 1968).

Resim 4. Polonya Kereste Endustrisi Arastirma ve Gelistirme Merkezi tarafindan gelistirilen bir onku-
rutma tesisi yatay kesiti (POSKROBKO 1977). (1 Vantilatérler, 2- Isitici borular, 3, 4 - Ha-
valandirma bacalari).
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9.1. Parkelik Malzemenin Kereste Halindeki Kurutulmasi

Bu konu ile ilgili bilgiler yazarin diger yazilarinda ayrintili olarak agiklanmistir
(KANTAY 1977, 1978, 1983). Bu nedenle bu bilgilerin burada tekrar edilmesine ge-
rek gorulmemistir.

9.2. Parkelik Malzemenin Cita Halinde Kurutulmasi

Parkelik citalar, citali sandik seklinde istif edilerek kurutulmakta ve bu ku-
rutmada kerestenin kurutulmasindaki esaslar uygulanmaktadir.

9.3. Parkelik Malzemenin Parke Taslagi Halinde Kurutulmasi

Parke taslaklari kereste kurutma firinlarinda kurutulmaktadir. Yani parke tas-
laklarinin kurutulmasi igin o6zel, kurutma firinlarina ihtiya¢ yoktur.

Parke taslaklarinin istiflenmesinde degisik istifleme sekilleri uygulanmaktadir.'
Bunlar (1) Citalhh yatik veya, dik sandik seklinde istifleme, (2) Citasiz sandik sek-
linde istifleme sekilleridir.

Citali yatik veya dik istifleme (Resim 5 A) daha az uygulanmaktadir. Daha
cok ¢itasiz sandik seklinde istifleme yapilmaktadir (Resim 5 B).

Citasiz sandik seklinde istiflemede istifin iki basinda c¢ita kullanilmaktadir, is-
tiflemede sunlara dikkat edilmelidir.

1 — Taslaklarin uglari biribiri tGzerine encok 2-3 cm bindirilmelidir.
2 — Taslaklarin yan yuzleri biribirilerine iyice yanastirilmalidir.

3 — istifin yan yuzleri disey ve biribirine paralel iki duzlem teskil etmelidir.
Taslaklar bu dizlemlerden tasmamalidir. Dusey sirkulasyonlu firinlarda yan yuzle-
rin dusey dizlem teskil etmesi dnemlidir.

4 — istifin 6nyuzl iki yan ylzey dizlemine dik ve disey bir dizlem olustur-
malidir.
5 — Rutubetin gidisinin takip ve kontroli amaci ile alinan 6rnekler istifin uy-

gun yerlerine yerlestirilmelidir.

Resim 5. Perice taslag! istifleme sekilleri (A. Gitali istifleme, B. Citasiz istifleme) (Yandan gorunus).
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istiflerin firma yerlestiriimesinde hava sirkillasyonunu aksatici engellerin veya
bosluklarin bulunmamasina dikkat edilmelidir.

Kurutmanin yoénetilmesi ile ilgili esaslar kerestenin kurutulmasindan farkli de-
gildir. Fakat, yuksek rutubet derecelerindeki taslaklarin dnkurutma yapilmadan dog-
rudan dogruya firinlarda kurutulmasinda daha koruyucu kurutma kosullari uygu-
lanmasi 6nemli bir kuruldir. Aksi taktirde taslaklarin catlamak ve carpilmak sure-
tiyle kullanilmaz hale gelmesi sézkonusudur.

10. OZET

Masif parke, agacgtan belirli boyut ve bicimde yapilmis biribirileri ile birlestiril-
meye elverisli bir sekilde yan ve baslari profillendirilmis bir déseme malzemesidir.
Parkelik malzeme ise enine kesit boyutlari ve 06zellikleri itibariyle bu tarife uygun
masif parke yapmaya elverisli kalas, tahta, ¢ita ve parke taslaglr gibi aga¢ par-
calardir.

Parke udretiminin en 6nemli safhasini kurutma islemi teskil etmektedir. Parke
Uretiminde ve pazarlanmasmda kurutma konusuna verilen 6nem o&l¢usiinde basari
elde edilebilmektedir.

Parkelik malzemenin Turkiye kosullarinda %8-j-2 rutubet derecesine kadar ku-
rutulmasi ve mamul parke haline getirilmeden 6nce birka¢c hafta dinlendirilmesi uy-
gundur.

Parke uretimi parke taslagi ve mamul parke dretimi olmak Uzere iki ana ki-
simdan olusmaktadir. Parke taslagi dretim sekilleri cesitlidir. Tomruklardan parke
taslagr kalinlhiginda tahtalarin bicilmesi, elde edilen tahtalarin hava kurusu hale
kadar dogal olarak kurutulmasi ve en sonunda bu taslaklarin firinlarda kurutulma-
sI eng¢ok uygulanan taslak Uretim seklidir.

Parkelik malzemenin kalas tahta, ¢ita veya parke taslagi halinde kurutulmasi
s6zkonusudur. Bunlar ya iki kademeli veya tek kademeli olarak kurutulur. iki ka-
demeli kurutma énkurutma ve som kurutma olarak uygulanmaktadir. Onkurutma par-
keliklerin hava kurusu hale kadar kurutulmasidir. Enine kesit boyutlari buyuk olan,
gic¢ ve yavas kuruyan agaclarin kurutulmasinda uygulanmasi ekonomiktir. Bir ka-
demeli kurutma, parkeliklerin hangi rutubette olursa olsunlar dogrudan dogruya kur
rutma firinlarinda kurutulmasidir.

Onkurutma dogal énkurutma ve hizlandirilmis énkurutma olmak uzere iki sekil-
de yapilmaktadir. Hizlandirilmis énkurutma ise yine iki sekilde yapilir. Bunlar hiz-
landirilmis dogal dnkurutma ve onkurutma tesislerinde kurutma sekilleridir.

Parkelik malzemenin dogal ve teknik kurutulmasinda kereste kurutma kurallari
uygulanmaktadir. Burada yalniz parke taslaklarinin istiflenmesi farkhdir. Parke tas-
laklari citali veya ¢itasiz sandik seklinde istiflenir. Citasiz istiflemede parke taslak-
lari biribiri Gzerine 2-3 cm yi ge¢meyecek sekilde bindirilir.

Diger bir farkta kurutmanin siddeti ile ilgilidir. Parke taslaklarinin daha ko-
ruyucu kurutma kosullari ile kurutulmasi gerekmektedir. Cunkiu parke taslaklarinin
catlayip c¢arpilmasi kullanilma imkanini son derece azaltmaktadir.
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