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WOLF PKM 12 PROCESSOR'UN TEKNIK OZELLIKLERI VE CALISMA
PRENSIPLERI
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Kisa Ozet

Toplumun orman iiriinlerine duydugu ihtiyaca cevap verebilmek ve daha
kaliteli iiriinii daha az siirede piyasaya ulastirmak i¢in, ormancihk
¢alismalart icinde vapilan bdélmeden cikarma yontemleri giiniimiizdeki
teknolojik gelismelere avak uydurmak zorunda kalmistir. Bélmeden ¢ikarma
calismalari, mekanizasyondaki bu ilerlemenin paralelinde geliserek, bu
¢alismalarin daha giivenli bir bicimde vapilmasini saglamistir.

Ormancihik  ¢ahsmalart  bakimindan orman diriinlerinin  tasinmasi,
gelismis iilkelerde teknolojinin en iyi sekilde kullamlmasiyla yapilmaktadir.
Ormanda agaclarin  Kesilmesinden, bélmeden c¢ikarilmasi, kabuklarin
soyulmasi, tomruklanmasi, viiklenmesi, tasinmasi, bosaltilmasi ve istiflenmesi
islerinin biiyiik bir béliimii makineler ile yapiimaktadir. Prosesdrler, bilme
icerisinde kesilen agaci hava hatti yardimiyla yol kenarina getirdikten sonra,
tomruklama kolu yardimiyla bu agacin dallarim ve kabugunu temizlemekte
ve son olarak agaci tomruklara ayirarak istifleyebilmektedir. Yani bu arac,
kombine bir iiretim aracidir.

Anahtar Kelimeler: Bélmeden Cikarma, Prosesir, Hava hatti

TECHNICAL PROPERTIES AND WORKING PRINCIPLES
OF WOLF PKM 12 PROCESSOR

Abstract

In order to meet the public needs for raw wood material, as well as to ensure reaching
products of higher quality to the buyers in the shortest possible time, the methods of timber
haulage employed in forests have been adapted to present technological developments. The
timber haulage operations have been developed parallel to the advances accomplished in

mechanization and ensured the performance of haulage operations with increased safety. As a
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result. it has been possible to transport the hauled timber without any loss in quality and
quantity.

In developed countries. transport of forest products. forest-product industries and
forestry practices are applied by making best use of advanced technologies. In other words.
all operations start with the cutting of trees in forest and continue with haulage of logs.
stripping the bark. cutting logs into timber. and loading. transporting, unloading and pilling
of timber are performed entirely by use of machinery. In this paper. technical properties of
hauling equipments operated in the forest arca on Turkey's arc presented with the
comparison of processor used in worldwide.

Keywords: Primer Transport, Processor, Skyline

1. GiRIS

Uretim alanlar iginde kesilerek, yapacak tomruk veya yakacak odun haline getirilmis
orman driinlerinin yol kenarina kadar getirilmesine primer transport (bdlmeden g¢ikarma). yol
kenarina getirilen Griinin kamyonlarla ana depolara veya direkt olarak fabrikalara tasinmasi
islemine de sekonder transport denmektedir.

Ormancilik ¢ahgmalari yapilan tim Glkelerde primer transport ¢aligmalari insan giiciivle.
hayvan giiciiyle veya makine giictiyle yapiimaktadir. Makine giiciiyle yapilan primer transport ise:
tarim traktorii va da 6zel orman traktorii. hava hatti. helikopter. siiriitme i¢in kullanilan skidder.
processor (prosesor), bolme igerisinde dogrudan tretim ve tasima yapabilen harvester. tagima ve
istifleme yapabilen forwarder gibi araglarla vapiimaktadir. Bunlar!a birlikte akarsular ve oluklarla
tagima gibi yontemler de primer transport igin bazi iilkelerde kullanilmaktadir. Sekonder transport
ise kamyon, traktor treyler, helikopterler veya yerine gére uzun mesafeli hava hatlar ile
yapilabilmektedir.

Giiniimiizde ormancilik galigmalari gelismis iilkelerde modern bélmeden ¢ikarma araglari
kullanilarak yapilmaktadir. Bunlar prosesor, skidder. forwarder, harvester ve uzaktan kumandali
hava hatlar1 gibi son derece gelismis makinelerdir. Bu makineler tiretim alanlarinda hem hizli ve
ekonomik, hem de is¢i saghgi bakimindan giivenilir olarak kullanilmaktadir. Bu bélmeden
¢tkarma araglari tretim alani igerisindeki tiriine miimkiin oldugu kadar yaklasabilmckte. bovlece
taginan {riine, mescere i¢indeki diger aga¢ ve fidanlara, orman topragina en az zarar verilmis
olmaktadir.

Yeni bélmeden gikarma araglan birkag farkli aracin kombine edilerck birlestirilmesiyle
olusturulmustur. Ornegin bu galismanin konusunu olusturan prosesor’ler, kamyon tizerine monte
edilmis bir hava hatti kulesi ve tamburlari ile ayni kamyon {izerine monte edilmis bir tomruklama
kolu (treeprocessor)’ndan olusmaktadir.

Bu ¢alismada, Avusturya mali olan ve Avusturya ormanciliginda kullanilan Wolf PKM 12
Prosesor’iiniin teknik 6zellikleri, ¢alisma prensipleri ve ortalama verimleri hakkinda bilgiler
verilecektir.



WOLF PKM 12 PROCESSORUN TEKNIK OZELLIKLERI 145

2. PROSESOR’LERIN TEKNIK OZELLIKLERI ve CALISMA PRENSIPLERI

Prosesér Amerika., Avusturya. [talya, Kanada ve Isvigre gibi iilkelerde yogun bir sekilde
kullanilmaktadir. Bu iilkelerin pek ¢ogu kendi prosesor araglarini ireterek ormanlarinda
kullanmaktadirlar.

2.1 Wolf PKM 12 Prosesor’iin Teknik Ozellikleri

Bu araglarda. hava hatt kulesi. tamburlari ve bir adet tomruklama kolu sekiz tekerlekli
MAN marka kamyon tizerine monte edilmigtir. Kamyon kasasinin en arka kisminda tomruklama
kolu (treeprocessor), bunun &éntinde hava hatti kulesi ve tamburlar yeralmaktadir. Kamyon
kasasinin orta kisminda ise operatériin bulundugu kabin bulunmaktadir. Kabinin éntinde ve
kamyonun yan taraflarinda koruyucu kalkanlar monte edilmigtir. Operator kabin igerisinden hem
hava hattinin ¢alismasini, hem de tomruklama kolunu ayni anda idare edebilmektedir. Hava hatu
ve tomruklama kolu, giiciinii tizerinde bulundugu kamyonun motor giiclinden bir saft yardimiyla
almaktadir (Sekil 1).

Prosesor’tin Gizerindeki hava hatti agagidan yukariya ve yukaridan agagiya dogru tagima
yapabilmekte ve %15-100 arasinda degisen e@imli arazilerde kullanilabilmektedir. Tablo 1'de
Wolf PKM 12 prosesior’iin teknik dzellikleri verilmistir.

Hava hatti tarafindan bélme igerisinden bosaltma istasyonuna getirilen tam agag
seklindeki orman driinii, kamyonun arka tarafinda bulunan tomruklama kolu yardimiyla tutularak
dallari alinmakta. pivasa isteklerine uygun boylarda tomruklanarak istif edilmekte ve tasimaya
hazir hale getirilmektedir. Tomruklama kolunun teknik dzellikleri ise Tablo 2°de verilmigtir.

Tablo 1: Wolf PKM 12 Prosesir’iin Teknik Ozellikleri (WOLF 2001)

Wolf PKM 12 Prosesor Teknik Ozellikleri
Kamyon motor giicii 460 BG
Kablolar:
- Tagima kablosu uzunlugu / kalinhg 800 m/ 24 mm
- Cer kablosu uzunlugu / kalinhgi 800 m/ 14 mm
- Geri gekme kablosu uzunlugu / kalinhgi 1500 m/ 14 mm
- Montaj kablosu uzunlugu / kalinh@ 800 m/ 8 mm
Baglanti kablolar uzunlugu / kalinhg: 4 x 80 m/ 24 mm
Kablolarin gekme kuvvetleri;
Tagiyict kablo 120 kN
- Cer kablosu 58,7 kN
- Geri ¢ekme kablosu 58,7kN
- Montaj kablosu 13.9kN
Vagonun maksimum g¢alisma hizi 7 m/sn
Hava hatti kulesinin ¢alisma agisi 270°
Kule yiiksekligi 14 m

Kablo tasima kontrolu;
- Kabinden Otomatik tek seviye kontrol
- Kesim alanindan Vagon i¢in kablosuz kontrol
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Tomruklama kolunun tomrugu kavrayabilmesi ig¢in. parmak scklinde (¢ adet kolu

bulunmaktadir. Bu kollarin kenarlari keskindir ve tutulan tomrugun dallarinin kesilmesi islevini

de yerine getirmektedir. Tomrugun. tomruklama kolu ig¢indeki asagi-yukari hareketi. tomruklama
kolu igindeki donen bant yardimiyla saglanmaktadir (Sekil 2-b) ve tam aga¢ halindeki iirtiniin
tomruklara ayrilmasi islemi ise. tomruklama kolunun iginde bulunan motorlu testercnin agag
govdesine dikey kesme hareketi ile saglanmaktadir (Sekil 2-a).

Tablo 2: Tomruklama Kolu (Treeprocessor) nun Teknik Ozelliklent (WOLF 2001)

Tomruklama kolu (Treeprosesir)

Tcknik Ozellikleri

Net agirhk

Uzunluk

Genisglik

Yiikseklik

Maksimum Kesme gapi
Maksimum dal kesme gapi
Minimum dal kesme gapi
Besleme hizi (ileri-geri)
Maksimum gii¢

Basing

Yag hacmi

830 kg
1700 mm
950 mm
900 mm
50 cm
40cm
5.5¢cm

1.8 m/sn
45 kN
40-100 bar
110-195 1v/dak

Sckil 1: Wolf PKM 12 Prosesor
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Sekil 2 a-b:Tomruklama kolu (Treeprocessor) nun gorin(isi

2.2 Prosesir’lerin Calisma Prensipleri

Prosesor. iiretim alanina Gizerine monte edildigi kamyon yardimiyla gelmektedir. Uretim
alanmina gelen arag. daha dnceden yol kenarinda hazirlanmis alan iizerine tesis edilmektedir. Bu
alan bolmeden ¢ikarmanin en iyi yapilacagr yer belirlendikten sonra hazirlanmaktadir. Alan
hazirhklar. ya insan giiciiyle ya da makine giictyle yapilmaktadir. Alan hazirlanirken,
Prosesdr’iin rahat bir konumda cahistirilabilecegi bir yer olusturulmaya ¢alisiimaktadir (Sekil 3).
Prosesor’ler ¢alistinlmaya baslamadan 6nce bir dizi ¢alismalar yapiimaktadir. Bunlar sirasiyla:

Etiid Calismalari: Bélmeden ¢ikarmanin hizli ve giivenilir olarak yapilabilmesi igin
oncelikle tasimanin yapilacagr en uygun giizergahin belirlenmesi gerekir. Bu giizergah, iiretim
alamm en uygun bigimde isletmeye agmahdir. Glizergahin olusturulabilmesi igin &ncelikle
giizergah etiidii yaprilmalidir, Etiid ¢alismasinda. bir teknik eleman, aracin operatérii ve iki is¢iden
yararlanilmaktadir. Etiid. aracin yerlestirildigi yerden en son baglanti noktasina dogru gidilerek
vapilir.

l'astyicr kablonun gegecegi giizergah tizerindeki agaglar isaretlenerek kesilmekte ve daha
sonra tastyict kablo isciler tarafindan. tasimanin yapilacagi yone bagh olarak. asag: ya da yukari
dogru cekilerek son baglanti noktasina kadar gétiriilmektedir. Tasiyvicr kablo son baglanti
noktasina uygun big¢imde tesbit edildikten sonra, operatér tarafindan tamburuna sarilip
gerdirilerek yerden yiikseltilmektedir. Tasiyicr kablo giizergahina giren veya tasimaya engel
olabilecek agaglar tekrar tespit edilerek isaretlenmekte ve tasiyicr kablo gevsetilerek yere
indirilmektedir. Isaretlenen agaglar kesilerek giizergah tamamen belirlenmis olmaktadir.

Hava hattinin rahat ¢alisabilmesi igin yeterli olan serit genisligi 2-3 m’dir. Serit yeterli
genislikte agilmadigl takdirde hava hatti rahat bir sekilde tasima yapamamaktadir. Tasinan iriin
veya tagmayr yapan vagon seridin ¢evresindeki agaclara takilarak onlar yaralayabilmektedir.
Ayni zamanda bu g¢arpma ya da takilma durumlarinda vagon ve tasiyici kablo da zarar
gorebilmektedir.
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Hava hattr tasiyici kablonun araziye ¢ok yaklastigi ya da yer yer degdigi bélgelerde ara pilon
kullanilarak tasiyici kablo yerden yiikseltilmekte ve boylece tagimanin sorunsuz ve daha giivenilir
yaptlmast saglanmaktadir. Seridin gerckenden genis agilmasi durumunda ise daha fazla agag
kesileceginden ekonomik kayiplara neden olmaktadir.

Badlant
=
|

BEERe

Cer

R

Yikleme
Son Badlanti |

Sekil 3: Prosesor’iin tiretim alanindaki boykesiti

Montaj: Tasiyict kablo gerdirilmeden 6nce hava hatti kulesi emniyet kablolariyla
baglanarak sabitlenmekte, bu iglem sirasinda hava hatti kulesi 4 ayri baglanti kablosuyla gevrede
bulunan aga¢ veya kitiiklere baglanmaktadir. Baglanti kablolar1 arasinda en az 60°lik ag
olmasina 6zen gosterilmektedir. Tasiyict kablo ise. son noktada en az iki agag veya kiitiige arka
arkaya baglanmaktadir. Baglanti kablolarimin gerginlikleri yaklasik olarak birbirine esit
olmaktadir. Prosesor yerine tesbit edildikten sonra kamyonun denge ayaklar yere dogru
indirilerek aracin diiz bir alanda dengede durmasi saglanmaktadir. Uretim alaninm plani Sekil
4’de gosterilmistir.

Prosesor’iin tagiyici kablosu ve baglanti kablolar: sabitlendikten sonra. tasiyici kablo gevsetilerek
yik tagima vagonu tasiyici kablonun tizerine yerlestirilmektedir. Tastyici kablo tekrar gerdirilerek
hava hatti tasimava hazir hale getirilmektedir.

o
o o O{\ /O/ Baglant Kablolari ‘
Orman Yolu ‘ -~ —Processor ‘1
B | ' © |
o | \
O 4
& Tasiyic1 Kablo
= a=0-25m
e b=25-50m
Hava Hatti Yandan Cekme
Seridi Mesafeleri
o o
= a h
&

Sekil 4: Hava hattinin yandan ¢ekme mesafesi ve iiretim alaninda isletmeye agilan alanin plam
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Prosesir'iin Cahisma Safhalari:

Prosesir, hava hatti ekipmanlari sayesinde driindi Gretim alani igerisinden alarak
makinenin bulundugu alana getirmektedir. Bu ilk ¢alisma safhasidir. Tasiyict kablo tizerinde
bulunan vagon. giizergah boyunca iiretim alani igerisine girmekte ve burada hazir bulunan
yikleme isgileri yardimiyla {irtin vagonun yiikleme kancasina baglanmaktadir. Yiikleme isgileri
yiikii bagladiktan sonra. telsiz yardimiyla operatorii uyarmaktadir. Daha sonra hava hatti vagonu
viik ile birlikte yikiin bogaltilacag: istasyona gelmektedir. Avusturya ormancihiginda friinler
genellikle tam agag seklinde bdlmeden ¢ikarilmaktadir, Boylece kesilen tam agacin herhangi bir
pargasi orman igerisinde birakilmamakta ve iriinden en fazla fayda saglanmaktadir. Ayni
zamanda. bdlmeden tam aga¢ halinde ¢ikanlan triin  piyasanin isteklerine uygun bigimde
tomruklanabilmektedir.

Prosesor’iin ¢alismas: sirasinda, tasimay gergeklestiren hava hattinin ¢alisma sathalarini
inceledigimizde: hava hattimin tagima yaptigi bir seferin toplam sekiz safhadan olugtugu
belirlenmistir. Vagonun prosesor vanindan triiniin bulundugu bdlme igerisine girmesi ve oradan
tirtinii alarak. prosesor’iin yaninda bulunan bosaltma istasyonuna gelmesine kadar gegen safhalar
bir sefer olarak adlandirilmistir. Bir seferi olusturan sathalar sira ile asagida sunulmustur:

Vagonun yiikleme yerine gelme sathasi

Yiik kancasinin yiikleme yerine inme safhasi

Yiik kancasina yiikiin baglanma safhasi

Yiik kancasinin vagona gekilme safhasi

Vagonun bosaltma yerine ¢ekilme sathasi

Yiik kancasinin bosaltma yerine inme safhasi

Yiik kancasindan yiikiin ¢dziilme safhasi

Yiik kancasinin vagona geri ¢ekilme safhasi’ndan olusmaktadir (Sekil 5).

00 53 [ON A B G R

Sekil 5: Is sathalarinin boykesit iizerinde gosterimi
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Bolme igerisinden alinan tam agag seklindeki tirtin prosesor’iin yanina kadar hava hatti ile
tasindiktan sonra. bu safhada islemi tomruklama kolu devralmaktadir. 11k olarak tomruklama kolu
iiriinii yaklagik orta yerinden kavramaktadir. Kol tiriinti sikica tuttuktan sonra operatér, kabininden
disari ¢ikmakta ve yiikleme kancasina bagh olan iirtini kancadan kurtarmaktadir. Hava hattinin
bélmeden ¢ikarma vaptig alan Sekil 6'da gosterilmistir.

[kinci asamada devreye giren tomruklama kolunun ¢alisma safhalari toplam dort sathadan
olusmaktadir. Bu safhalar ise:

- Hava hattinin bélmeden ¢ikardig: tirtiniin kavranma sathas

- Tutulan triintin dallarinin kesilerek kabugunun soyulma safthasi
- Tam agag halindeki tiriintin tomruklara béltinme safhasi

- Tomruklarin istiflenme va da yitklenme sathasi

seklinde siralanmaktadir.

Tomruklama kolu trint kavradiktan sonra, tirtinti kollari igerisinde asagi-vukari hareket
ettirmekte ve bu islem sirasinda tomruklama kolunun bigak keskinliginde olan Kenarlar
sayesinde. tutulan driintin dallari gévdeden ayrilarak temizlenmektedir. Ayni zamanda givde
tizerinde bulunan kabuk kismen soyulmakta, daha sonra tomruklama kolunun kavradigi firtinii
asagi-yukart hareketi birkag kez yinclenerek boylece driin tiim dallarindan temizlenmis
olmaktadir (Sekil 7-8).

Sekil 6: Tam agag halindeki Griiniin prosesor yamina kadar cekilmesi  (Foto: T.OZTURK)
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Sekil 7: Tomruklama kolunun dirtinii Kavramasi (Foto: T.OZTURK)

Dallarin ve
kabugun
temizlenmesi

Sekil 8: Tomruklama kolu yardimiyla tiriintin agagi-yukar dogru hareket ettirilmesi (Foto: T.OZTURK)

Ikinci olarak. dallarindan temizlenen iiriin daha sonra belli boylarda tomruklara
ayrilmaktadir. Tomruklama islemine baslamadan Once. tomruk boylarimin kag¢ metre olacagi
konusunda tomruklama kolu programlanmakta ve béylece her tomruk ayni uzunlukta olmaktadir

(Sekil 9).
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Tomruklama kolu kestigi her tomrugu yol kenarina dogru st iiste diisirmektedir. En son
kalan tepe pargasi isc kesilerck yol kenarina birakilmaktadir. Ust iiste distriilen tomruklar vine
tomruklama kolu yardimiyla tutularak yol kenarina daha diizenli bir sekilde istif edilmekte va da
direkt olarak kamyonlara yine bu kol vardimiyla yiiklenebilmektedir. Tomruklama kolu, istif ya
da yiitkleme ¢alismalarini yaparken ayni zamanda hava hatti vagonu ikinci bir bélmeden ¢ikarma
safhasi igin bolme igerisine indirilebilmektedir. Operator. bulundugu kabin igerisinden hem hava
hattint hem de tomruklama kolunu idare edebilmektedir. Operatér. kabin igerisinden tiim bu
¢alisma safhalari igerisinde hava hatti ile gelen {riinii ¢ozmek igin, sadece bir kez disan
¢ikmaktadir.

: o T e e T
Sekil 9: Tam agag halindeki diriinin tomruklara ayrilmasi (Foto: T.OZTURK)

Uriin tomruklara ayrilip alandan uzaklastirildiktan sonra, yol kenarinda kalan artik tepe ve
dal pargalari yongalama makineleri ile yonga haline getirilmekte ve alandan uzaklasturilmaktadir.

Tomruklama
kolu

Sekil 10: Tomruklama isleminin yapilmasi (Foto: T.OZTURK)
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3. SONUCLAR

Prosesor’ler. iizerlerinde monte ediimis olarak bulunan hava hatlan sayesinde 800 m
mesafeye kadar uzunlukta kurulabilmekte ve hem yukaridan asagiya hem de asagidan yukariya
dogru tasima yapabilmektedirler. Bunun yaninda, elliser metre saga ve sola dogru yandan ¢ekme
kapasitesine sahip bulunmaktadirlar, Yani bir hava hatti ile 8 hektar (800 m x 100 m = 80000 m?
= 8 ha) alan iiretime agilabilmektedir.

Yamag egiminin %30 - 75 arasinda degistigi. triin tasima mesafesinin 250 m oldugu ve
0-15 m yandan ¢ekme mesafesi ile ¢alistirilan bir prosesor tizerinde yapilan ¢aligmalar sonucunda
zaman degerleri bulunmustur. Bu alandaki ¢alismada, hava hattinin agaci kesildigi kiitiik dibinden
alarak tomruklama koluna getirdigi ve burada agacin belli boylarda tomruklara ayrilarak istif
edilmesi igin gerekli toplam zaman ortalama 7.22 dakika olarak belirlenmistir. Tam agag geklinde
bélmeden ¢ikarilan {iriin —agacin toplam uzunluguna bagl olarak- bogaltma alaninda tomruk boyu
4-5 m olmak iizere ortalama 4-6 tomruga ayrilarak istif’ edilmektedir. Bir seferde bélmeden
¢ikarilan tirtin miktan ortalama 2-4 m® arasinda degisiklik gostermektedir. Bu ortalama siire
icerisinde hava hattinin bu mesafede tam agag triint yol kenarindaki prosesore getirmesi 4-4.30
dakika arasinda degismektedir. Aym sekilde yol kenarindaki makineye gelen triintin burada
tomruklara ayrilmasi 1.30-2.30 dakika arasinda degisiklik gosterdigi belirlenmistir. En son olarak
tiriintin istif edilmesi ise 0.45-1.00 dakika arasinda zaman almaktadir. Bir seferde makinenin
vaklasik verimi 2.5-4.0 m*’¢ ulagsmaktadir.

Ulkemizde su anda modern iiretim araglari olarak iilke genelinde her bolge miidiirliigiinde
kullanmilan MB Trac 800-900-1000-1100 orman traktérleri ile sadece Dogu Karadeniz Bolgest
ormanlarinda kullamlan Koller K300, MIII Urus ve Gantner hava hatlart séz konusu olmaktadir.

Cesitli tiretim alanlarinda yapilan ¢alismalardan gériilldigt iizere, tlkemizde hava hatlar
verimli ve basarth bir sekilde kullanilabilmektedir. Bunun yaninda, Prosesor gibi daha kombine
tirctim araglari iilkemiz ormanlarinda uygun egim ve arazi sartlari altinda basarih bigimde
kullamlabilecektir. Bu araglarin ormancihk ¢alismalarimizda kullanilmasi durumunda, daha
kaliteli dirtinii daha kisa zamanda aliciya ulagtirilabilecektir. Aynmi zamanda. orman topragina ve
mesgere iginde kalan diger agag ve fidanlara verilen zararlar en aza indirilebilecektir.

Son yillarda teknolojinin gelismesine paralel olarak ormancilik ¢alismalarinda da
kullanilan makineler biiyiik gelismeler gdstermistir. Ormanciligi  gelismis tlkeler orman
tiriinlerini en kisa zamanda, en az masraf ve kayipla titketiciye sunmaktadirlar. Bunun en kolay
yolu ise bdlmeden ¢ikarma galismalarinda mekanizasyonun tam anlamivla kullanilmasi ve
bélmeden ¢ikarma planlarini iyi bir organizasyonla yapmalaridir. Bolmeden ¢gikarma ¢aligmalarini
viirtitmek i¢in birgok tilke. sahip olduklari orman alanlarinin yapilarina gére bélmeden ¢ikarma
araclari tiretmekte ya da satin almaktadirlar.

Giintimiizde orman koylerinden sehirlere biiyiik bir gé¢ yasanmaktadir. Bu gég¢ nedeniyle
orman islerinde calisacak is¢i her zaman bulunamamaktadir. Uretim ¢alismalarinda iilke
genelinde halen klasik yontemler dedigimiz insan ve havvan giici  kullanildigi igin. orman
igerisinde diretilen Griin ormandan ¢ikartlirken buyik kayiplara ugramaktadir. Orman topragr ve
mescerede kalan diger agaglar da suriitme sirasinda azimsanmayacak oranda zarar gormektedirler.
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Gelecek donemler igerisinde bu alanlarda erozyon riski de topragin tahrip olmasina bagh olarak
artma cgilimi gostermektedir.

Ancak biitiin bu avantajlarina ragmen. tilkemiz Kkosullarinda igsizlik oraninin yiiksek
olmasi ve orman koylerindeki mevcut is kapasitesinden yararlanma imkanlarini da gozard
etmemek gerekmektedir.
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