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PARKELİK AĞAÇ MALZEMENİN KURUTULMASI

Doç. Dr. Ramazan EA N TA Yı

K ı s a  Ö z e t

■ Son yıllarda ülkemiz parke endüstrisinde hızlı bir gelişme olmuştur.
Parke üretiminin en önemli safhasını kurutma işlemi teşkil etmektedir. 
Parkelik malzemenin değişik boyut ve şekillerdeki malzemeler halinde 
kurutulması söz konusudur. Bunlar, kalas, tahta, çıta  ve parke taslağı 
halleri olup, bunlardan kalas halinde kurutma pek az uygulanan şe
kildir. Parke üretiminde parkelik malzemenin tahta, çıta  veya taslak  
halinde kurutulması işletmenin özel durumuna, işlediği hammaddeye ve 
müstakil veya entegre oluşuna bağlıdır. İşletmelerde farklı uygulama
lara rastlanmaktadır. Bu yazıda evvela tahta, çıta veya taslak halinde 
kurutmanın fayda ve sakıncaları, sonra tahta, çıta  ve taslak kurutma 
teknikleri ayrı ayrı açıklanmıştır.

G İR İŞ

Parkenin ilk  ortaya çıkışı 3000 yıl öncesine kadar gitm ektedir. İbrani kralı Sa- 
lamon’un mabedinde yapılan kazılarda bulunan çeşitli ağaç türlerinin birleştirilmesi 
ile elde edilmiş yer döşemeleri bugünkü parkelerin ilk  örneklerini teşkil etmektedir.

M asif parke, ağaçtan belirli boyut ve biçimde yapılmış biribirileri ile birleştiril
meye elverişli bir şekilde yan ve başlan  profillendirilmiş br döşeme malzemesidir. 
P arkelik  malzeme ise, boyut ve özellikleri itibariyle bu tarife  uygun m asif parke 
yapmaya elverişli tahta, çıta  ve parke taslağı^ gibi ağaç parçalardır.

Parke taslaklarının hazırlanması ve işlenmesi olmak üzere iki ana bölümden olu
şan parke, üretiminin en önemli safhasını kurutm a işlemi teşkil etmektedir. Bu ne
denle parke üretiminde, kurutm a konuşuna verilen önem ölçüsünde b aşan  elde edi
lebilmektedir. Bu yazıda parkelik malzemenin kurutulması ile ilgili esaslar açık 
lanm ıştır. Yazının hazırlanmasında konu ile ilgili literatürden ve fabrikalarda yapı
lan gözlem, inceleme ve araştırm alarda elde edilen sonuçlarından yararlanılm ıştır.

1. P A R K E  EN D Ü STRİM İZİN  BUGÜNKÜ DURUMU

Ülkemizde ilk  parke tesisi 1934 yılında Ayancık ormanlarını işleten Zingal (B el
çika) şirketi tarafından Ayancık kereste fabrikasında kurulmuş ve faaliyete geçm iş

1 Doç. Dr. Ram azan K A N T A Y , İ.Ü. Orman Fakültesi, Orman Endüstri M üh endisliğ i Bölüm ü, Büyükdere - 
İstanbul.

2 Bazı kaynaklarda parke taslaklarına parkelik. hem parke veya frize gib i adlar da verilm ektedir.
Yayın  Kom isyonuna Sunulduğu Tarih : 30.12.1987
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tir. Bundan sonra yeni fabrikalar kurulmuş ve 1981 yılma kadar 10 adedi Devlete 
17 adedi özel sektöre a it olmak üzere toplam 27 fabrikanın kurulduğu ve bunların 
yıllık kapasitelerinin toplam 1,5 milyon m etrekare parke olduğu tespit edilmiştir»'.

Ülkemiz parke endüstrisinde 1960 lı yıllarda pek gelişme olmamıştır. Bunun ne
deninin o yıllarda hızlı bir gelişme gösteren ucuz ikam e maddesi plastik asıllı (te- 
moplastik) yer döşemelerinin rekabeti olduğu tespit edilmiştir. 1970 ve 1980 li yıl
larda ise, konut yapımındaki gelişmeye paralel olarak sağlık açısından yararları ve 
estetik  üstünlüğü nedeniyle gelişme gösterm iştir. F a k a t asıl ve en hızlı gelişmeyi 
1982 yılından sonra göstererek 1981 yılında 27 olan fabrika sayısı 1987 başlarında. 
80 civarına yükselm iştir. Böylece yıllık kapasite 6 milyon m etrekareye ulaşmıştır.

Son yıllardaki hızlı gelişmenin asıl nedeninin konut yapımındaki hızlı artış  ol
duğu kabul edilmektedir. F a k a t ağaca göre ucuz olan diğer yer döşemelerinin yerine 
ağaç parkelerin tercih edilmesinin nedeni, ağacın yer döşemesi olarak üstün özellikle
re sahip olmasıdır. Gelir ve yaşam düzeyi yükselen kesim hiç tereddütsüz ağaç par
keyi tercih etmektedir.

Ülkemizde ağaç parkeye olan talebin çok hızlı bir şekilde artışı parke arzını 
yetersiz hale getirm ekte ve bu durum yeni kuruluşları teşvik etmektedir. Bu nedenle 
1987 yılı sonuna kadar parke fabrikası sayısının 100 civarına ulaşacağı tahmin edil
m ektedir (KA N TA Y 1987).

2. KURUTM ADA K A R ŞILA ŞILA N  SO RUN LAR

P arke fabrikalarındaki incelemelerimiz sırasında, parke üreticilerinin parkelik 
malzemenin kurutulması ile ilgili olarak birçok sorunları olduğu tespit edilmiştir. 
Benzer sorunlara F E S S E L  (1961) tarafından daha önce değinilmiş ve o günün koşul
ları içerisinde bazı öneriler getirilm iştir. A n cak ,. teknolojinin gelişmesi ve koşulların 
değişmesi ile sorunlarda da değişmeler olmuştur. Bu sorunlardan en önemlileri aşa
ğıda açıklanm ıştır.

1. P arkelik  malzeme hangi rutubet derecesine kadar kurutulm alıdır?

2. P arkelik  malzeme hangi halde kurutulmalıdır ?

—  Y an lan  alınmış veya alınmamış kereste halinde m i?
—  P arke taslağı kalınlığında veya genişliğinde kesilmiş çıtalar halinde m i?
—  Mamul parke boyutlarını verecek şekilde kesilm iş taslaklar halinde m i?

3. Parkelik  malzemenin kurutulmasında nasıl bir yol takip edilmelidir?

— Uzun veya kısa bir süre doğal kurutm a yapıldıktan sonra kurutm a fırın 
larında teknik kurutm a m ı?

—  Özel olarak yapılmış ön kurutm a tesislerinde lif doygunluğu rutubet de
recesine kadar kuruttuktan sonra kurutm a fırınlarında teknik kıirutm a 
m ı?

-— Yüksek başlangıç rutubeti ile doğrudan doğruya kurutm a fırınlarında tek
nik kurutm a m ı?

3 Orman Genel M üdürlüğü A PK , Orman Sanayi Envanteri, 1981.
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4. ön  kurutm a hangi ağaç türlerinde gereklidir, nasıl ve hangi rutubet derece
lerine kadar yapılmalıdır ?

5. Parkelik  malzemenin kurutulması için özel olarak yapılmış ve teçhiz edilmiş 
kurutm a tesisleri gerekli midir ?

6. Parkelik  malzemede kurutmanın kalitesi nasıl kontrol edilir. Kaliteli bir ku
rutmanın göstergeleri nelerdir?

' 7, Mamul parkede ortaya çıkan kusurların kurutm a hatalarından kaynaklanıp 
kaynaklanmadığı nasıl anlaşılır?

Parkelik  malzemenin kurutulması ile ilgili olarak hazırlanan bu yazıda kurutma 
esasları açıklanırken yukarıda belirtilen sorunlara da değinilmiş ve öneriler getiril
miştir.

3. P A R K E L İK  MALZEME HANGİ R U T U B E T  D E R E C E SİN E  KADAR 
K U R U TU LM A LID IR ?

Genel olarak kapalı yerlerde kullanılan bir döşeme malzemesi olan parke hangi 
rutubet derecelerine kadar kurutulmalıdır ?

Değişik kaynaklarda (L E M P E L IU S 1968, B E R K E L  1978, KANTAY 1976, 1978, 
KURTOĞLU 1984) kapalı yerlerde kullanılan ağaç malzemede bulunması gereken 
rutubet m iktarlarının % 15-16 nın altında bulunması gerektiği belirtilmektedir. Kul
lanış yerinin ısıtılıp ısıtılm am asm a ve ısıtm ada kalorifer veya soba kullanılmasına 
göre denge rutubeti değişmeleri şu şekilde verilmektedir.

Isıtılm ayan kapalı yerlerde %16 —15

Normal ısıtılan yerlerde %13 —12

Soba ile ısıtılan yerlerde % 12 —10

Sürekli kalorifer ile ısıtılan yerlerde % 10 — 6

Nitekim tarafım ızdan (KANTAY 1976) bir bina içerisinde değişik hava şartla 
rının hüküm sürdüğü yerlere konan parke taslağı boyutlarındaki meşe örnekleri ile 
yapılan denemelerde, uzun peryodlarda meydana gelen denge rutubeti değişmeleri 
saptanm ıştır. Buna göre denge rutubeti kaloriferlerle ısıtılan odada kalorifere yakın 
yerlerde %5 ile %11 arasında, kalorifere uzak yerlerde ise %8  ile % 12 arasında de
ğişmektedir.

Almanya koşullarında parkeliklerin rutubetinin %8 ile %10 arasında olması ge
rektiği belirtilm ektedir (F E S S E L  1961). DİN 280’de de mamul parkelerin rutube
tinin %7 nin altına inmemesi ve % 12 nin üstüne çıkm am ası istenm ektedir. LEM - 
P E L IU S  (1968) de aynı değerler verilerek ortalam anın %9, toleransın da % -j-2  ol
ması gerektiği vurgulanmaktadır. 1

Yukarıda verilen bilgilerdende anlaşılacağı gibi Türkiye koşullarında parkelik 
malzemenin mamul parke haline getirilmeden önce % 8-|-2 rutubet derecesine kadar 
kurutulması ve mümkünse kurutm a işleminden sonra kurutm a fırm ı içerisinde veya 
iklimlendirilmiş bir odada birkaç h afta  bekletilmesi uygundur.



56 RAMAZAN KANTAY.

4. P R A T İK T E  UYGULANAN P A R K E  TA SLA Ğ I Ü R E TİM  Ş E K İL L E R İ

M üstakil veya entegre parke fabrikalarında parke taslakları çeşitli şekillerde 
üretilip hazırlanmaktadır*. Bunların bazıları aşağıda özetlenmiştir.

1. Önce tomruklardan parke taslağı kalınlığında tah ta lar biçilir. Elde edilen 
tah talar açık ta  veya üstü kapalı yerlerde doğal, sonra kurutm a fırınlarında teknik 
olarak kurutulur. Kurutulmuş tahtalardan parke taslak ları kesilir.

2. Tom ruklardan parke taslağı kalınlığında tahtalar biçilir. Elde edilen tahtalar 
doğal olarak kurutulur. Genellikle hava kurusu hale gelen bu tahtalardan taslaklar 
kesilir. Böylece elde edilen hava kurusu haldeki taslak lar kurutm a fırınlarında ku
rutulur.

3. Tomruklardan parke taslağı kalınlığında tahtalar biçildikten sonra, doğrudan 
doğruya kurutm a fırınlarında tahta halinde kurutulur. P arke taslakları bu kurutul
muş tahtalardan elde edilir.

4. Tomruklardan parke taslağı kalınlığında tah talar biçilir. Sonra bunlardan par
ke taslağı genişliğinde çıta lar kesilir. Elde edilen çıtalar önce doğal, sonra teknik 
Olarak veya doğrudan doğruya teknik olarâk kurutulur. P arke taslakları kurutulmuş 
çıtalardan elde edilir.

5. Tom ruktan parke taslağı kalınlığında tahtalar biçilir. Y aş tahtalardan parke 
taslakları kesilir. Böylece elde edilen yaş haldeki taslaklar, önce doğal, sonra teknik 
olarak, veya doğrudan doğruya teknik olarak kurutulur.

6. Tom ruktan kalınlığı parke taslağı genişliğinde olan kalaslar biçilir. Elde 
edilen kalaslar önce doğal sonra teknik olarak kurutulur. Kurutulmuş kalaslardan 
parke taslakları kesilir.

7. Tom ruktan kalınlığı parke -taslağı genişliğinde olan kalaslar biçilir. Elde edi
len kalaslar açık ta  veya üstü kapalı yerlerde doğal olarak kurutulur. Genellikle hava 
kurusu hale gelen kalaslardan taslaklar kesilir. Hava kurusu taslaklar kurutma fı
rınlarında kurutulur.

8. Tom ruktan kalınlığı parke taslağı genişliğinde olan kalaslar biçilir. K alaslar
dan parke taslağı kalınlığında çıtalar kesilir. Elde edilen çıta lar önce doğal sonra 
teknik veya doğrudan doğruya teknik olarak kurutulur. Kurutulmuş olan çıtalardan 
taslaklar elde edilir.

9. Tom ruktan kalınlığı parke taslağı genişliğinde olan kalaslar biçilir. Bu yaş 
haldeki kalaslardan taslaklar elde edilir. Elde edilen yaş taslak lar önce doğal, sonra 
teknik veya doğrudan doğruya teknik olarak kurutulur.

10. Yuvarlak ve yarm a sanayi odunlarından, kereste, kaplama, kontrplak fab 
rikalarının artıklarından doğrudan doğruya parke taslakları elde edilir. Bunlar önce 
doğal, sonra teknik veya doğrudan doğruya teknik olarak kurutulur.

P ratik te  burada belirtilenlerden başka üretim şekillerine de rastlanmaktadır'. Ör
neğin, kalas ve tahtaların daha kısa parçalara bölündükten veya taslak boyunda ke
sildikten sonra kurutulması sıkça rastlanan b ir şekildir.

4 Ü lkem izde yaln ız parke taslağ ı üreten atölyelerde vardır. Bunlar ürettikleri taslak ları yaş veya hava 
kurusu halde satm aktadırlar. Bu atölyeler konum uz d ışında b ırakılm ıştır.
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5. P A R K E L ÎK  AĞAÇ MALZEME HANGİ HALDE KU RU TU LM A LID IR ?

Yukarıda özetlenen üretim şekilleri incelenecek olursa, parkelik malzemenin de
ğişik boyut ve şekillerdeki malzemeler halinde kurutulmasının sözkonusu olduğu gö
rülecektir s. Bunları şu şekilde sıralam ak mümkündür.

1. Kalas halinde kurutm a
2. Tahta halinde kurutma
3. Çıta halinde kurutma
4. Taslak  halinde kurutma

Bunlardan kalas halinde kurutm a pratikte enaz uygulanan şekildir. Çünkü ka
lınlığı parke taslağı genişliğinde olan kalasların kurutulması güç, m asraflı ve zaman 
alıcıdır.

Parke üretiminde parkelik malzemenin, tahta, çıta veya taslak halinde kurutul
ması, işletmenin özel durumuna, işlediği hammaddeye ve m üstakil veya entegre olu
şuna bağlı olup, işletmelerde farklı uygulamalara rastlanm aktadır. Aşağıda, evvela 
tahta, çıta  veya taslak  halinde kurutmanın fayda ve sakıncaları sonra tahta, çıta ve 
taslak  kurutm a teknikleri ayrı ayrı açıklanm ıştır.

5.1. Tahta Halinde Kurutmanın Fayda ve Sakıncaları

5.1.1. Tahta Halinde Kurutmanın Faydaları

Parkelik  malzemenin tahta  halinde kurutulmasının faydaları şunlardır:

1 —  Parkelik  malzemenin tahta halinde kurutulmasında taslak  halinde kuru
tulm asına göre daha şiddetli kurutm a koşulları uygulanabilmekte ve böylece ku
rutm a süresi daha kısa olmaktadır.

Kurutulmuş tahtalardan parke taslaklarının elde edilmesi sırasında, tahtalarda 
mevcut çatlak, çarpılma gibi kusurlar dikkate alınmaktadır. Bu nedenle tahtaların 
kurutulmasında küçük enine kesit çatlak lan  ve keza hafif çarpılm alar önemli ol
madığından daha şiddetli kurutm a şartları uygulamak mümkündür. Böylece, enine 
kesit çatlakları ve çarpılmalardan kaçınm ak için daha koruyucu kurutm a şartlan  
altında kurutulması gereken parke taslaklarına nazaran daha hızlı bir kurutma, da
ha kısa bir kurutm a süresi, daha az bir enerji sarfiyatı sözkonusu olmaktadır. F E S - 
SE L  (1961, s. 7 5 )’e göre tahtalarda kurutm a hızı % 0,30/Saat iken, taslaklarda bu 
hız % 0,25/Saat kadardır. Kurutma süresindeki kısalm a ise % 20 civarındadır.

Buradaki ifadeler ve değerler tahtaların ve parke taslaklannm  doğal bir ön ku
rutm a yapılmadan doğrudan doğruya kurutm a fırınlarında kurutulması halinde ve 
taslaklarda yüksek bir kurutm a kalitesi am aç edinildiği taktirde uygundur. Doğal bir 
ön kurutm a yapılması ve parke taslaklarında ilave bir uç payı bırakılm ası halinde 
tahta ve taslakların  kurutulmasında aynı kurutm a koşullarının uygulanması müm
kündür. Böylece kuruma hızı bakımından tahtaların  lehine olan durum, birim ha
cimde daha fazla buharlaşma yüzeyine sahip olmaları nedeniyle taslakların lehine 
dönmektedir.

5 Burada öncelikle  kurutma fırın larında tekn ik kurutma kastedilm ektedir.
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2 —  Tahta halinde kuruttuktan sonra, kurutulmuş bu tahtalardan taslak kesil
mesi ile hammadde tasarrufu sağlanm aktadır.

Kurutulmuş tahtalardan parke taslağı kesilirken mamul parke anma boyutla
rına sadece en düşük değerdeki rende payları ilave edilmektedir. Halbuki yaş parke 
taslakları için kalınlık ve genişlikte kuruma payları ve ayrıca uzunlukta enine kesit 
çatlakları oluşumu ihtimaline karşı ilave bir uç payı bırakılm aktadır. Mamul parke
de anma boyutlarının elde edilememesi kaygısı ile taslak  kuruma paylarının gere
ğinden fazla bırakılm ası sözkonusu olabileceği gibi, gereğinden daha a z : bırakıldığı 
taktirde de bir alt boyut sınıfına verilmesi sözkonusudur. Bütün bunlar hammadde 
kaybını artırm aktadır. L E M P E L IU S (1968) de taslak  kurutmada diyagonal daralma 
(teğet yönde) için yalnız genişlikte bırakılan ilave payın, hammaddenin başlangıç, 
rutubetine bağlı olarak %1,5 ile %3,0 arasında değiştiği belirtilmektedir. Böylece 
tahta halinde kurutm ak suretiyle, taslakların kurutulmasında yalnız genişlikte bı
rakılan ilave kuruma payı nedeniyle ortaya çıkan ve yukarıda belirtilen m iktarlarda 
bir hammadde tasarrufu sağlanm ası sözkonusudur.

Eniıie kesit çatlakları oluşumu ihtimaline karşı 3mş haldeki ham parkelerde bı
rakılan ilave uç payları özellikle doğal ön kurutm a yapılan hallerde gerekli ve önem
lidir. Enine kesit çatlaklarının büyüklükleri ağaç türüne, kurutm aya başlama zam a
nına, kurutm a sırasında hüküm süren hava koşullarına, istiflem e şekillerine bağlı ola
rak değişmektedir. Ülkemizdeki' fabrikalarda yaptığımız incelemelere göre bırakılan 
ilave uç payı nedeniyle meydana gelen kaybın m iktarı, parke taslağının boyuna bağ
lı olarak değişmekle beraber %8 e kadar çıkm aktadır. Nitekim L EM P E L IU S (1968) 
de de Avrupa koşullarında bu m iktarın %2  ile %4,5 arasında olduğu belirtilm ek
tedir.

3 —  Tahta halinde kurutmanın diğer bir faydası da istifleme giderlerinin dü
şük olmasıdır.

Tahtaların kurutma için istiflenmesi, kurutmadan sonra istiften  alınması daha 
kolay ve daha çabuk yapılabilmektedir. B irim  zamanda istiflenen tahta m iktarı, tas
lak m iktarından çok fazladır. Bu nedenle tahtaların istiflenmesinde işçilik giderleri 
daha düşüktür.

5.1.3. T ahta Halinde Kurutmanın Sakıncaları

T ahta halinde kurutmanın en önemli sakıncası, kurutulmuş tahtalardan taslak 
kesme sırasında ortaya çıkan ve m iktarı yaklaşık olarak %30 u bulan kırıntının bir
likte kurutulmuş olmasıdır. Bundan başka özellikle kenarları alınmamış tahtaların 
kurutulm ası halinde birim fırın hacminde daha az .kereste kurutulduğu için mevcut 
fırın  kapasitesinden daha az faydalanılmaktadır. Böylece, her iki nedenle aynı m ik
tar mamul, parke üretimi için daha büyük bir fırın kapasitesine ihtiyaç bulunmak
tadır. P E S S E L  (1961)’e göre fırın  kapasitesi ihtiyacı % 40 lara, L E M P E L IU S (1968)’e 
göre ise %50 lere varan bir artış  göstermektedir. i

5.3. P arke Taslağı Olarak Kurutmanın Fayda ve Sakıncaları
5.3.1. P arke Taslağı Olarak Kurutmanın Faydaları

P arkelik  kerestenin parke taslağı haline getirildikten sonra kurutulmasının fay
dalarını şu şekilde özetlemek mümkündür.
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1. F ırın  hacmi ve dolayısı ile kurutma giderleri azalm aktadır.

Parkelik  keresteden taslak  kesimi sırasında kırıntı olarak ayrılan kısımlar, ör
neğin kabuk, iç kabuk, çürük ve çatlaklı kısımlar, budaklar, meşede diri odun gibi 
kısım lar birlikte kurutulmadığmdân daha küçük bir fırın  hacmine ihtiyaç vardır.

Parke taslaklarının kurutulmasında kurutm a fırınının doldurulma derecesi daha 
yüksektir. K enarlan alınmamış, ekseriya eğri ve konik biçimde olan tahta lar parke 
taslakları gibi sık bir şekilde istif edilememektedir. Bu nedenle her istif katının ge
nişlik itibarı ile doldurulma derecesi taslaklann istiflenmesinde %95, tah talann  is
tiflenmesinde %65 kadardır (L E M P E L IU S 1968).

L E M P E L IU S (1968) de her iki nedenle, taslakların kurutulmasında tahtaların 
kurutulması için gerekli olan hacmin yalnız %65-70 i kadar bir fın n  hacmine ihtiyaç 
olduğu ve eğer bir fabrikada mevcut kurutm a fırınlarında tahta yerine taslak ku
rutulursa yaklaşık %50 daha fazla m ateriyal kurutulabileceği belirtilmektedir. Aynı 
kaynakta aynı nedenlerle parkelik malzemenin birim hacmine isabet eden kurutma 
giderlerinin azalacağı da vurgulanmıştır.

2. Konu kullanılan makine ve testereler bakımından ele alınırsa, taslakların yaş 
tahtalardan kesilmesi kuru tahtalardan kesilmesinden daha kolay ve ekonomiktir. 
Çünkü makinelerin enerji sarfiyatı daha az, testerelerin dayanma süreleri daha uzun
dur. Bu, özellikle okaliptüs, meşe gibi kuru halde kesilmesi güç olan ağaçlar için 
sözkonusudur.

5.3.2. Parke Taslağı Olarak Kurutmanın Sakıncaları

Y aş hakle taslak keserek kurutmanın sakıncaları şunlardır.

1. istiflem e işleri zaman alıcıdır. Birim zamanda istiflenen taslak  m iktarı, tahta 
m iktarından azdır. Bu nedenle taslak istiflem e m asrafları daha yüksektir.

2. Hammadde kaybı artm aktadır.

Daha önce belirtildiği gibi ya ilave bir uç payı bırakm ak veya daha koruyucu 
kurutm a koşulları uygulamak suretiyle enine kesit çatlaklarının oluşumunu engelle
mek gerekm ektedir. Birinci halde hammadde kaybı, ikinci halde hem zaman hemde 
kurutm a giderlerinin artışı sözkonusudur.

Kurutm a sırasında eğilmek, bükülmek, çarpılmak suretiyle şeklini değiştirmiş 
olan taslakların  pek azı değerlendirilebilmektedir.

5.3. Çıta Halinde Kurutmanın Fayda ve Sakıncaları

Parkelik  malzemenin çıta halinde kurutulması tahta  veya taslak  olarak kuru
tulmasında ortaya çıkan bazı sakıncaları ortadan kaldırm aktadır. ,

Ç ıta halinde kurutma, gerek tahta ve gerekse taslak  halinde kurutm ya göre 
daha ekonomiktir. Tahta gibi kırıntılarla birlikte kurutulm amaktadır. Yanlarının 
paralel olması nedeni ile aynı istif katm a daha fazla çıta  konabilmektedir. Böylece, 
bir yandan fırın  kapasitesi azalm akta, öte yandan da fırın  kapasitesinden daha iyi 
faydalanılm aktadır.
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Taslak kurutm aya göre daha şiddetli kurutma' koşulları uygulanabildiği için ku
rutm a süresi kısalm aktadır. Taslaklarda bırakılan ilave uç payı oranlan düşmek
tedir.

Parkelik çıta lann  istiflenmesi taslakların istiflenmesinden daha çabuk yapılabil
mektedir.

Yukarıdaki açıklamalardan da anlaşılacağı gibi parkelik malzemenin hangi hal
de kurutulmasının daha uygun olacağına k arar vermek kolay değildir. K arar veri
lirken konuya ekonomik açıdan yaklaşılm ası ve işletmenin giderlerini en düşük de
recede etkileyen buna karşılık mamul parkenin kalitesini yükselten şeklin seçilmesi 
en doğru yoldur. F a k a t pratikte, aynı işletmede bile parkelik malzemenin her üç 
halde de kurutulduğu görülmektedir. Bu nedenle aşağıda tahta, çıta ve taslakların 
kurutulması ayrı ayrı açıklanm ıştır.

G. KURUTM A Y Ö N T EM LER İ. . . . . . .

P arkelik  malzemenin kurutulmasında Doğal Kurutma ve Teknik Kurutma yön
temleri uygulanmaktadır. . . ... . . .

Doğal kurutm a biçilmiş ağaç malzemenin, açıkta yağmur ve güneşten korun
mak suretiyle veya üstü kapalı yanları açık yerlerde istif temelleri üzerine tekniğine 
uygun şekilde istif edilerek kurumaya terk edilmesidir.

Doğal kurutmada kuruma keyfiyeti tamamen hava şartlarına bağlı bulunmak
tadır. Doğal kurutm a ile ulaşılan kuruluk, derecesi ne. kadar bekletilirse bekletilsin 
kurutm a alanının coğrafi durumuna göre % 12-20 arasında bulunmaktadır. Bu de
ğerler kalorifer ve soba ile ısıtılan ve denge rutubetinin %8 h a tta  % 6 ya kadar düş
tüğü kapalı yerlerde kullanılacak parke gibi ağaç malzemeler için çok yüksektir. 
Bu gibi yerlerde doğal olarak kurutulmuş malzeme kullanılacak olursa rutubet kay
bı nedeniyle boyutları küçülür ve çalışır.

Öte yandan kereste veya parkelik malzemenin % 20 nin altında düşük rutubet 
derecelerine kadar doğal olarak kurutulmasının birçok sakıncaları bulunmaktadır. 
Bunların bazıları aşağıda belirtilm iştir.

1 —  Kurutma süresi çok uzun olup, bu süre zarfında bitkisel ve hayvansal za
rarlıların tahribine açık  bulunmaktadır. Mavileşme, ardaklanm a ve lekelenme gibi 
kusurlar ortaya çıkarak malzemenin kalitesi ve satış değeri düşmektedir.

2 —  Doğal olarak kurutulan malzeme uzun süre depoda kurumak için bekle
tildiğinden bu süre zarfında sermaye ölü kapital durumundadır. Faiz getirmez.

3 —  Piyasanın uygun öldüğü' zamanlarda kurutulmuş keresteyi hemen piyasa
ya sürmek ve piyasa hareketlerine uymak mümkün değildir.

i  —  Çatlam ak, şekil ve renk değiştirmek suretiyle meydana, gelen kayıplar a r t
m aktadır. '

5 —  Kereste deposunun ve kereste istiflerinin bakım ve koruma m asrafları a r t
m aktadır.

Yukarıda belirtilen sakıncalar nedeni ile doğal kurutmanın lif doygunluğu ru
tubet derecesine (% 30) kadar bir ön kurutm a olarak yapılması maksada uygundur.
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7. ÖNKURUTMA V E ÖNKURUTMA Y Ö N TEM LER İ

Büyük boyutlu, parkelik malzemenin kurutulmasında çoğunlukla iki kademeli ku
rutma uygulanmaktadır. Bunlar ağacın lif doygunluğu rutubet derecesine kadar ku
rutulduğu ön ku ru tm a  kademesi ile lif doygnluğu rutubet derecesinden sonuç rutube
tine kadar kurutulduğu son ku ru tm a  kademesidir. Önkurutma açıkta, doğal kurut
ma olarak, son kurutma ise kurutma fırınlarında teknik kurutma olarak gerçekleş
tirilir, ■

Önkurutma esasen doğal kurutma olarak uygulanmaktadır. F a k a t uzun süren 
doğal kurutm ayı'kısaltm ak am acı ile özel önkurutma tesisleri yapmak ve doğal ku
rutmayı-hızlandırmak mümkündür. Önkurutma ile işletmedeki teknik kurutmanın yü
kü ve m asrafları azaltılm aktadır. ’

P ra tik te  parkeliklerin kurutulmasında teknik kurutmadan önce bir önkurutma 
yapılması sorunu daima tartışm aya açık .bulunmaktadır. Tahta, çıta  veya taslak 
halindeki parkeliklerin' taze haldeki malzemeden biçildikten hemen sonra yüksek baş
langıç rutubeti ile kurutma fırınlarında kurutulması mümkündür. Uygun özelliklerde 
ve yeterli büyüklükte kurutm a fırını olan işletmelerde uygulama böyle olmalıdır. Çün
kü kredi faizlerinin yüksek olduğu günümüzde işletmelerin ağaç malzemeyi önku- 
rütm a için uzun süre depoda bırakm aya tahammülü sınırlıdır..

Önkurutma şu hallerde uygulanmalıdır.

■ —  İşletmede uygun özelliklerde ve yeterli kapasitede bir kurutma fırını yoksa 
malzemenin daha düşük rutubet derecelerinde firm a sokulması amacı ile bir önkurut
ma yapılmalıdır. Böylece bir taraftan  kurutm a kusurları oluşumunun azaltılm ası, di
ğer taraftan  kurutm a süresinin kısaltılarak mevcut kapasiteden- en. iyi-şekilde fay 
dalanılması sağlanm aktadır.

—  Güç kuruyan ve kurutm a kusurlarının-oluşumuna hassas olan ağaç türlerinin 
kurutulmasında bir önkurutma uygundr. Özellikle yüksek rutubet derecelerinde iken, 
■yüksek kurutm a sıcaklığına karşı hassas olan meşe (KOLLMANN 1954, EG N ER  
1950), okaliptüs gibi a ğ a ç : türleri kerestelerin kurutulmasında bir . önkurutma öneril
mektedir (PO SKRO BKO  1977, KANTAY 1978).

Ülkemizdeki parke fabrikalarının hemen tamamında kurutma' firini mevcuttur. 
F a k a t bunların pek azı uygun özelliklere sahiptir. Taze haldeki malzemenin başarılı 
bir şekilde kurutulması yalnız bu uygun özelliklerdeki. fırınlarda mümkündür. E s a 
sen, sözkonusu bu oldukça modem kurutm a fırınlarına sahip birkaç fa,brika dışında 
kalan öteki fabrikalarda başarı, kurutulacak parkelik malzemenin başlangıç rutube
tinin düşüklüğüne bağlıdır. Örneğin, %25 başlangıç rutubetindeki malzemenin kuru
tulmasında başarılı olma olasılığı, %40 başlangıç rutubetindeki malzemenin kurutul
masında başarılı olma olasılığından çok daha fazladır.

Önkurutma, (1) doğal ön kurutm a ve (2) hızlandırılmış önkurutma olmak üzere 
iki şekilde yapılmaktadır.

7.1, Doğal Önkurutma

Doğal önkurutma için iyi bir depoya ihtiyaç vardır. Deponun düzenlenmesi ve 
bakımı için yapılan m asraflar az değildir. Külliyetli m iktardaki parkelik malzeme
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yani kapital uzun süre bekletilmektedir. Bu süre zarfında çatlam ak, çarpılmak ve 
renk değiştirmek suretiyle kalite kayıpları olmaktadır. F E S S E L  (1961) tarafından 
yapılan araştırm alar sert ağaç kerestelerinin doğal kurutulmasında meydana gelen 
kayıpların % 5 — % 8’e kadar yükseldiğini, buna karşı iyi bir teknik kurutmada bu 
kayıp m iktarının % 2-3 dolayında olduğunu gösterm iştir. Aynı araştırm aya göre tek
nik kurutmadan önce bir doğal önkurutma, tüm kurutm a giderlerini düşürmektedir.

Yeterli fırm  kapasitesi olmayan işletmelerde, açıkta veya sundurmalar altında 
doğal önkurutma uygulamak maksada uygundur.

Bugün ülkemizde parkeliklerin kurutulmasında çok büyük oranda doğal kurut
ma uygulanmaktadır. Gerçek doğal kurutmada dış kurutm a faktörlerine insanın e t
kisi sözkonusu değildir. F a k a t bu, doğal kurutmada insanın hiç müdahalesi olmadığı 
anlamına gelmemelidir. İs tif alanının seçilmesinde, bu alanın tesis edilmesinde, ke
restenin istiflenmesinde alınacak bazı teknik ve pratik tedbirlerle bu faktörleri daha 
etkili hale getirm ek ve kurutm a sırasında meydana gelen kayıp ve kusurları azalt
m ak mümkündür.

İste r  kereste, ister çıta, ister parke taslağı halinde olsun, parkeliklerin doğal ön 
kurutulmasında, kerestenin doğal kurutulmasında uygulanan esaslar geçerlidir. Ke
restenin doğal kurutulmasında uygulanan temel esaslar yazarın diğer eserlerinde 
(KAN TAY 1977, 1983) ve (B E R K E L  1978) de ayrıntılı olarak açıklanm ıştır. Bu ne
denle burada tekrar açıklanm asına gerek görülmemiştir. F a k a t parke taslaklarının 
istiflenmesi kerestenin istiflenmesinden farklı olduğu için bu hususa daha sonraki bö
lümlerde değinilmiştir.

1.2. Hızlandırılmış Önkurutma

önkurutm a, dış kurutma faktörlerinden yalnız hava hareketinin artırılm ası veya 
hava hareketi ile birlikte hava sıcaklığının artırılm ası suretiyle hızlandırılabilmek- 
tedir. 1. şekil doğal kurutma karakteri arzetm ekte ve «H ızlandırılm ış d oğ a l ön ku rut
m a» olarak adlandırılmaktadır. 2. şekil ise teknik kurutm a karakteri gösterir ve « ö n 
ku ru tm a tesis ler in de ku ru tm a» olarak da açıklanmaktadır.

7.2.1. Hızlandırılmış Doğal Önkurutma

Hava hareketini artırm ak suretiyle doğal kurutmanın hızlandırılmış şekline hız
landırılmış doğal kurutm a denmektedir. Gerek açıkta ve gerekse hangarlar içerisin
de kereste istifindeki doğal hava hareketini bir vantilatör yardımı ile yükseltmek 
böylece doğal kurutmayı hızlandırmak uzun zamandan beri araştırılm aktadır.

Bunun için daha çok bir aksiyal vantilatör kullanılmaktadır. Bu vantilatörler 
istifin  yan tarafına yerleştirilm ekte ve istifin  içerisine havayı bastırm aktadır.

Hızlandırılmış doğal kurutm a ile doğal kurutm ayı karşılaştırm ak am acı ile A l
manya’da. Münih’te SCH N EID ER (1966) tarafından bir araştırm a yapılmıştır.

Kış hava koşulları altında 24 mm kalın lıkta ve başlangıç rutubeti %77 olan ka
yın tahtalarının kurutulmasında 15 gün içerisinde doğal olarak kurutulan istiflerde
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% 59’a ulaşılabilirken;

—  Vantilatörlerin devamlı çalıştırıldığı istiflerde % 44’e,

—  Vantilatörlerin peryodik olarak çalıştırıldığı istiflerde % 52’ye ulaşılabilmiştir.

Yapılan bu araştırm alardan alman sonuçlar şu şekilde özetlenmektedir (B E R - 
K E L  1978).

1. Vantilatörlerle yapılan hızlandırılmış doğal kurutmada kereste istif katları 
arasındaki hava hareket hızının 3 m/saniye olması en etkili ve ekonomiktir.

2. Y eknesak bir kurutm a için vantilatörün yalnız bir taraflı hareketinde istif 
genişliği 2,5 m yi iki ta ra flı hareketinde ise 5 m yi geçmemelidir.

3. Ekonomik bakımdan havanın bağıl neminin çok yüksek veya sıcaklığının çok 
düşük bulunduğu zamanlarda vantilatörlerin durdurulması • gerekmektedir.

Açık hayada vantilatörlerle yapılan hızlandırılmış doğal kurutmanın gidişi ve 
kerestede sonuç olarak ulaşılabilen kuruluk derecesi, açilc havada basit şekilde do
ğal kurutm ada olduğu gibi çevredeki hava- koşullarına bağlıdır. Vantilatörlerin e t
kisi mevsimlere göre büyük fark lar göstermektedir. Hava bağıl neminin çok yük
sek, sıcaklığının düşük olduğu peryodlarda ekonomik açıdan vantilatörlerin durdu
rulması gerekm ektedir. Bu nedenle önkurutmada her mevsim etkili olan önkurutma 
tesisleri önem kazanm ıştır.

7.2.2. Önkurutma Tesislerinde Kurutma

Önkurutma tesisleri içerisinde vantilatörlerden başka havayı ısıtan basit ısıtma 
tertibatın ın bulunduğu ve böylece dışarıdaki hava şartlarına bağlı olmayarak bütün 
yıl . boyunca kurutm a yapılabilen, çoğunlukla hangar, şeklindeki özel tesislerdir. Son 
yıllarda b u . am açla kondensasyonla kurutma tesisleri. (Resim  1) yaygın olarak kul
lanılm aktadır.

Önkurutma tesislerinin kapasiteleri çok yüksek olup, içerisinde 50-500 ma ve da
ha fazla kereste kurutulabilmektedir (B E R K E L  1978).

Önkurutma tesislerinde sıcaklık 40-50 °C ye kadar çıkarılm aktadır.

- Önkurutma tesislerine fazla miktarda sert ağaç kurutan fabrikalarda ihtiyaç 
vardır. Avrupa’da bu tür tesisler özellikle yüksek kalitede ve renk bakımından yük
sek isteklerde 'bulunan meşe kerestesi ve meşe parke taslakları kurutan fabrikalar
da kullanılmaktadır. Bundan başka güç kuruyan ve çatlam a bakımından hassas, ağır 
esotik sert ağaçların ekonomik şekilde kurutulmasında da önkurutma tesislerinden 
faydalanılm aktadır (B E R K E L  1978).

L E M P E L IU S (1968)’e-göre içerisinde sıcaklık derecesi 25-30 °C olan bir önku
rutma tesisinde vantilatörlerin devamlı olarak işletilm esi halinde başlangıç rutubeti 
% 80-90 olan taze haldeki parke taslakları 20 günde %28 rutubet derecesine kadar 
kurutulabilmektedir.

Resim  2 de Robert Hıldebrand Firm asının yaptığı HD79 tipinde bir önkurutma 
tesisine a it  şema verilm iştir. Bu tesis yalnız bir yönlü hava akımı prensibine göre 
yapılmıştır. Hava hareket hızı 1,0-1,5 m/saniye’dir (L E M P E L IU S 1969).
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Resim 3 de başka bir önkurutma tesisi şem atik olarak gösterilm iştir. Kapasi
tesi 100-300 m-- olan bu tesiste vantilatörler tesisin boyuna istikametinde ve orta 
yerinde altlı üstlü iki sıra halinde monte edilmiştir. Vantilatörlerin hemen yanında 
sol ta ra fta  havayı ısıtıcı borular bulunmaktadır. Ayrıca tesisin boyuna istikam ette 
her iki yanların ortasında da ısıtıcı borular konmuştur (L E M P E L IU S 1968).

B aşka  bir önkurutma tesisi Polonya Kereste Endüstrisi Araştırm a ve Geliştirme 
Merkezi tarafından geliştirilm iştir (PO SKRO BKO  1977). Resim  4 de yatay kesiti 
görülen bu tesis iki ana kısımdan oluşmaktadır. Bunlar tesisin ortasında kurutula
cak kerestenin konduğu kısım ile duvarlarla kereste istifleri arasında bulunan hava 
sirkülasyon kanallarıdır. Kurutulacak malzeme tesisin ortasındaki boşluğa iki kapı
dan sokulmaktadır. İk i istif arasında aksial vantilatörler bulunmaktadır, is t if  ile 
yan duvarlar arasmda hava kanalı vardır. Kanal içerisinde ilave olarak ısıtıcı boru
lar ve kondensat ayırıcılar bulunmaktadır. Is ıtıc ı boruların duvarlar ve tavan ile ir 
tibatı yoktur.

Yüksek başlangıç rutubetindeki meşe parke taslak ları % 20-25 rutubet derece
sine kadar bu tesiste kurutulmaktadır. Bu tesiste meşe parke taslakları kurutulur- 
ken ısıtıcılar yaz aylarında çalıştırılm am aktadır. K ış aylarında da sıcaklık ençok
35-40"C ye çıkarılm aktadır. !

8 . T E K N İK  KURUTM A

P arke taslaklarının kurutulması için en uygun yöntem klasik kurutm a yönte
midir. K lasik kurutm a fırınları kargir ve m etal olarak yapılabilmektedir. Bu fırın-
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,  X "  görünüşü

Resim  2. R. H lldebrand'ın HD79 tip indeki bir önkurutm a te sis i ( J .  LEM PELIU S 1969).

ların planlanmasında fırına giriş ve çıkış tarafında birer kapalı bölüm düşünülmesi 
maksada uygundur.

Parke taslaklarının kurutulması için özel fırın lara ihtiyaç yoktur. Taslaklar ke
reste kurutm a fırınlarında kurutulabilir. Yani işletmelerde bulunan kereste kurutma 
fırınlarında taslaklar da kurutulmaktadır. .

9. P A R K E L İK  MALZEMENİN KU RUTULM ASI

Parkelik  malzemenin kereste, çıta ve taslak  halinde kurutulmasının sözkonusu 
olduğunu daha önce belirtilm iştir. Aşağıda kereste, çıta  ve taslakların kurutulması 
ile ilgili bilgiler verilm iştir.
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Resim  3. Vantilatörleri ve  ıs ıtıc ı boruları ortada bulunan bir önkurutm a te sis i (LEM P ELIU S  1968).

Resim  4. Polonya Kereste Endüstrisi Araştırm a ve G eliştirm e M erkezi tarafından geliştirilen bir onku- 
rutma te s is i yatay kesiti (P O SK R O B K O  1977). (1 Vantilatörler, 2 -  Is ıt ıc ı borular, 3, 4 - Ha
valandırm a bacaları).
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9.1. Parkelik Malzemenin Kereste Halindeki Kurutulması

Bu konu ile ilgili bilgiler yazarın diğer yazılarında ayrıntılı olarak açıklanm ıştır 
(KA N TAY 1977, 1978, 1983). Bu nedenle bu bilgilerin burada tekrar edilmesine ge
rek görülmemiştir.

9.2. Parkelik Malzemenin Çıta Halinde Kurutulması

Parkelik  çıtalar, çıtalı sandık şeklinde istif edilerek kurutulm akta ve bu ku
rutmada kerestenin kurutulmasındaki esaslar uygulanmaktadır.

9.3. Parkelik Malzemenin Parke Taslağı Halinde Kurutulması

Parke taslakları kereste kurutma fırınlarında kurutulm aktadır. Yani parke tas
laklarının kurutulm ası için özel, kurutm a fırınlarına ihtiyaç yoktur.

Parke taslaklarının istiflenmesinde değişik istiflem e şekilleri uygulanmaktadır.' 
Bunlar (1) Çıtalı yatık  veya, dik sandık şeklinde istiflem e, (2) Çıtasız sandık şek
linde istiflem e şekilleridir. . ..

Çıtalı yatık  veya dik istiflem e (Resim 5 A) daha az uygulanmaktadır. Daha 
çok çıtasız sandık şeklinde istiflem e yapılm aktadır (Resim  5 B ) .

Çıtasız sandık şeklinde istiflemede istifin iki başında çıta  kullanılmaktadır, i s 
tiflemede şunlara dikkat edilmelidir.

1 —  Taslakların uçları biribiri üzerine ençok 2-3 cm bindirilmelidir.

2 —  Taslakların yan yüzleri biribirilerine iyice yanaştırılm alıdır.

3 —  İstifin  yan yüzleri düşey ve biribirine paralel iki düzlem teşkil etmelidir. 
Taslaklar bu düzlemlerden taşmamalıdır. Düşey sırkülasyonlu fırınlarda yan yüzle
rin düşey düzlem teşkil etmesi önemlidir.

4 —  istifin  önyüzü iki yan yüzey düzlemine dik ve düşey bir düzlem oluştur
malıdır.

5 -— Rutubetin gidişinin takip ve kontrolü am acı ile alınan örnekler istifin  uy
gun yerlerine yerleştirilmelidir.

Resim  5. Perice tasla ğ ı istiflem e şekille ri (A . Ç ıta lı istiflem e, B. Ç ıta s ız  istiflem e) (Yand an g ö rün üş).
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İstiflerin  firm a yerleştirilmesinde hava sirkülasyonunu aksatıcı engellerin veya 
boşlukların bulunmamasına dikkat edilmelidir.

Kurutmanın yönetilmesi ile ilgili esaslar kerestenin kurutulmasından farklı de
ğildir. F ak a t, yüksek rutubet derecelerindeki taslakların  önkurutma yapılmadan doğ
rudan doğruya fırınlarda kurutulmasında daha koruyucu kurutm a koşulları uygu
lanması önemli bir kuruldır. Aksi taktirde taslakların çatlam ak ve çarpılmak sure
tiyle kullanılmaz hale gelmesi sözkonusudur.

10. ÖZET

M asif parke, ağaçtan belirli boyut ve biçimde yapılmış biribirileri ile b irleştiril
meye elverişli bir şekilde yan ve başları profillendirilmiş bir döşeme malzemesidir. 
Parkelik  malzeme ise enine kesit boyutları ve özellikleri itibariyle bu tarife uygun 
m asif parke yapmaya elverişli kalas, tahta, çıta  ve parke taslağı gibi ağaç par
çalardır.

P arke üretiminin en önemli safhasını kurutm a işlemi teşkil etmektedir. Parke 
üretiminde ve pazarlanmasmda kurutma konusuna verilen önem ölçüsünde başarı 
elde edilebilmektedir.

Parkelik  malzemenin Türkiye koşullarında % 8 -j-2  rutubet derecesine kadar ku
rutulması ve mamul parke haline getirilmeden önce birkaç hafta  dinlendirilmesi uy
gundur.

P arke üretimi parke taslağı ve mamul parke üretimi olmak üzere iki ana kı
sımdan oluşmaktadır. Parke taslağı üretim şekilleri çeşitlidir. Tomruklardan parke 
taslağı kalınlığında tahtaların biçilmesi, elde edilen tahtaların  hava kurusu hale 
kadar doğal olarak kurutulması ve en sonunda bu taslakların fırınlarda kurutulma
sı ençok uygulanan taslak  üretim şeklidir.

Parkelik  malzemenin kalas tahta, çıta  veya parke taslağı halinde kurutulması 
sözkonusudur. Bunlar ya iki kademeli veya tek kademeli olarak kurutulur. İk i ka
demeli kurutm a ön ku ru tm a  ve som ku ru tm a  olarak uygulanmaktadır. Önkurutma par
keliklerin hava kurusu hale kadar kurutulmasıdır. Enine kesit boyutları büyük olan, 
güç ve yavaş kuruyan ağaçların kurutulmasında uygulanması ekonomiktir. B ir ka
demeli kurutma, parkeliklerin hangi rutubette olursa olsunlar doğrudan doğruya kur 
rutm a fırınlarında kurutulmasıdır.

Önkurutma doğal önkurutma ve hızlandırılmış önkurutma olmak üzere iki şekil
de yapılmaktadır. Hızlandırılmış önkurutma ise yine iki şekilde yapılır. Bunlar hız
landırılmış doğal önkurutma ve önkurutma tesislerinde kurutma şekilleridir.

Parkelik  malzemenin doğal ve teknik kurutulmasında kereste kurutm a kuralları 
uygulanmaktadır. Burada yalnız parke taslaklarının istiflenmesi farklıdır. Parke tas
lakları çıtalı veya çıtasız sandık şeklinde istiflenir. Çıtasız istiflemede parke taslak
ları biribiri üzerine 2-3 cm yi geçmeyecek şekilde bindirilir.

Diğer bir fark ta  kurutmanın şiddeti ile ilgilidir. Parke taslaklarının daha ko
ruyucu kurutm a koşulları ile kurutulması gerekmektedir. Çünkü parke taslaklarının 
çatlayıp çarpılması kullanılma imkanını son derece azaltm aktadır.
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