PARKELIK AGAC MALZEMENIN KURUTULMASI

Do¢. Dr. Ramazan KANTAY!:

Kisa Ozet

Son yillarda iilkemiz parke endiistrisinde hizh bir gelisme olmustur.
Parke lretiminin en onemli safhasimi kurutma islemi teskil etmektedir.
Parkelik malzemenin degisik boyut ve sekillerdeki malzemeler halinde
kurutulmasi1 s6z konusudur. Bunlar, kalas, tahta, ¢ita ve parke taslaf
halleri olup, bunlardan kalas halinde kurutma pek az uygulanan se-
kildir. Parke iiretiminde parkelik malzemenin tahta, c¢ita veya taslak
halinde kurutulmasi isletmenin 6zel durumuna, isledigi hammaddeye ve
miistakil veya entegre olusuna baghdir. Isletmelerde farkh uygulama-
lara rastlanmaktadir. Bu yazida evvela tahta, cita veya taslak halinde
kurntmanin fayda ve sakincalari, sonra tahta, cita ve taslak kurutma
teknikleri aym aynt aciklanmigtir.

GIRIg

Parkenin ilk ortaya c¢ikigt 3000 yil dncesine kadar gitmektedir. Ibrani krali Sa-
lamon'un mabedinde yapilan kazilarda bulunan cesitli agag tlirlerinin birlesgtirilmesi
ile elde edilmis yer ddsemeleri bugiinkii parkelerin ilk Orneklerini tesgkil etmektedir.

Masif parke, agactan belirli boyut ve bicimde yapilmis biribirileri ile birlestiril-
meye elverigli bir sekilde yan ve baglar profillendirilmis br ddgseme malzemesidir.
Parkelik malzeme ise, boyut ve ozellikleri itibariyle bu tarife uygun masif parke
yapmaya elverigli tahta, cita ve parke taslag:i® gibi aga¢ pargalardir.

Parke taslaklarmin hazirlanmasi ve islenmesi olmak iizere iki ana hélimden olu-
san parke iretiminin en 6nemli safhasini kurutma iglemi tegkil etmektedir. Bu ne-
denle parke liretiminde, kurutma konusuna verilen dnem ©&lciisiinde bagari elde edi-
lebilmektedir. Bu yazida parkelik malzemenin kurutulmas: ile ilgili esaslar acqik-
lanmigtir. Yazinmin hazirlanmasinda konu ile ilgili literatiirden ve fabrikalarda yap:-
lan go6zlem, inceleme ve arastirmalarda elde edilen sonucglarindan yararlanilmagtir.

1. PARKE ENDUSTRIMIZIN BUGUNKU DURUMU

Ulkemizde ilk parke tesisi 1934 yilinda Ayancik ormanlarmi isleten Zingal (Bel-
cika) sirketi tarafindan Ayancik kereste fabrikasinda kurulmus ve faaliyete gecmig-
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2 Bazi kaynaklarda parkc taslakfarina parkelik. hem parke veya frize gibi adlar da veriimektedir.
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tir. Bundan sonra yeni fabrikalar kurulmus ve 1981 yilina kadar 10 adedi Devlete
17 adedi 6zel sektdre ait olmak iizere toplam 27 fabrikanin kuruldugu ve bunlarin
yilik kapasitelerinin toplam 1,5 milyon metrekare parke oldugu tespit edilmistirs.

Ulkemiz parke endiistrisinde 1960 I yillarda pek gelisme olmamigtir. Bunun ne-
deninin o yillarda hizli bir gelisme gésteren ucuz ikame maddesi plastik asilli (te-
moplastik) yer dogemelerinin rekabeti oldugu tespit edilmigtir. 1970 ve 1980 Ii yil-
larda ise, konut yapimindaki gelismeye paralel olarak saglik a¢isindan yararlar: ve
estetik Ustiinliili nedeniyle gelisme gdstermigtir. Fakat asil ve en hizl geligmeyi
1982 yilindan sonra gOstererek 1981 yilinda 27 olan fabrika sayis1 1987 baglarinda
80 civarina ylikselmigtir. Bdylece y1llk kapasite 6 milyon metrekareye ulagmistir.

Son yillardaki hizli geligmenin asil nedéninin konut yapimindaki hizhi artis ol-
dugu kabul edilmektedir. Fakat agaca goére ucuz olan diger yer ddgemelerinin yerine
aZag parkelerin tercih edilmesinin nedeni, agacin yer dogemesi olarak iistiin ozellikle-

re sahip olmasidir. Gelir ve yagsam diizeyi yiikselen kesim hi¢ tereddiitsliz agac par-
keyi tercih etmektedir.

Ulkemizde aZag parkeye olan talebin g¢ok hizli bir gekilde artisi parke arzini
yetersiz hale getirmekte ve bu durum yeni kuruluglar: tegvik etmektedir. Bu nedenle

1987 yili sonuna kadar parke fabrikasi sayisinin 100 civarina ulagaca@ tahmin edil-
mektedir (KANTAY 1987).

2. KURUTMADA KARSILASILAN SORUNLAR

Parke fabrikalarindaki incelemelerimiz sirasinda, parke iireticilerinin parkelik
malzemenin kurutulmasi ile ilgili olarak- birgok sorunlar1 oldugu tespit edilmistir.
Benzer sorunlara FESSEL (1961) tarafindan daha &nce deginilmig ve o giiniin kogul-
lar: icerisinde bazi &neriler getirilmistir. Ancak, teknolojinin geligmesi ve Kkogullarin
defigmesi ile sorunlarda da degismeler olmugtur. Bu sorunlardan en &nemlileri asa-
g1da agiklanmigtir.

1. Parkelik malzeme hangi rutubet derecesine kadar kurutulmahdir?
2. Parkelik malzeme hangi halde kurutulmaldir?

— Yanlan alinmi§ veya alinmamis kereste halinde mi?
— Parke taslagl kalinhiginda veya genigliginde kesilmig citalar halinde mi?
— Mamul parke boyutlarini verecek sekilde kesilmig taslaklar halinde mi?

3. Parkelik malzemenin kurutulmasinda nasil bir yol takip edilmelidir?

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

— Ozel olarak yapilmig 6n kurutma tesislerinde lif doygunlugu rutubet de-
recesine kadar kuruttuktan sonra kurutma firinlarinda teknik kurutma
m?

— Yiiksek baglangic rutubeti ile dogrudan dogruya kurutma firinlarinda tek-
nik kurutma mi?

3 Orman Genel Mudiarloga APK, Orman Sanayi Envanteri, 1981.
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4, On kurutma hangi agacg tlirlerinde gereklidir, nasil ve hangi rutubet derece-
lerine kadar yapilmaldir?

5. Parkelik malzemenin kurutulmas: i¢in Ozel olarak yapilmig ve techiz edilmig
kurutma tesisleri gerekli midir?

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

7. Mamul parkede ortaya ¢ikan kusurlarin kurutma hatalarindan kaynaklanip
kaynaklanmadig nasil anlagilir ?

Parkelik malzemenin kurutulmas: ile ilgili olarak hazirlanan bu yazida kurutma
esaslarl aciklanirken yukarida belirtilen sorunlara da deginilmig ve oneriler getiril-

migtir.

3. PARKELIK MALZEME HANG! RUTUBET DERECESINE KADAR
KURUTULMALIDIR?

Genel olarak kapah yerlerde kullanilan bir dégseme malzemesi olan parke hangi
rutubet derecelerine kadar kurutulmahdir?

Degisik kaynaklarda (LEMPELIUS 1968, BERKEL 1978, KANTAY 1976, 1978,
KURTOGLU 1984) kapah yerlerde kullanilan aga¢ malzemede bulunmasi gereken
rutubet miktarlarimin ¢ 15-16 nin altinda bulunmas: gerektigi belirtilmektedir. Kul-
lanig yerinin 1sitihp 1sitilmamasina ve 1sitmada kalorifer veya soba kullamlmasina
gére denge rutubeti degigmeleri su gekilde verilmektedir.

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

Nitekim tarafimizdan (KANTAY 1976) bir bina icerisinde degisik ?ava §a?tl.a-
rinin hiikiim siirdiigii yerlere konan parke taslag boyutlarindaki mege'orneiklen ue:
yapilan denemelerde, uzun peryodlarda meydana gelen denge rutubeti fiegi§me;::m
saptanmistir. Buna gore denge rutubeti kaloriferlerle 151‘t11an od.ada..v kalorifere dyadlrf
yerlerde %5 ile %11 arasinda, kalorifere uzak yerlerde ise %8 ile 912 arasinda de

gigmektedir.

Almanya kogullarinda parkeliklerin rutubetinin %8 ile %10 arasinda ?lmaSI ie-
rektigi belirtilmektedir (FESSEL 1961). DIN 280'de de mamu'l parkelerlr% rutul\z-
tinin %7 nin altina inmemesi ve %12 nin {istiine gikmamas: istenmektedir. LEM-
PELIUS (1968) de ayni degerler verilerek ortalamanin 9.9, toleransin da %iZ ol-
mast gerektigi vurgulanmaktadir.

Yukarida verilen bilgilerdende anlasilacagl gibi Tiirkiye k0§ullar1nda. parkelik
malzemenin mamul parke haline getirilmeden 6nce %82 rutubet derece's.me kadar
kurutulmas: ve mimkiinse kurutma isleminden sonra kurutma firim icerisinde veya
iklimlendirilmig bir odada birkag hafta bekletilmesi uygundur.
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4. PRATIKTE UYGULANAN PARKE TASLAGI URETIM SEKILLERI

Miistakil veya entegre parke fabrikalarinda parke taslaklari cesitli gekillerde
liretilip hazirlanmaktadirs. Bunlarin bazilarnn agagida Ozetlenmigtir.

1. Once tomruklardan parke taslagi kalinliginda tahtalar bicilir. Elde edilen
tahtalar acikta veya ilistli kapali yerlerde dogal, sonra kurutma firinlarinda teknik
olarak kurutulur. Kurutulmusg tahtalardan parke taslaklar Kkesilir.

2. Tomruklardan parke taslagi kalinliginda tahtalar bicgilir. 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 taslag kalinhginda tahtalar bigildikten sonra, dogrudan
dogruya kurutma firinlarinda tahta halinde kurutulur. Parke taslaklari bu kurutul-
mug tahtalardan elde edilir.

4. Tomruklardan parke taslag: kalinhginda tahtalar bigilir. Sonra bunlardan par-
ke taslag! genisliginde citalar kesilir. Elde edilen c¢italar 6nce dogal, sonra teknik

olarak veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur. Parke taslaklar: kurutulmus
citalardan elde edilir.

5. Tomruktan parke taslagi kalinhifinda tahtalar bicilir. Yag tahtalardan parke
taslaklar Kkesilir. Boylece elde edilen yas haldeki taslaklar, dnce dogal, sonra teknik
olarak, veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur.

6. Tcmruktan kalinhg parke taslagi genisliginde olan kalaslar bicilir. Elde
edilen Kkalaslar 6nce dogal sonra teknik olarak kurutulur. Kurutulmus kalaslardan
parke taslaklan kesilir.

7. Tomruktan kalinlig1 parke taslagi genisliginde olan kalaslar bigilir. Elde edi-
len kalaslar agikta veya iisti kapali yerlerde dogal olarak Kurutulur. Genellikle hava
kurusu hale gelen kalaslardan taslaklar kesilir. Hava kurusu taslaklar kurutma fi-
rinlarinda kurutulur.

8. Tomruktan kalinhig1 parke taslagi genigliginde olan kalaslar bicilir. Kalaslar-
dan parke taslagi kahnhginda citalar Kesilir. Elde edilen citalar once dogal sonra

teknik veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur. Kurutulmusg olan ¢italardan
taslaklar elde edilir.

9. Tomruktan kalinlignr parke taslag: genigliginde olan kalaslar bigilir. Bu yas
haldeki kalaslardan taslaklar elde edilir. Elde edilen yag taslaklar Once dogal, sonra
teknik veya dogrudan dogruya teknik olarak kurutulur.

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

Pratikte burada belirtilenlerden baska iiretim sekillerine de rastlanmaktadir. Or-
negin, kalas ve tahtalarin daha kisa parcalara boliindiikten veya taslak boyunda ke-
sildikten sonra kurutulmas: sikca rastlanan bir sekildir.

¢ Ulkemizde yalniz parke taslagi ireten atolyelerde vardir. Bunlar rettikleri taslaklan yas veya hava

kurusu halde satmaktadirlar. Bu atblyeler konumuz diginda btrakilmigtir.
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5. PARKELIK AGAC MALZEME HANG! HALDE KURUTULMALIDIR ?

Yukarida 6zetlenen iiretim gekilleri incelenecek olursa, parkelik malzemenin de-
Zigik boyut ve gekillerdeki malzemeler halinde kurutulmasinin sézkonusu oldugu gé-
riilecektirs. Bunlar1 su sekilde siralamak miimkiindiir.

1. Kalas halinde kurutma
2. Tahta halinde kurutma
3. Cita halinde kurutma

4. Taslak halinde kurutma

Bunlardan kalas halinde kurutma pratikte enaz uygulanan gekildir. Ciinkii ka-
Inhg parke taslagi geniglifinde olan kalaslarn kurutulmas: gli¢, masrafli ve zaman
alicidir.

Parke iiretiminde parkelik malzemenin, tahta, cita veya taslak halinde kurutul-
masi, isletmenin 8zel durumuna, igledigi hammaddeye ve miistakil veya entegre olu-
guna bagli olup, igletmelerde farkh uygulamalara rastlanmaktadir. Asagida, evvela
tahta, cita veya taslak halinde kurutmanin fayda ve sakincalari sonra tahta, cita ve
taslak kurutma teknikleri ayr1 ayn agiklanmstir.

5.1. Tahta Halinde Kurutmanin Fayda ve Sakincalan
5.1.1. Tahta Halinde Kurutmanin Faydalan
Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmasimin faydalari sunlardir:

1 — Parkelik malzemenin tahta halinde kurutulmasinda taslak hali:lde kuru-
tulmasma gore daha giddetli kurutma kosullari uygulanabilmekte ve bdylece ku-
rutma siiresi daha kisa olmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taslaklarinin elde edilmesi sirasinda, tahtalarda
mevcut catlak, carpilma gibi kusurlar dikkate alinmaktadir. Bu nedenle "tahta¥ann
kurutulmasinda kiigiik enine Kkesit catlaklan ve keza hafif garpx'l.mala.t" 6nemli 'ol-
madigindan daha giddetli kurutma sartlarl uygulamak miimkiindiir. Boylece, e;me
kesit catlaklari ve carpilmalardan kacinmak i¢in daha koruyucu kfxrutma sartlarn
altinda kurutulmas: gereken parke taslaklarina nazaran daha hizli bir kurutma, da-
ha kisa bir kurutma siiresi, daha az bir enerji sarfiyati sézkonusu olmaktadir. FES-
SEL (1961, s. 75)’e gore tahtalarda kurutma hizi1 40,30/Saat ike'n, taslaklarda bhu
hiz 40,25/Saat kadardir. Kurutma siiresindeki kisalma ise %20 civarindadir.

Buradaki ifadeler ve degerler tahtalarin ve parke taslaklarinin dogal bir' on ku-
rutma yapilmadan dogrudan dogruya kurutma firinlarinda kurutulmasi halinde ;"e
taslaklarda yiiksek bir kurutma kalitesi amag edinildigi taktirde uygundur. Dogal. ir
6n kurutma yapilmasi ve parke taslaklarinda ilave bir u¢ payl birakilmasi halede
tahta ve taslaklarin kurutulmasinda aym: kurutma kogullarinin uygulanma.m. miim-
kiindiir. Bdylece kuruma hizi bakimindan tahtalarin lehine olan durum, birim ]:la-
cimde daha fazla buharlagma yilizeyine sahip olmalari nedeniyle taslaklarin lehine
donmektedir.

[
Burada oncelikle kurutma frrinlarinda teknik kurutma kastedilmektedir.
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2 — Tahta halinde Ruruttuktan sonra, kurutulmus bu tahtalardan taslak kesil-
mesi ile hammadde tasarrufu saglanmaktadir.

Kurutulmus tahtalardan parke taslag: kesilirken mamul parke anma boyutla-
rma sadece en disiik degerdeki rende paylar ilave edilmektedir. Halbuki yas parke
taslaklar: icin kalinlik ve genislikte kuruma paylar: ve ayrica uzunlukta enine kesit
catlaklarl olusumu ihtimaline karsi ilave bir ug pay:r birakilmaktadir. Mamul parke-
de anma boyutlarinin elde edilememesi kaygist ile taslak kuruma paylarinin gere-
ginden fazla birakilmas) sézkonusu olabilecegi gibi, gereginden daha az birakildig:
taktirde de bir alt boyut sinifina verilmesi sézkonusudur. Biitiin bunlar hammadde
kaybini artirmaktadir. LEMPELIUS (1968) de taslak kurutmada diyagonal daralma
(teget ydnde) icin yalniz genislikte birakilan ilave payin, hammaddenin baslangig
rutubetine bagll olarak 715 ile 7%3.0 arasinda degistigi belirtilmektedir. Boylece
tahta halinde kurutmak suretiyle, taslaklarin kurutulmasinda yalniz genislikte bi-
rakilan ilave kuruma pay: nedeniyle ortaya ¢ikan ve yukarida belirtilen miktarlarda
bir hammadde tasarrufu saglanmasi sdzkonusudur.

Enine kesit catlaklari olusumu ihtimaline karsi yas haldeki ham parkelerde bi-
rakilan ilave uc¢ paylan ozellikle dogal 6n kurutma yapilan hallerde gerekli ve dnem-
lidir. Enine kesit ¢atlaklarinin biiytklikleri agac tiriine, kurutmaya baglama zama-
nina, kurutma sirasinda hiikiim siiren hava kosullarina, istifleme sekillerine bagh ola-
rak degigmektedir. Ulkemizdeki fabrikalarda yaptigimiz incelemelere gore birakilan
ilave u¢ pay! nedeniyle meydana gelen kaybin miktari, parke taslaginin boyuna bag-
i olarak degigmekle beraber ¢;8e kadar gikmaktadir. Nitekim LEMPELIUS (1968)
de de Avrupa -kogullarinda bu miktarin %2 ile %4,5 -arasinda oldugu belirtilmek-
tedir.

3 — Tahta halinde kurutmanin diger bir faydas1 da istifleme giderlerinin dii-
gliik olmasidir.

Tahtalarin kurutma icin istiflenmesi, kurutmadan sonra istiften ahnmas: daha
kolay ve daha cabuk yapilabilmektedir. Birim zamanda istiflenen tahta miktar:, tas-
lak miktarindan ¢ok fazladir. Bu nedenle tahtalarn istiflenmesinde iscilik giderleri
daha dligiiktiir.

5.1.2. Tahta Halinde Kurutmanin Sakincalan

Tahta halinde kurutmanin en 6nemli sakincasi, kurutulmus tahtalardan taslak
kesme sirasinda ortaya cikan ve miktari yaklagik olarak /30 u bulan kirintinin bir-
likte kurutulmus olmasidir. Bundan baska O©zellikle 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 iiretimi igin daha biylik bir firin kapasitesine ihtiyac bulunmak-
tadir. FESSEL (1961)’e gore firin kapasitesi ihtiyaci %40 lara, LEMPELIUS (1968)’e
gore ise 950 lere varan bir artis gostermektedir.

5.2. Parke Taslag: Olarak Kurutmanm Fayda ve Sakinealan
5.2.1. Parke Taslag: Olarak Kurutmanm Faydalan

Parkelik kerestenin parke taslagl haline getirildikten sonra kurutulmasmn fay-
dalarint su sekilde Szetlemek miimkiindiir.
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1. Firin hacmi ve dolaysi ile kurutma giderleri azalmaktadir.

Parkelik keresteden taslak kesimi sirasinda kirinti olarak ayrilan kisimlar, or-
negin kabuk, i¢ kabuk, cliriik ve catlakli kisumlar, budaklar, megede diri odun gibi
Kkisimlar birlikte kurutulmadigindan daha kiiciik bir firin haemine ihtiya¢ vardir.

Parke taslaklarinin kurutulmasinda kurutma firininin doldurulma derecesi daha
yiiksektir. Kenarlari alinmamig, ekseriya egri ve konik bicimde olan tahtalar parke
taslaklar gibi sik bir gekilde istif edilememektedir. Bu nedenle her istif katinin ge-
niglik itibar: ile doldurulma derecesi taslaklarin istiflenmesinde 9 95, tahtalarin is-
tiflenmesinde <65 kadardir (LEMPELIUS 1968).

LEMPELIUS (1968) de her iki nedenle, taslaklarin Kurutulmasinda tahtalarn
kurutulmas! igin gerekli olan hacmin yalmz ¢ 65-70 i kadar bir firin hacmine ihtiyag
oldugu ve eger bir fabrikada mevcut kurutma firinlarinda tahta yerine taslak ku-
rutulursa yaklagik 750 daha fazla materiyal kurutulabilecegi belirtilmektedir. Ayni
kaynakta aym nedenlerle parkelik malzemenin birim hacmine isabet eden kurutma
giderlerinin azalacagl da vurgulanmigtir.

2. Konu kullanilan makine ve testereler bakimindan ele ahnirsa, taslaklarin yas
tahtalardan kesilmesi kuru tahtalardan kesilmesinden daha kolay ve ekonomiktir.
Ciinkii makinelerin enerji sarfiyati daha az, testerelerin dayanma siireleri daha uzun-
dur. Bu, ozellikle okaliptus, mese gibi kuru halde kesilmesi giic olan agaglar igin

sbzkonusudur.

5.2.2. Parke Taslagh Olarak Kurutmanin Sakincalan
Yas halde taslak keserek kurutmanin sakincalan sunlardir.

1. 1Istifleme igleri zaman alicidir. Birim zamanda istiflenen taslak miktari, tahta
miktarindan azdir. Bu nedenle taslak istifleme masraflar daha yiiksektir.

2. Hammadde kayb1 artmaktadir.

Daha énce belirtildigi gibi ya ilave bir u¢ pay1r birakmak veya daha koruyucu
kurutma kosullart uygulamak suretiyle enine Kesit catlaklarnin olugumunu engelle-
mek gerekmektedir. Birinci halde hammadde kaybi. ikinci halde hem zaman hemde

kurutma giderlerinin artig1 sézkonusudur.

Kurutma sirasinda egilmek, biikiilmek, carpilmak suretiyle seklini degigtirmig
olan taslaklarin pek azi degerlendirilebilmektedir.

.

5.8. Cita Halinde Kurutmanmn Fayda ve Sakincalar

Parkelik malzemenin cita halinde kurutulmas: tahta veya taslak olarak kuru-
tulmasinda ortaya cikan baz sakincalar1 ortadan kaldirmaktadir.

Cita halinde kurutma, gerek tahta ve gerekse taslak halinde kurutmya gore
daha ekonomiktir. Tahta gibi kirintilarla birlikte kurutulmamaktadir. .Yan{armln
paralel olmas) nedeni ile ayni istif katina daha fazla cita konabilmekﬁtedu‘. Boyle?e:
bir yandan firin kapasitesi azalmakta, 6te yandan da finn kapasitesinden daha iyi
faydalaniimaktadir.
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. Taslak kurutmaya gore daha siddetli kurutma kosullari uygulanabildigi icin ku
rutma siliresi kisalmaktadir. Taslaklarda birak i i )
o ilan ilave u¢ pay1l oranlari diismek-

Parkelik gltalarln istiflenmesi taslaklarin istiflenmesin n ah -
esinde d : i
o a (jabuk yapllabll

Yukaridaki aciklamalardan da anlasilacagl gibi parkelik malzemenin hangi hal
de kurutulmasinin daha uygun olacagma karar vermek kolay degildir Kara: ver'-
lirken konuya ekonomik agidan yaklasilmasi ve isletmenin giderlerini ;3n diislik del_
recede etkileyen buna karsilk mamul parkenin kalitesini yiikselten seklin se§gilmesi-
en dogru yoldur. Fakat pratikte, ayni isletmede bile parkelik malz)emenin her lig
halde de kurutuldugu goriilmektedir. Bu nedenle asagida tahta. cita ve taslakll ;
kurutulmasi ayr1 ayri aciklanmistir. ‘ o

6. KURUTMA YONTEMLERI

Parkelik malzemenin kurutulmasinda Dog
. gal Kurutma ve Tekhik on-
temleri uygulanmaktadir. e frurtma yon

. I{Dogal- kurutma.bi(;ilmig agac malzemenin, agikta yagmur ve gilinesten Kkorun-
m::a, suretl'yle \-'ey-a Ustli kapali yanlarl agik yerlerde istif temelleri iizerine teknigine
uygun sgekilde istif edilerek kurumaya terk edilmesidir.

tadl?ogz;al;u;zimtada 'kuruma keyfiyeti tamamen hava sartlarina bagh bulunmak-
kuru{:m u mzf 11e. ulagilan kuruluk derecesi ne kadar hekletilirse bekletilsin
k a alz.mmln cografi durumuna goére % 12-20 arasinda bulunmaktadir. Bu de-
ﬁ(ja;jerl kalolmfer ve soba ile 1sitilan ve denge rutubetinin 778 hatta %6 ya kz;dar dis

i kapali yerlerde kullanilacak parke gibi agac ks ir.
Bu gibi yerlerde dogal olarak kurutulmus gmalzei]e. klzlallxz::;ec]:}: (l)?ixr:'sQOk tyl:“ektm
b1 nedeniyle boyutlan kiiciiliir ve cahsir. @ rutubet ey

dereite Ayan(:\ar; kereste veya parkelik malzemenin 20 nin altinda diisiik rutubet
erine .kadar dogal olarak kurutulmasinin bi

E rcok sakincal
Bunlarin bazilari agagida belirtilmistir. i pulummaldadr

1 — K liresi ¥
—— t:}rl‘l:itgua sure}jl ¢ok uzun olup, bu siire zarfinda bitkisel ve hayvansal za-
ine aclk bulunmaktadir. Mavilesme, ardakl
. { R anma ve lekelenme gibi
kusurlar ortaya ¢ikarak malzemenin kalitesi ve satis degeri diismektedir s

2 &
g g Dogal f)larak kurutulan malzeme uzun siire depoda kurumak icin bekle-
en bu siire zarfinda sermaye 6lii kapital durumundadir. Faiz O'et’irme"
e i . Faiz g Z.
va 50 Plyasax.un uygun oldugu zamanlarda kurutulmus keresteyi hemen piyasa-
surmek ve piyasa hareketlerine uymak miimkiin degildir L
4 — Catlamak, sekil v gisti .
G , e re 3 5 i
maktadin S enk degistirmek suretiyle meydana gelen kayiplar art-
5 — Kereste deposunun isti ini
maktad P ve kereste istiflerinin bakim ve koruma masraflarl art-

Yuke irti 3¢ ‘ i
et de;}.;‘:fe‘t. behr;tllen sakincalar nedeni ile dogal kurutmanin lf doygunlugu ru-
recesine (% 30) kadar bir én kurutma olarak yapilmas: maksada uygundur
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7. ONKURUTMA VE ONKURUTMA YONTEMLERI

Biiyiik boyutlu parkelik malzemenin kurutulmasinda cogunlukla iki kademeli ku-
rutma uygulanmaktadir. Bunlar agacin lit doygunlugu rutubet derecesine kadar ku-
rlituldugu onkurutma kademesi ile lif doygnlugu rutubet derecesinden sonug rutube-
tine kadar kurutuldugu son kurutma kademesidir. Onkurutma acikta, dogal kurut-
ma olarak, son kurutma ise kurutma firinlarinda teknik kurutma olarak gercgekles-

tirilir.

Onkurutma esasen dogal kurutma olarak uygulanmaktadir. Fakat uzun siiren
dogal kurutmayi kisaltmak amaci ile dzel dnkurutma tesisleri yapmak ve dogal kua-
rutmay: hizlandirmak miimkiindiir. Onkurutma ile igletmedeki teknik kurutmanin yu-

Kkii ve masraflari azaltilmaktadir.

Pratikte parkeliklerin kurutulmasinda teknik kurutmadan Once bir onkurutma
yapilmasl sorunu daima tartigmaya acik bulunmaktadir. Tahta, cita veya taslak
halindeki parkeliklerin, taze haldeki malzemeden bicildikten hemen sonra yiksek bag-
langic rutubeti ile kurutma firmlarinda Kurutulmast miimkiindiir. Uygun ozelliklerde
ve yeterli blyiiklikte kurutma firinl olan isletmelerde uygulama béyle olmaldir. Cln-
Kii kredi faizlerinin yiliksek oldugu glinlimiizde igletmelerin agac malzemeyi onku-

rutma icin uzun siire depoda birakmaya tahammiili siurhdir.

Onkurutma su hallerde uygulanmalidir.

— Isletmede uygun szelliklerde ve yeterli kapasitede bir kurutma firim1 yoksa
malzemenin daha diigiik rutubet derecelerinde firina sokulmasl amaci ile bir onkurut-
ma yapilmahdir. Boylece bir taraftan kurutma kusurlari olusumunun azaltilmas), di-
ger taraftan kurutma sliresinin Kkisaltilarak mevcut kapasiteden en iyi sekilde fay-

dalaniimasi saglanmaktadir.

— Giic kuruyan ve kurutma kusurlarinin olusumuna hassas olan agac tiirlerinin
kurutulmasinda bir énkurutma uygundr. Ozellikle yiiksek rutubet derecelerinde iken,
yiiksek kurutma gicakligina kargl hassas olan mege (KOLLMANN 1954, EGNER
1950), okaliptus gibi agag tiirleri kerestelerin kurutulmasinda bir snkurutma oneril-
mektedir (POSKROBKO 1977, KANTAY 1978).

minda kurutma firmni mevcuttur.
Taze haldeki malzemenin bagarih
deki firinlarda miimkiindir. Esa-
hip birkag fabrika diginda
gi¢ rutube-

Ulkemizdeki parke fabrikalarimn hemen tama
Fakat bunlarin pek azl uygun Szelliklere sahiptir.
bir sekilde kurutulmasi yalniz bu uygun ozellikler
sen sodzkonusu bu olduk¢a modern kurutma firinlarina sa
kalan oteki fabrikalarda hasari, kurutulacak parkelik malzemenin baglan
tinin disiikliigiine baghdir. Ornegin, <25 baglangig rutubetindeki malzemenin kKuru-
tulmasinda bagarili olma olasiligl, ;40 baglangic rutubetindeki malzemenin kurutul-

masinda bagarih olma olasiifindan ¢ok daha fazladir.
Onkurutma, (1) dogal én kurutma ve (2) hizlandirilmig onkurutma olmak lizere

iki gekilde yapiimaktadir.

7.1. Dogal Onkurutma

Dogal tnkurutma igin iyi bir depoya ihtiya¢ vardir. Deponun diizenlenmesi ve
bakim: icin yapilan masraflar az degildir. Kiilliyetli miktardaki parkelik malzeme
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yani kapital uzun siire bekletilmektedir. Bu siire zarfinda c¢atlamak, carpilmak ve
renk degigtirmek suretiyle kalite kayiplar olmaktadir. FESSEL (1961) tarafindan
yapilan aragtirmalar sert agac kerestelerinin dogal kurutulmasinda meydana gelen
kayiplarin 95— 9:8’e kadar yilikseldigini, buna karg: iyi bir teknik kurutmada bu
kayip miktarnnm %2-3 dolayinda oldugunu godstermistir. Aym aragtirmaya gére tek-
nik kurutmadan &nce bir dogal dnkurutma, tim kurutma giderlerini diigiirmektedir.

Yeterli firin Kapasitesi olmayan igletmelerde, acikta veya sundurmalar altinda
dogal dnkurutma uygulamak maksada uygundur.

Bugiin iilkemizde parkeliklerin kurutulmasinda cok biiylik oranda dogal kurut-
ma uygulanmaktadir. Gercek dogal kurutmada dig kurutma faktérlerine insanin et-
kisi sbzkonusu degildir. Fakat bu, dogal kurutmada insanin hi¢ miidahalesi olmadig:
anlamina gelmemelidir. Istif alaninin secgilmesinde, bu alanin tesis edilmesinde, ke-
restenin istiflenmesinde alinacak baz teknik ve pratik tedbirlerle bu faktdrleri daha
etkili hale getirmek ve kurutma sirasinda meydana gelen kKayip ve kusurlan azalt-
mak miimkiindiir.

Ister kereste, ister cita, ister parke taslag: halinde olsun, parkeliklerin dogal 6n
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 hurada tekrar aciklanmasina gerek goriilmemisgtir. Fakat parke taslaklarinin
istiflenmesi kerestenin istiflenmesinden farkh oldugu icin bu hususa daha sonraki bé-
limlerde deginilmigtir,

7.2. Hhzlandirnnlmis Onkurutma

Onkurutma, dig kurutma faktérlerinden yalmz hava hareketinin artirilmasi veya
hava hareketi ile birlikte hava sicakliginin artirllmas: suretiyle hizlandirilabilmek-
tedir. 1. gekil dogal kurutma karakteri arzetmekte ve «Hizlandirilmig dogal énkurut-
ma» olarak adlandirilmaktadir. 2. gekil ise teknik kurutma karakteri gosterir ve «On-
Rurutma tesislerinde kurutma» olarak da aciklanmaktadir.

7.2.1. Hizlandinlms Dogal Onkurutma

Hava hareketini artirmak suretiyle dogal kurutmanin hizlandirilmig sekline hiz-
landinimig dogal kurutma denmektedir. Gerek acikta ve gerekse hangarlar icerisin-
de kereste istifindeki dogal hava hareketini bir vantilatér yardim ile yiikseltmek
bdylece dogal kurutmay! hizlandirmak uzun zamandan beri arastiriimaktadir.

Bunun icin daha c¢ok bir aksiyal vantilatér kullanilmaktadir. Bu vantilat8rier
istifin yan tarafina yerlegtirilmekte ve istifin icerisine havayl bastirmaktadir.

Hizlandirilmig dogal kurutma ile dogal kurutmay kargilagtirmak amaci ile Al-
manya’de Miinih'te SCHNEIDER (1966) tarafindan bir aragtirma yapilmigtir.

Kig hava kogullar altinda 24 mm kahnlikta ve baslangic rutubeti ¢,77 olan ka-
yin tahtalarinin kurutulmasinda 15 giin icerisinde dogal olarak kurutulan istiflerde
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c-59’a ulagilabilirken:
— Vantilatdrlerin devamh callgtlnldlgl istiflerde ¢ 44t’e,
— Vantilatorlerin peryodik olarak calistinldig: istiflerde ¢;52'ye ulasilabilmigtir.

Yapilan bu aragtirmalardan alinan sonuclar su gekilde 6zetlenmektedir (BER-
KEL 1978).

1  Vantilatérlerle yapilan hizlandirilmig dogal kurutmada kereste istif katlsn
arasindaki hava hareket hizinin 3 m/saniye olmasi en etkili ve ekonomiktir.

2. Yeknesak bir kurutma igin vantilatériin yainiz bir tarafli hareketinde istif
genigligi 2,5 m yi iki ‘tarafll hareketinde ise 5m yi gecmemelidir.

3. Ekonomik bakimdan havanin bagil neminin cok yiiksek veya sicaklifinin ¢ok
diigiik bulundugu zamanlarda vantilatérlerin durdurulmas: gerekmektedir.

Acik havada vantilatdrlerle yapilan hizlandirilmis dogal kurutmanin g‘idigi ve
kerestede sonuc olarak ulastlabilen kuruluk derecesi, agik havada basit §ekllqe do-
gal kurutmada oldugu gibi cevredeki hava kogullarina baghdir. Vantilatérlerin "et-
kisi mevsimlere gore biyilik farklar gostermektedir. Hava bagil nemi”nin .(;ok ylik-
sek, sicakligmin diigilk oldugu peryodlarda ekonomik agidan var}t.ilatorle.z.‘m durdu-
rulmas1 gerekmektedir. Bu nedenle snkurutmada her mevsim etkili olan &nkurutma

tesisleri 6nem kazanmistir.

7.2.2. Onkurutma Tesislerinde Kurutma

Onkurutma tesisleri icerisinde vantilatorierden baska havay: 1sitan basit 1s1"tn'r?a
tertibatinin bulundugu ve boylece digaridaki hava sartlarina bi.Lg.l.l olma)fa.rak' biitin
yil boyunca kurutma yapilabilen, ¢ogunlukla hangar geklindeki &zel tesislerdir. So;1
yillarda bu amacla kondensasyonla kurutma tesisleri (Resim 1) yaygin olarak kul-

lanmilmaktadir.

Onkurutma tesislerinin kapasiteleri gok yiiksek olup, igerisinde 50-500 m2 ve da-
ha fazla kereste Kurutulabilmektedir (BERKEL 1978).

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

Onkurutma tesislerine fazla miktarda sert agac kurutan fabrikalarda 1ht1¥iq
vardir. Avrupa’da bu tiir tesisler ozellikle yiiksek kalitede ve renk baklmlndar.lkyylvxv:
sek isteklerde bulunan mesge kerestesi ve mesge parke taslaklar kurutan fabrika.at
da xullanilmaktadir. Bundan bagka giic kuruyan ve catlama ?alnmmdan hassas,. adgu“
esotik sert agaclarin ekonomik sekilde kurutulmasinda da dnkurutma tesislerinden
favdalanilmaktadir (BERKEL 1978).

LEMPELIUS (1968)'e gore icerisinde sicakhk derecesi 25-30 °C olan bir 'dnku?
rutma tesisinde vantilatérlerin devaml olarak igletilmesi halinde baslangu% rutubeti
+80-90 olan taze haldeki parke taslaklari 20 giinde %28 rutubet derecesine kadar
kurutulabilmektedir.

Resim 2 de Robert Hildebrand Firmasmn yaptigl HD79 tipinde bir 6n¥:urut1.na
tesisine ait gema verilmigtir. Bu tesis yalmz bir ybnlii hava akim prensibine gore
yapiraigtir. Hava hareket hizi 1,0-1,5 m/saniye'dir (LEMPELIUS 1969).
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Resim 1. Kondensasyoniu kurutma firin semast.

Resim 3 de bagka bir énkurutma tesisi sematik olarak gosterilmistir. Kapasi-
tesi 100-300 m3 olan bu tesiste vantilatérler tesisin boyuna istikametinde ve orta
yerinde alth listlii iki sira halinde monte edilmigtir. Vantilatorlerin hemen yaninda
sol tarafta havay: isitici borular bulunmaktadir. Ayrica tesisin boyuna istikamette
her iki yanlarin ortasinda da 1sitici borular konmugtur (LEMPELIUS 1968).

Baska bir onkurutma tesisi Polonya Kereste Endiistrisi Aragtirma ve Gelistirme
Merkezi tarafindan gelistirilmigtir (POSKROBKO 1977). Resim 4 de yatay Kkesiti
goriilen bu tesis iki ana kisimdan olugmaktadir. Bunlar tesisin ortasinda kurutula-
cak kerestenin kondugu kisim ile duvarlarla kereste istifleri arasinda bulunan hava
sirkiilasyon kanallaridir. Kurutulacak malzeme tesisin ortasindaki bogluga iki kapi-
dan sokulmaktadir. Iki istif arasinda aksial vantilatérler bulunmaktadir. Istif ile
yan duvarlar arasinda hava kanal vardir. Kanal igerisinde ilave olarak isitici boru-

lar ve kondensat ayiriellar bulunmaktadir. Isitict borularin duvarlar ve tavan ile ir-
tibat: yoktur.

Yiksek baglangic rutubetindeki mese parke taslaklari ¢.20-25 rutubet derece-
sine kadar bu tesiste kurutulmaktadir. Bu tesiste mege parke taslaklarn kurutulur-
ken 1siticilar yaz aylarinda calstinlmamaktadir. Kig aylarinda da sicaklik encok
35-40°C ye cikarilmaktadir.

8 TEKNIK KURUTMA

Parke taslaklarinin kurutulmasi icin en uygun yéntem klasik kurutma yénte-
midir. Klasik kurutma firinlan kargir ve metal olarak yapilabilmektedir. Bu firin-
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Isitma borulari -

A
L 1
i

BRTEIIIN

————
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X qérinusd

”

Resim 2 R. Hildebrand'in HD79 tipindek b snkurutma tesisi (4. LEMPELIUS 969)

i Sl iigiinillmesi
larin planlanmasinda firina giris ve qikig tarafinda birer kapali bdliim diiglin

maksada uygundur.

| icin 6zel firinlara ihtiyag yoktur. Taslaklar ke-

Parke taslaklarinin kurutulmas e kurutma

i i i y rest
reste kurutma firinlarinda kurutulabilir. Yani igletmelerde hulunan ke
firmnlarnda taslaklar da kurutulmaktadir.

9. PARKELIK MALZEMENIN KURUTULMASI

; dzkonusu
Parkelik malzemenin kereste, cita ve taslak halinde kurutulmasmmk us:uz:: mast
oldugunu daha o6nce belirtilmistir. Agagida kereste, cita ve taslaklarin
ile ilgili bilgiler verilmigtir,



66

RAMAZAN KANTAY

45m -1‘

¥
{

;«-Ais(em!en wunlukly ——j

F_[ 3
,,

\J'_,
5

r—;Eg

r Kereste istify

Jaze fﬁ‘f;ﬁ:/\’\émf"”m? /}?va“

T

AN

Isiticr porutar
vantlatoriér
sk A L

e B
L_ L 15 2

£ Surme ko

< ~api ogma tertibats

Kurutmo koposites': 100...300 m?

Kereste jetif boyutlor: Yikseklik = 2x 2300 mm, Gervslik «
5x1500 mm, Uzuniuk = Isterildj,
kadar.

Resim 3. Vantilatorleri ve 1sttici borulan ortada bulunan bir 6nkurutma tesisi (LEMPELIUS 1968).

Resim 4.

Pofonya Kereste Endiistris

valandirma bacalan).

i Arastirma ve Geligtirme Merkezi tarafindan istiri i
] i gelistirilen bir onku-
futma tesisi yatay kesiti (POSKROBKO 1977). (1 Vantilatérler, 2 - Isitici borular, 3, 4 - Ha-
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9.1. Parkelik Malzemenin Kereste Halindeki Kurutulmasi

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

rek gériilmemigtir.

9.2. Parkelik Malzemenin Cita Halinde Kurutulmas:

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

9.8. Parkelik Malzemenin Parke Taslag Halinde Kurutulmast

Parke taslaklari kereste kurutma firmlarinda kurutulmaktadir. Yani parke tas-
Jaklarinin kurutulmasi icin 6zel kurutma firinlarina ihtiya¢ yoktur.

Parke taslaklarinin istiflenmesinde degisik istifleme sgekilleri uygulanmaktadir.
Bunlar (1) Citah yatik veya dik sandik geklinde istifleme, (2) Citasiz sandik gek-
linde istifleme gekilleridir.

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

Citasiz sandik geklinde istiflemede istifin iki baginda c¢ita kullanilmaktadir, 1s-
tiflemede sunlara dikkat edilmelidir.

1 — Taslaklarn uclar: biribiri lizerine engok 2-3 cm bindirilmelidir.
2 — Taslaklarin yan yiizleri biribirilerine iyice yanagtiriimahdir.
3 — Istifin yan yiizleri diigey ve biribirine paralel iki dlizlem tegkil etmelidir.

Taslaklar bu diizlemlerden tagmamalidir. Diigey sirkiilasyonlu firinlarda yan yiizle-
rin diisey diizlem teskil etmesi 6nemlidir. '

4 — [lstifin 6nyiizii iki yan ylizey diizlemine dik ve diigey bir dilzlem olugtur-
maldir.
5 — Rutubetin gidiginin takip ve kontrolu amact ile alinan Ornekler istifin uy-

gun yerlerine yerlestirilmelidir.
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fesim 5. Parke taslagi istifleme gekilleri (A. Citali istifleme, B Citasiz istifleme) (Yandan goérinis).
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Istiflerin firina yerlegtirilmesinde hava sirkiilasyonunu aksatici engellerin veya
bogluklarin bulunmamasina dikkat edilmelidir.

Kurutmanin yénetilmesi ile ilgili esaslar kerestenin kurutulmasindan farkl de-
gildir. Fakat, yiilksek rutubet derecelerindeki taslaklarin énkurutma yapilmadan dog-
rudan dogruya firinlarda kurutulmasinda daha koruyucu kurutma kosullart uygu-
lanmasi Snemli bir kuruldir. Aksi taktirde taslaklarin catlamak ve carpilmak sure-
tiyle kullanilmaz hale gelmesi sézkonusudur.

10. OZET

Masif parke, agactan belirli boyut ve bicimde yapilmig biribirileri ile birlegtiril-
meye elverigli bir gekilde yan ve baglari profillendirilmig bhir dbgeme malzemesidir.
Parkelik malzeme ise enine kesit boyutlart ve &zellikleri itibariyle bu tarife uygun
masif parke yapmaya elverigli kalas, tahta, cita ve parke taslag gibi agac par-
calardir.

Parke iretiminin en 6nemli safhasim1 kurutma iglemi tegkil etmektedir. Parke
tiretiminde ve pazarlanmasinda kurutma konusuna verilen 8nem &lciisiinde basari
elde edilebilmektedir.

Parkelik malzemenin Tiirkiye kogullarinda 90842 rutubet derecesine kadar ku-
rutulmas: ve mamul parke haline getirilmeden 6nce—birkag hafta dinlendirilmesi uy-
gundur,

Parke lretimi parke taslagl ve mamul parke iiretimi olmak iizere iki ana ki-
simdan olugmaktadir. Parke taslagl iiretim gekilleri cegitlidir. Tomruklardan parke
taslag kahnhginda tahtalarin bigilmesi, elde edilen tahtalarin hava kurusu hale
kadar dogal olarak kurutulmasi ve en sonunda bu taslaklarin firinlarda kurutulma-
S1 engok uygulanan taslak iiretim geklidir,

Parkelik malzemenin kalas tahta, cita veya parke taslag: halinde kurutulmas:
sézkonusudur. Bunlar ya iki kademeli veya tek kademeli olarak kurutulur. 1ki ka-
demeli kurutma énkurutma ve son kurutma olarak uygulanmaktadir. Onkurutma par-

Onkurutma dogal 6nkurutma ve hizlandirilmig 6nkurutma olmak iizere iki gekil-
de yapilmaktadir. Hizlandirilmig Snkurutma ise yine iki gekilde yapilir. Bunlar hiz-
landiriimig dogal énkurutma ve O6nkurutma tesislerinde kurutma gekilleridir.

Parkelik malzemenin dogal ve teknik kurutulmasinda kereste kurutma kurallar
uygulanmaktadir. Burada yalmz parke taslaklarinin istiflenmesi farklhdir. Parke tas-
laklan qitah veya citasiz sandik seklinde istiflenir. Citasiz istiflemede parke taslak-
lar biribiri iizerine 2-3 em yi gecmeyecek sekilde bindirilir.

Diger bir farkta kurutmanin giddeti ile ilgilidir. Parke taslaklarimin daha ko-
ruyucu Kurutma kogullar: ile kurutulmas: gerekmektedir. Ciinkii parke taslaklarinin
catlayip carpilmas: kullaniima imkanint son derece azaltmaktadir.
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