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Ozet

Gelisen iilkemiz Orman Uriinleri Endiistrisi i¢inde kereste endiistrisi ve ona bagl kurutma
endiistrisinde yasanan evrim yadsinamaz. Ozellikle son 6-7 yillik siiregte dogal kurutmadan
teknik kurutmaya gegis siireci devrimsel nitelikte olmustur. Bu hizli gegis siirecine son 2 yilda
1s1l islem (ahsap ambalaj ve paletlerin istyla muamelesi) firinlarinin da katilmasi ¢ok dnemli
ivme kazandirmistir. Fakat halen devam eden bu siirecte ¢esitli nedenlerle, 6zellikle bilingsiz
rekabetin kalitesizligi ortaya ¢ikarmasiyla yatirim maliyeti diisiik, fakat alici igin ¢ok daha
onemli olan isletme maliyetleri ¢ok yiiksek teknik kurutma firinlari iiretilmeye ve
kullanilmaya baglanmuistir.

Genelde bir kurutma metodunun ekonomikligini kurutma siiresi, kurutmada meydana gelen
kusurlar ve deger kaybi ve enerji tiiketimi bakimindan verdigi sonuglar belirlemektedir.
Biitiin kurutma yontemleri i¢in gecerli olmak iizere, toplam kurutma siiresini ve kurutma
kalitesini etkileyen en &nemli 2 unsur ise kurutma firin1 i¢ ekipmani ve kullanilan otomasyon
sisteminin kalitesidir. Yapilan bir ¢ok pratige dayali arastirmada i¢ donanimi ve otomasyonu
zayif olan kurutma firinlarinda siire kayiplarindan otiirii ortaya cikan ekstra kurutma
giderlerinin normal kurutma giderlerinin 2 katina kadar ¢iktig: tespit edilmistir.

Genel degerlendirmeye dayali bu ¢alismada; konu ile ilgili uluslararasi literatiir ve yapilmis
endiistriyel kurutma ¢aligmalar1 ele alinarak teknik kurutmada yumusak ve sert agaglar igin
kereste kalinligi, baslangi¢ ve sonug rutubetleri ve agag tiirii dikkate alinarak uygulanmasi
gereken ideal kurutma siireleri ortaya konmustur. Bu siireler esas alinarak iilkemizdeki
mevcut kurutma uygulamalar1 degerlendirilmis, ortaya ¢ikan farklarin yarattigi kayiplarin
nedenleri ve ekonomik analizi yapilmis ve uygulamaya isik tutacak ¢oziim Onerileri
sunulmustur.

Anahtar kelimeler: Kurutma siiresi, Ekonomik analiz, Kurutma kalitesi

Losses And Economical Analysis of Drying Time in Industrial
Timber Drying Applications

Abstract

Developments in timber industry and wood drying industry in the Turkish Forest Products
Industry can not be rupudiated. Especially, during the last 6 or 7 years, the transition period
from air drying methods to kiln drying methods has been remarkable. In the last 2 years, that
thermal treatment kilns (thermal treatment of wood packing and palettes) have been
introduced into the industry has supported this fast growing sector. However in this period,
drying kilns with low investment and high drying costs have been manufactured and
intensively used.
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Convensional, condensation and vacuum methods are the most important drying methods.
Besides these methods, high temperature and frequence drying and other drying methods such
as heated oil, organic solvent, chemicals and hot press that can be achieved in the laboratory
conditions are also available.

Conventional drying method is the most common among those mention above followed by
condensation and vacuum drying method. Conventional drying methods are consedired cost
effective in terms of investment and production and these methods are more acceptable.

Economical analysis of a drying method is achieved by considering drying time, drying
defects and losses and energy consumption. In comparison of those 3 drying methods,
conventional drying is 3 to 5 times faster than condensation method, while 3 to 7 times slower
than vacuum drying method. When quantitatively and qualitatively compared, drying quality
in conventional drying method is better than condensation drying method. Vacuum drying
method is also resulted in good quality of thick timbers of hardwoods such as oak, beech and
tropical wood species. Condensation drying method is more economical than conventional
drying method in drying upto 15% final moisture content. In addition vacuum drying method
needs high energy consumption and investment costs when compared to convensional drying
method. Some items which provide heat recycling can be added to the present system.

As mentioned above for all drying methods, interior equipment of kiln and quality of using
automation system are two important parameters which affect total drying time and drying
quality. In this point automation systems of kiln drying must be appropriate to international
standarts. In addition unquality automation equipment must not be used in this systems. The
automation systems which are easily used and also work in the primitive conditions are other
advantages of modern drying kilns.

It can be seen that drying costs will decrease through minimum drying times in this modern
drying kilns (half of practical drying times). It is only possible with selecting and using good
quality interior equipment (vantilators, heating pipes, moistening capasity, ventilation flaps)
and modern automation systems. Consequently, because of not only lower investment costs
but also several advantages for costumers, production of drying kilns with lower production
costs should be encouraged.

With regard to a number of practical studies, additional drying costs in the drying kilns with
weak automation and in proper equipment and with a capasity of 100 cubicmeter are up to
1000 Euros in conventional kiln drying.

In this study based on general concepts, by evaluating international literature and industrial
experience on this subject, ideal drying times were found by considering wood species, timber
thickness, initial and final moisture contents for of hardwood and softwood species in kiln
drying. Present drying applications in our country were evaluated, economical anaysis and
reasons for the losses caused by longer drying times were made and some suggestions were
given.

Keywords: Drying time, Economical analysis, Drying quality
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1. Giris

Ulkemiz kereste endiistrisi ve buna bagl kurutma sektorii dzellikle son 6-7 yillik siiregte ciddi
bir gelisim gostermistir. Bu hizli gecis siirecine son 2 yilda 1s1l islem (ahsap ambalaj ve
paletlerin 1siyla muamelesi) firnlarinin da katilmasi ¢ok &nemli ivme kazandirmistir. Bu
gelisim beraberinde yerli ve yabanci kurutma firni dreticilerinin piyasaya g¢ikmasim
saglamigtir. Bu firmalar degisik kalite diizeylerinde kereste kurutma firinlar iiretip aliciya
sunmuglardir. Bu siire¢ sonunda, aslinda hizmet agirlikli bir sektor olan kurutma firini tiretimi
ve kullaniminda gerek ilk yatinm maliyetleri ve gerekse isletme maliyetleri tartisiimaya
baglanmugtir.

S6z konusu bu siireci ele almadan 6nce Kantay (1993)’e gore, kereste kurutma teknigi ile
ilgili genel bilgi vermek gerekirse;

Kurutma aga¢ ‘malzemede bulunan ve kullanim amaci igin uygun olmayan fazla suyun
atilmasi islemidir. Ideal bir kurutmada ise hedef, agag malzeme kalitesi korunarak, kurutma
giderleri ve kurutma siiresinin minimum diizeyde tutulmasidir.

Masif aga¢ malzemenin kullanilmadan 6nce kullanmim yerinin gerektirdigi kuruluga kadar
kurutulmasi gergegi artik giiniimiizde herkes tarafindan benimsenmistir. Kurutmanin ayrica,
¢iiriimeyi engelledigi, aga¢ malzemenin ¢alismasim1 simirladigi, planyalama, frezeleme ve
benzeri islemleri kolaylastirdigi, tutkallama ve yapisma kabiliyetini artirdigi, koruyucu iist
yiizey islemlerini basarih kildigi, dirence dayali &zellikleri iyilestirdigi ¢ok net olarak
sdylenebilmektedir.

Kurutmayi genel anlamda dogal ve teknik kurutma olarak ikiye ayirabiliriz. Teknik kurutma
gerek kurutma siiresinin ¢ok kisa olmasi ve gerekse dier bazi avantajlarindan Gtiirii
giiniimiizde artikk dogal kurutmanin yerini bilyiikk Olgiide almistir. Teknik kurutma
uygulamalar1 iginde yer alan en yaygin kurutma yoOntemleri ise, sirasiyla klasik,
kondenzasyonlu ve vakumlu kurutma yodntemleridir. Bu yontemler disinda, 100 °C nin
iizerinde yiiksek sicakliklarda kurutma, yiiksek frekansla kurutma gibi uygulamada pek az yer
bulmus kurutma yontemleri ve kizgin yaglar icerisinde kurutma, organik ¢oziiciilerle kurutma,
organik madde buhariyla kurutma, kimyasal maddelerle kurutma ve pres kurutma gibi halen
¢ogu laboratuar diizeyinde kalmis diger kurutma yontemleri mevcuttur.

Diinyada ve iilkemizde s6z konusu 3 yntem iginde en yaygin olani klasik yani konvansiyonel
kurutma, daha sonra kondenzasyonlu ve vakumlu kurutma y&ntemleridir. Konvansiyonel
kurutma yontemi ile ¢alisan kurutma firinlari; esas olarak isletme ve yatinm maliyetleri bir
arada duisiintildiigiinde ¢ok daha fazla kabul gérmiistiir.

Genelde bir kurutma metodunun ekonomikligini kurutma siiresi, kurutmada meydana gelen
kusurlar ve deger kaybi, enerji tilketimi bakimindan verdigi sonuglar belirlemektedir. Bu
kapsamda, her 3 kurutma yontemini tiim unsurlan ile teorik olarak ele alacak olursak;
Kurutma siireleri anlaminda, klasik kurutma, kondenzasyonlu kurutmanin 1/3 ile 1/5 i
oraninda daha kisa iken, vakumlu kurutma klasik kurutma ile elde edilen siirenin 1/3-1/7 si
kadar kisadir. Kurutma Kkalitesi olarak ise, kondenzasyonlu kurutmanin kalitesi gerek nicel
olarak ve gerekse nitel olarak klasik kurutma ile ulagilan kurutma kalitesinden daha iyi
degilken vakumlu kurutma, mege, kayin, giirgen gibi sert agaglarin ve egzotik tiirlerin kalin
kerestelerinin kurutulmasinda kurutma kalitesi ve isletme masraflari bakimindan daha iyi
sonuglar vermektedir. Isletme maliyetleri ve enerji giderleri degerlendirildiginde ise,
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kondenzasyonlu kurutmanin %135 rutubete kadar olan kurutmalarda klasik kurutmaya gore
ekonomik oldugu, vakumlu kurutmanin ise Ozellikle klasik kurutmaya gore gerek enerji
ihtiyacinin ve gerekse yatirim giderlerinin yiiksek oldugu ifade edilebilir. Vakumlu
kurutmada enerji ihtiyacindaki fazlahg gidermek adina i1sinin geri kazanimini temin eden
unsurlar mevcut sisteme ilave edilmektedir.

Unsal (2003)’e gore Tiirkiye’de, 12.9 milyon m3/yil tomruk kapasitesine sahip 8860 adet
kereste fabrikasi bulunmakta ve bunlarin yillik kereste iiretim kapasitesi 5 milyon m3 ii
bulmaktadir. Buna karsin iilkemizin toplam kurutma Kkapasitesi ise 150.000 m3/yil
civarindadir. Caligmada ayrica endiistriyel kereste kurutma uygulamalarinda iilkemizde klasik
kurutma firinlarinin %95’e varan oranda yer aldigi, geri kalan %5 lik oranin vakumlu ve
kondenzasyonlu firinlarin olusturdugu tespit edilmisgtir.

Teknik kurutmanin ekonomisini ortaya koyan en &nemli unsur toplam kurutma siiresidir.
Teknik kurutma siiresini etkileyen faktorler ise; agag¢ tiirli (yogunluk), baslangic rutubeti,
kereste kalinligi, kurutmada uygulanan sartlar, aga¢ malzemenin boyu ve sekli, kerestenin
bigilis yonii, kurutma da yasanan kesintiler, kurutma firim yapisi ve kurutmada kalite
istekleridir (Kantay, 1993).

Kisaca ozetlersek, yogunluk, baslangic nemi ve kereste kalinigi arttikga kurutma siiresi
artarken, hava hareket hizi, kurutma sicakligi ve siddetinin artisiyla kurutma siiresi azalir.
Hava hareket hizinin 6zellikle yiiksek baslangig rutubetlerinden lif doygunlugu noktasina
(LDN) kadar olan kurutma siirecinde etkili oldugu bilinmektedir.

Bu noktada esas kurutma siiresini ortaya koyan formiilii vermek gerekirse;

Sy 1/a . (In Ua-In Ue) . (d/25)"° . 65/T . (1.5/w)*®

1/a: Yogunluga bagl katsayi d: Kereste kalinligi (mm)
Ua: Baslangi¢ rutubeti (%) : T: Sicaklik ( °C)
Ue: Sonug rutubeti (%) w: Hava hareket hizi (m/s)

Bu genel faktorler 1siginda iilkemizde kullanilan endiistriyel kereste kurutma firinlarini
degerlendirecek olursak, kaliteyi ortaya ¢ikaran en onemli unsurlarin, kurutma firini ig
ekipmanlari (fanlar, 1sitic1 serpantinler, nemlendirme kapasitesi, havalandirma bacalari), firin
binasinin izolasyon kabiliyeti ve otomasyon sistemlerinin kalitesi oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

2. Konu ile ilgili yapilan arastirmalar ve kritigi

Teknik kurutma uygulamalarinda ortaya g¢ikan siireleri, siire farklarinin nedenlerini ve
ekonomik degerlendirmesini ortaya koyan ¢ok sayida yayin bulunmamakla beraber,
endiistriyel kereste kurutma firini iireten bazi firmalarin ortaya koydugu sonuglar bizim igin
onemli bir veri niteligindedir.

Diinyaca tinlii kurutma firini iireticisi Brunner-Hildebrand (2007), farkli agag tiirlerinin
farkli kalinliklari igin sundugu ¢izelgelerde olmas: gereken ideal kurutma siirelerini vakumiu-
konvansiyonal ‘karsilagtirmasi yaparak sunmustur (Resim1.2,3). Bu c¢izelgeler modern
diyebilecegimiz klasik kurutma firinlarinda baslangi¢ rutubetine bagh olarak ulasiimas:
gereken siireler hakkinda énemli ip uglari sunmaktadir.

Bottlenecks, Solutions, and Priorities in the Context of Functions of Forest Resources / 17-19 October 2007 106



150th Anniversary of Forestry Education in Turkey

Olgiter kalinhign belirtir ve ing cinsindendir KAYIN
A
1y L- 4 i,
P 4 4 8 =
iiﬁ sl .
n
PN
Baglangig 6) 1+ L
rut.(%) '
F & /
%
i
o144
M4 /
30 fodetes-
1y/
MEHT IRP=9Zd =
2 10 20 30 40
Kurutma siiresi(gin)
Gigiiler kalinlig: belirtir ve ing cinsindendir
MESE
A
-
80
F o
70 /|
Baglangig
nt%) %
50 //

40
30
20

$9% 22 % & 6B U WM B N W

Kurutma suresi(gin)
blgiiler k:lmhd: belirtir ve ing cinsindendir GOKNAR
.
S | i
® - Y 4
n i BT L
Baslangig 5L : 7
ity i 2 7. i 2
'R
i ¢ 1 & T
i ‘
49 #f - gl :
e 75 7 /
_—;9’_-1 o
»LL W i i '
1 5 10 15 2¢
Kurutma siiresi(gun)
" Konvansiyonel(Klasik) oSl "

Resim 1,2,3. Kayin, Mese ve Goknar kerestesinin farkli kalinliklar i¢in gegerli kurutma siireleri
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Konvansiyonel kurutma firinlarinda elde edilen siireler incelendiginde kereste kalinliginin ve
agag tiirliniin kurutma siiresini 6nemli oranda etkiledigi agikga goriilmektedir. Bir &rnek
vermek gerekirse 52 mm kalinhiginda, %50 baslangi¢ rutubetine sahip goknar kerestesinin %8
sonug rutubetine kadar toplam kurutma siiresi 8.5 giin gibi iken, kaymn i¢gin bu siire 26 giin,
mese igin ise 55 giine kadar ¢ikabilmektedir. Diger yandan kereste kalinlilarinin kurutma
siiresine etkisine baktigimizda, iilkemizde ve diinyada ¢ok yaygin olarak kullanilan kayinda,
%50 baglangig neminden %8 sonug nemine kadar kurutma siiresi, 27 mm kalinlik igin 11 giin
iken, 65 mm igin bu siire 34 giine kadar ¢ikmaktadir. Goknarda bu siire 11 giin iken mese de
ise 80 giine kadar uzayabilmektedir.

Ayni kurulusun. kurutma sonunda ortaya gikan kurutma giderlerini derledigi cizelgede ise,
amortismanlar, yedek parca, personel ve diger faktorlere gore her m3 kereste igin ortaya ¢ikan
maliyetler farkli agag tiirleri i¢in sunulmugtur (Resim 4).

Kurutma maliyeti m?*

i
.'..--.!:’!é = i m8
0 20 40 60 80 100 o6

Kereste Kalinitgs (Mmm)

— KONVansiyonoifkiasik) Vakumiu
Resim 4. Kayin, Mese ve Goknar kerestesinin farkli kalinliklari igin gegerli kurutma maliyetleri

Cizelgede konvansiyonel kurutma degerlerini inceleyecek olursak, her 3 agac tiiriinde kereste
kalinhiginin kurutma giderlerine etkisinin oldugu, bu etkinin mesede ¢ok belirgin sekilde
ortaya ¢iktigi goriilmektedir. Ayni kalinliklarda mesenin kurutma giderlerinin kayina goére 2
katina hatta kalinlik 60 mm ye ¢iktiginda bu farkin 3 katina kadar arttig1 ortaya ¢ikmaktadir.
Kurutma giderlerinin bu derece artmasinin yegane nedeni ortaya ¢ikan kurutma siiresi
farklaridir.

Cividini (1983), “Odun neden ve nasil kurur ?” isimli ¢calismasinda 6zellikle cesitli kurutma
firini iireticilerinden ve arastirma enstitiilerinden edindigi kurutma siirelerini tablolastirmistir.
Vakumlu kurutma siirelerinin ele alindigi bu derlemede farkli kalinlik ve baslangig
rutubetlerinde bazi agag tiirleri igin gegerli olabilecek kurutma siirelerini ortaya koymustur
(Tablo 1).

Bottlenecks, Solutions, and Priorities in the Context of Functions of Forest Resources / 17-19 October 2007 108



Tablo 1: Bazi agag tiirleri i¢in %10 sonug rutubetine kadar vakumlu kurutma siireleri
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Baslangig rutubeti 80% 40%

Kalinlik (mm) 30 50 70 | 90 30 50 70 | 90
Tiirler Siire (saat) Siire (saat)

Mese, kestane 230 350 - - 120 170 210 | 240

Kayin, ceviz, kiraz,giirgen 110 138 IR2 1218 . 57 75 104 | 130

Akgaagag, disbudak 46 122 158 | 194 48 70 9% | 122

Goknar, ¢am, lariks 67 82 108 1'132™ 37 53 73 | 92

S6z konusu tabloyu irdeliyecek olursak, yine endiistride en yaygin kullanilan agag tiirii olan
kayin agag tiirii igin vakumlu kurutmada, %40 dan %10 a kadar kurutma siiresinin neredeyse
3.5 giinde tamamlandig1, bu siirenin konvansiyonel kurutma siiresinin yaklasik 1/5 i kadar
oldugu goriilebilmektedir.

Marinescu ve ark. (2003), mese ve kayin kerestelerde yaptiklari arastirmada, dogal 6n
kurutma yapilmig farkli kalinliklardaki kerestelerde %8 sonug rutubetine kadar, klasik
kurutma sonunda ortaya ¢ikan siireleri ve Kkaliteyi deneysel bir galismayla ortaya
koymuslardir. Mese i¢in %20, kayin i¢in ise %30 baslangi¢ rutubeti esas alinmistir. Tablo 2
de referans kurutma siireleri ve kendilerinin deneysel olarak ortaya koyduklar siireler ve
kalite 6zellikleri sunulmaktadir.

Tablo 2: Endiistriyel sartlarda mese ve kayin kerestelerinde farkli kalinliklarda elde edilen kurutma
siireleri ve kalite durumu

Agag tiirii- Referans kurutma Elde ettikleri Meydana gelen
kalinhk (mm) siireleri (saat) kurutma siireleri (saat) siire azalmalar (%)
Kayin-25 82 55 33
Kayin-32 107 73 32
Kayin-40 157 107 32
Kayin-50 211 140 34
Kayin-60 256 183 29
Kayin-70 316 219 31
Mese-25 174 117 33
Mese-32 236 158 33
Mese-40 317 206 35
Mese-50 369 230 38
Mese-60 418 330 22

Kurutma kalitesi: sonug rutubeti dagilimi +- %3, kalinlik y6niinde rutubet meyli orta
diizeyde, catlak arti1 yok, kollaps ve anormal renk degisimi yok

Yine en yaygin kullanimi olan kayin kerestesinin 50 mm kalinlig1 i¢in sonuglar irdeliyecek
olursak, %30 baslangi¢ rutubetinden %8 sonug¢ rutubetine kadar olan yaklasik 8 giinliik
stirenin, kurutma sartlarindan sicaklik ve kurutma meyli konbinasyonunu degistirerek 6 giine
kadar inilebilmesi ve bu sayede kurutma siiresinin %34 oraninda kisaltilmas: ve kayda deger
bir kalite kaybinin olmamasi, buna karsin kurutma giderlerinin 6nemli oranda azaltilmig
olmasi dikkat ¢gekmektedir.

Unsal (2002) yaptig1 orijinal galismada, konvansiyonel kurutma firinlarinda firin boyutlarinin
ve hava hareket hizinin kurutma siiresi ve kalitesi {izerine etkilerini incelemistir. Mese ve ¢am
agag tiirleri ile yaptig1 bu ¢aligmada, diger biitiin faktorler sabit tutularak, hava hareket hizinin
2.5 m/s den 1.5 m/s ye diigmesiyle esas kurutma siiresinin yaklasik %7 oraninda uzadig,
kurutma kalitesinde kayda deger bir degisimin yasanmadig:i ortaya ¢ikmustir. Yine diger
faktorler sabit tutularak sadece firin boyutlarindaki degisim incelendiginde, firin derinliginin
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(hava sirkiilasyonu yoniinde) 9 m den 12 m ye, yiiksekligin 3.3 m den 4.2 m ¢ikarilmasiyla
esas kurutma siiresinin %11 uzadigi fakat kurutma kalitesinde kayda deger bir degisimin
yasanmadi@1 sonucuna varilmistir.

3. Sonug ve Oneriler

Ulkemizde 6zellikle son 10 yillik siirecte gesitli kalite diizeylerinde ¢ok sayida kurutma firini
insa edilmigtir. Ayrica son 2.5-3 yillik siiregte ahsap ambalaj ve paletler icin zorunlu kilinan
is1l iglem firinlarinin da yapila gelmesi modern diyebilecegimiz kurutma firinlarina gecis
siirecini ¢ok hizlandirmustir. Bu firinlarin bir kismi Avrupa orijinli iken nemli bir kismi yerli
iiretici firmalara ait tirtinlerdir.

Ulkemizde mevcut kurutma firinlarinda yapilan kurutma uygulamalari ve elde edilen sonuglar
incelendiginde ortaya garpici sonuglar ¢ikmaktadir. Ozellikle ortaya ¢ikan kurutma siireleri
yukarida vurgulanan siirelerle karsilastirildiginda gok ciddi kurutma siiresi farklarinin oldugu
agikca ortaya gikmaktadir. Gerek yumusak agaglar olsun ve gerekse sert agaglar olsun, aym
kalinlik ve baslangi¢ ve sonug rutubetleri igin yukarida sunulan kurutma siirelerinin neredeyse
2-2.5 katina varan kurutma siirelerinin gergeklesmekte oldugu goriilmektedir. Bu da
beraberinde ¢ok ciddi kurutma maliyetlerini getirmektedir.

Ortaya g¢ikan bu olumsuz tabloyu degerlendirmek gerekirse karsimiza birgok neden
¢ikmaktadir. Bu muhtemel nedenleri siralayacak olursak;

- Uygun ve yeterli kurutma firini i¢ ekipmaninin uygulanmamasi. Bunu agacak olursak,
yeterli sayida ve kapasitede vantilatér kullanilmamasi ve sonucunda yeterli hava
hareket hizlarina ulagilamamast, isitici kanatli boru sayisinin ve ¢aplarinin yeterli
olmamasi nedeniyle kurutma firininin seri ve istenilen sicakliga kadar isitilamamamsi,
nemlendirme ve havalandirma sisteminin yetersiz olmasi nedeniyle firin ortaminda
bagil nemin seri olarak degistirilememesi gibi olumsuzluklar sayabiliriz.

- Kurutma firin1 izolasyonunun yetersizligi. Bu durumda firinda sicaklik korunamaz ve
1s1 kayiplar1 beraberinde siire ve enerji kayiplarini getirir. Bunun igin Ozellikle
aliminyum firinlarda sandvi¢ panel seklinde imal edilen duvar panellerinin
kalinhiginin yeterli olmasi, birlestirmelerin tam yapilmas: ve ana kapi ve kontrol
kapilarinda tam sizdirmazhigin saglanmas: gerekir.

- Otomasyon sistemlerinin yetersizligi ve wuygulanan kurutma programlarinin
uyumsuzlugu. Kurutma firin1 otomasyon sistemlerinin her seyden 6nce tam otomatik
olmasi, otomasyona bagli otomatik vanalarin etkili ve seri olmasi, otomasyonun tiim
agac tiirlerinin tiim kalinliklarini kurutmaya miisait programlara sahip olmasi,
duyucularinin sik sik kalibrasyon gerektirmemesi, hassas ve dogru okumasi, kurutma
sartlarin1 seri olarak degerlendirebilen ve alarm sistemlerine sahip otomasyonlar
olmasi gerekir. . ¥

- Kurutma operatérlerinin yetersizligi. Genelde ideal kurutma siireleri ve agac tiirlerinin
kurutma ozellikleri ile ilgili dogru bilgiye sahip olmayan kurutma operatérleri,
miimkiin olduk¢a kurutma kusurlarina yol agmamak adina kurutma siirelerini gereksiz
yere ¢ok uzatmakta bu da kurutma giderlerini tirmandirmaktadir.

- Bazi imalatgi firmalar tarafindan ideal kurutma firii lgiilerinin artirilarak firin satis
fiyatlarinin alici igin cazip goriinmesini saglamaya galismalari. Ozellikle derinlik ve
yilkseklik bazinda firin dlgiilerinin artirilmasi kurutma yeknesakligini son derece
olumsuz etkilemektedir. Bu durumda kurutma firinlarinda homojen kurutma
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sartlarinin yakalanmasi miimkiin olamamakta, kurutma siiresi anormal sekilde
uzamaktadir.

Ulkemiz sartlarinda, ortalama 100 m3 Kkapasiteli kereste kurutma firminin giinliik toplam
gideri 140 € olarak diisiiniilebilir. Bu gider iizerinden hesap edildiginde pratikte ortaya ¢ikan
ideal kurutma siiresinin 2-2.5 kati kurutma siirelerinin igletme maliyetlerini ne oranda
artiracagini hesap etmek zor degildir.

Bu kapsamda, son 2-3 yillik siiregte Avrupa birliginin mecbur kildig1 ve ahsap ambalaj ve
paletler i¢in gerekli 1s1l islem firinlarini da degerlendirecek olursak;

Imal edilen 1sil islem firinlarinin gogunun asgari sartlari bile saglamakta zorlandigi
s6ylenebilir. Bunun da kaynag konu ile ilgili olarak hazirlanan yonetmeligin birgok eksiginin
olmasi ve ahsap ambalaj ve paletlerde %20 nin altinda rutubet sartinin aranmamis olmasidir.
Her seyden &nce imal edilen firinlarin i¢ ekipman, 1s1 kaynagi, kumanda sistemi ve izolasyon
kabiliyeti agisindan bazi zafiyetleri oldugu goriilmektedir. Bu tarz imal edilen firinlarin ilk
yatinm giderlerinin diisik fakat ortaya ¢ikan 1sil islem siirelerinin ¢ok yiiksek olacag,
dolayisiyla isletme giderlerinin yatinm bedelini ¢ok asacagi zaman iginde anlasilacaktir.
Nitekim yakin zamanda yurt digina ihracatta kullanilan ahsap palet ve ambalaj sandiklarinin
yarattig1 ekonomik kaybin nedeni de ideal olmayan firinlarda, malzeme rutubetini dikkate
almadan yapilan 1si1l iglem uygulamalardlr Yapilmasi gereken, esas olarak bir konvansiyonel
kereste kurutma firmimin insa edilmesi ve kumanda sistemine sil islem ile ilgili
fonksiyonlarin ilave edilmesidir. :

Sonug olarak; bir kurutma firini yatinmi yapilirken fiyatiyla birlikte ortaya gikaracag:
kurutma siirelerinin irdelenmesi gerekmektedir. Ciinkii dogru hesaplama yapildiginda yillarca
yapilacak kurutmalarda kalitesiz kurutma firininin ortaya ¢ikaracag kurutma siiresi kayiplar
ve ona dayali maliyetleri ilk yatirim bedelinin ¢ok iistiinde olmaktadir. Dolayisiyla ilk yatirim
maliyetinden ziyade ideal kurutma siirelerinde kurutma yapan, uzun yillar yipranmayan ve
arizalar sergilemeyen kereste kurutma firinlarinin tercih edilmesi son derece énemlidir.
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