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Özet 

Bu çal��mada, kal�nl��� 30 mm’den küçük, 30–60 mm aras�nda ve 60 mm’den büyük okaliptüs (Eucalyptus 
camadulensis) kerestelerinin, haz�rlanan bilgisayar program� arac�l��� ile kurutma cetvelleri olu�turulmu�tur. 
Program, “kuruma e�imi” esas�na göre i�lem yapmaktad�r. Program içerisinde okaliptüs d���nda dünyada ticari 
öneme sahip yüzün üzerinde a�aç türüne ait veriler (özgül a��rl�k, LDN derecesi, �s�tma ve kurutma evresinde 
uygulanabilecek s�cakl�klar, %20’nin alt�nda ve üstündeki kurutma e�imleri) haz�r olarak bulunmaktad�r. Bu 
program�n avantaj� kereste kal�nl���, ba�lang�ç ve sonuç rutubeti, f�r�n tipi, hava hareket h�z� ve kurutma kalitesi gibi 
parametrelerin kullan�c� taraf�ndan girilebilmesi ve bu verilere göre kurutma cetvellerini yeniden olu�turabilmesidir. 
Ayr�ca bu bilgisayar program� ile muhtemel kurutma süresi de tahmin edilebilmektedir. 
Anahtar Kelimeler: Okaliptüs, Bilgisayar Program�, Kurutma Cetveli 
 

Creation of Computer Aided Drying Schedules for Eucalyptus (Eucalyptus camaldulensis) 
 

Abstract 
In this study, computer aided drying schedules were created for Eucalyptus camadulensis lumber as less then 30 mm 
thick, between 30-60 mm thick and larger then 60 mm. The software Works on drying gradient basis. In this 
software users can find more then hundred other species’ data (density, fiber saturation point, temperatures far 
warming up and drying periods, drying gradients for moisture contents above and fewer than 20%). Users can 
choose lumber thickness, initial and final moisture content, kiln type, air velocity and drying quality. It is an 
advantage of this software. The drying schedule can be shaped according to this data. Moreover, possible total 
drying duration can be predicted by this software. 
Keywords: Eucalypt wood, Computer Software, Drying Schedule 
 
 
1. Giri� 
 
A�aç malzeme birçok olumlu özelli�inin yan�nda istenmeyen baz� özelliklere de sahiptir. Organik bir 
madde olmas� sebebiyle çürümektedir. Kolay yanmaktad�r. Kuru ise bünyesine su alarak, ya� ise su 
kaybederek boyutlar�n� de�i�tirmektedir (Kantay, 1993). Higroskopik bir madde olan a�aç malzeme, 
çevresindeki havan�n s�cakl�k ve ba��l nemine ba�l� olarak içerisine su almakta veya çevresine su 
vermektedir. Higroskopik rutubet bölgesi olarak tan�mlanan %0 ile %25–33 rutubet dereceleri aras�nda 
a�aç malzemenin boyutlar�nda ve hacminde rutubet alma ile geni�leme, kuruma ile daralma meydana 
gelir (Kantay, 1993; Üçüncü, 1992; Örs, 1986).  
 
Modern a�aç teknolojisi, a�aç malzemenin arzu edilmeyen söz konusu özelliklerini iyile�tirici birçok 
yöntem geli�tirmi�tir. Odunun masif yap�s�n� bozmadan arzu edilmeyen özellikleri iyile�tirici teknik 
i�lemlerin en önemlileri kurutma, buharlama, emprenye ve yüzey i�lemleridir (Örs, 1986). 
 
Kurutma, a�aç malzemenin içindeki s�v�n�n d��ar� at�lmas� i�lemidir. �yi ve do�ru kurutulmu� a�aç 
malzemeye kazand�r�lan özellikler a�a��daki gibi s�ralanabilir (Aytekin ve ark., 1999). 

1. �yi kurutulmu� a�aç malzeme kuruluk derecesi muhafaza edilirse çürümez. Çürümeye neden olan 
mantarlar�n a�aç malzemede i�lemini sürdürmesi için rutubet, s�cakl�k ve oksijene beraberce 
ihtiyac� vard�r. Bu faktörlerden birinin kontrol alt�nda tutulmas� ile kerestenin çürümesini 
önlemek mümkündür. Kurutma ile rutubet faktörü kontrol alt�nda tutulmaktad�r. 

2. �yi kurutulmu� kereste çok az çal���r. Böylece çatlama, çarp�lma, dönme gibi kusurlar�n ortaya 
ç�kma ihtimali azal�r. 



I. Ulusal Okaliptüs Sempozyumu, 15-17 Nisan 2008, Tarsus 

 143

3. Do�ru bir kurutma i�lemi; kerestenin i�lenmesini, düzgün boyutlar ve yüzeylerin elde edilmesini 
kolayla�t�r�r. 

4. Kurutulmu� ah�ap malzeme yap��t�rma ve tutkallama i�lemlerinde daha iyi sonuçlar verir. 
5. D�� etkenlere kar�� yap�lan koruyucu yüzey i�lemlerinin (örne�in emprenyeleme) ba�ar� oran�n�, 

do�ru bir kurutma i�lemi ile maksimum seviyelere ç�karmak mümkündür. 
6. Kurutulmu� kerestenin direnci, sertli�i, çivi ve boya tutma kabiliyeti artar. 

 
A�aç malzemenin kurutulmas�nda uygulanan esas metotlar do�al ve teknik kurutma olmak üzere iki 
çe�ittir. Ancak bu iki esas kurutma aras�nda bir geçit te�kil eden h�zland�r�lm�� do�al kurutma da 
bulunmaktad�r. Do�al kurutma, aç�kta, atmosferik �artlar alt�nda, kurutmay� etkileyen d�� faktörler 
de�i�tirilmeden yap�lan kurutmad�r. Bu kurutma �ekli ile elde edilen sonuç rutubeti özellikle kapal� ve 
kaloriferle �s�t�lan yerlerde kullan�lan malzeme ve e�ya için istenilen sonuç rutubeti bak�m�ndan yeterli 
de�ildir. Teknik kurutmada ise kurutma tesisleri kullan�lmak suretiyle d�� kurutma faktörleri 
de�i�tirilmekte ve ayarlanmakta, böylece kereste do�al kurutmaya nazaran daha dü�ük ve kullan�m 
yerlerinin gerektirdi�i sonuç rutubetlerine kadar kurutulabilmektedir (Berkel, 1978, Örs, 1986). 
 
Teknik kurutman�n ba�ar�l� olabilmesi, f�r�nda uygulanacak kurutma program�na ba�l�d�r. Kurutma 
cetvelleri ve kurutma tablolar� olarak adland�r�lan kurutma programlar� teknik kurutma için son derece 
önemlidir. Biçilmi� a�aç malzemenin ba�lang�ç rutubetinden sonuç rutubetine kadar çe�itli a�amalar�nda 
kurutma �artlar�n�n ne �ekilde ayarlanaca��, kurutman�n nas�l yönetilece�i kurutma programlar�nda 
belirtilmektedir. Ba�ar�l� bir kurutma yapabilmek için kurutulacak a�aç türünün özellikleri, kal�nl��� 
dikkate al�narak haz�rlanm�� ve denemelerle uygunlu�u ispatlanm�� bir kurutma program�na ihtiyaç vard�r 
(Aytekin, 1997). 
 
Kurutma programlar� kurutma meyli (kurutma �iddeti) yard�m� ile haz�rlanmaktad�r. Seçilecek bir 
kurutma meyli de�eri, ortalama kereste rutubetine bölünerek o rutubet kademesinde uygulanacak denge 
rutubeti bulunmaktad�r. Bulunan denge rutubetini sa�layan kuru termometre ve ya� termometre s�cakl��� 
ayarlanarak kurutma yap�lmaktad�r (Tablo 1) (Keylwerth, 1950; Kantay, 1980; 1993). 
 
 
2. Materyal ve Metot 
 
Kereste rutubeti ile denge rutubeti aras�ndaki düzenlemeler en basit �ekilde kuruma e�imi esas�na göre 
yap�lmaktad�r.  
 
2.1. Denge Rutubetinin Belirlenmesi 
Kuruma e�imi (�k) kurutulan kerestenin kurutma s�ras�nda herhangi bir andaki ortalama rutubetinin (r), o 
anda kurutma f�r�n�n�n s�cakl�k ve ba��l nemine ba�l� olarak olu�an denge rutubetine (rd) oran� olarak tarif 
edilmektedir. Kuruma e�imi kurutman�n �iddetini ifade eden boyutsuz bir de�erdir.  
 

Kuruma e�imi � �k
d

r
r

 �eklinde ifade edilir. 

 
Kurutma programlar�n�n haz�rlanmas�nda, lif doygunlu�unun alt�ndaki rutubet derecelerinde denge 
rutubeti bu e�itlik yard�m� ile bulunmaktad�r.  
 
Kuruma e�iminin kurutma süresince sabit tutulmas� gerekmektedir. Kaliteli kurutmada, 30 mm`den daha 
kal�n kerestelerin kurutulmas�nda yaprakl� a�açlar için yakla��k olarak 1,5; i�ne yaprakl� a�açlar için ise 
yakla��k olarak 2,0 de�eri tavsiye edilmektedir. Buna kar��l�k koruyucu olmayan �iddetli ve kurutma 
bak�m�ndan yüksek bir kurutma kalitesi istenmeyen hallerde 30 mm den daha kal�n kerestelerin 
kurutulmas�nda yaprakl� a�açlar için 2,0–3,0; i�ne yaprakl� a�açlar için ise yakla��k olarak 3,0–4,0 
kuruma e�imi de�erleri önerilmektedir. Fakat son y�llarda ayn� kurutma i�leminde kereste rutubeti 
azald�kça kuruma e�imi de�erinin büyütüldü�ü görülmektedir. Genellikle %20'ye kadar küçük, %20'den 
sonra daha büyük kuruma e�imi de�eri uygulanmaktad�r. Bu �ekildeki uygulamalarda denge rutubeti 
fazla dü�ece�i için dikkatli olunmas� gerekmektedir.  
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Tablo 1. Psikometrenin kuru termometre s�cakl�k derecesi ile kuru ve ya� termometre  s�cakl�k dereceleri aras�ndaki 

farka göre ba��l nem ve denge rutubet yüzdeleri (Kollman, 1955). 
 

 Kuru termometre s�cakl��� 
fark 20 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100 105

2 17.0 17.9 18.0 18.1 18.2 18.1 17.9 17.6 17.1 16.8 16.3 15.9 15.5 15.2 14.0 14.6  
 82 86 87 88 89 90 90 90 91 92 92 92 93 94 94 95  

3 14.2 15.4 15.8 16.0 15.9 15.8 15.6 15.3 15.0 14.7 14.4 14.1 13.8 13.0 13.2 13.0  
 73 79 80 82 83 84 85 86 87 88 88 89 89 89 90 90  

4 12.2 13.4 13.9 14.0 14.2 14.1 14.0 13.8 13.6 13.3 13.1 12.8 12.5 12.3 12.0 11.8  
 68 73 75 77 78 80 80 82 83 83 84 84 84 86 86 87  

5 10.6 11.8 12.1 12.4 12.6 12.7 12.7 12.5 12.3 12.1 12.0 11.6 11.4 11.1 11.0 10.8  
 60 67 70 73 74 75 77 77 78 79 79 80 81 82 83 83  

6 9.2 10.6 11.0 11.2 11.4 11.5 11.5 11.4 11.3 11.1 11.0 10.7 10.5 10.2 10.1 9.9 9.8
 51 60 64 67 69 71 73 74 75 76 76 77 77 78 79 80 81 

7 8.2 9.6 10.0 10.3 10.6 10.7 10.7 10.6 10.5 10.3 10.1 9.9 9.7 9.5 9.3 9.1 9.0
 45 55 59 63 64 66 68 70 71 73 73 74 74 75 77 78 79 

8 7.2 8.8 9.2 9.5 9.7 9.8 9.9 9.8 9.7 9.6 9.5 9.3 9.1 9.0 8.8 8.6 8.5
 38 50 54 56 60 63 64 66 66 68 69 71 72 72 73 74 75 

9 6.1 8.0 8.4 8.8 9.0 9.2 9.3 9.2 9.1 9.0 8.8 8.7 8.5 8.4 8.2 8.1 7.9
 30 45 49 53 55 58 60 63 64 65 65 67 69 69 70 72 73 

10 5.0 7.2 7.7 8.2 8.5 8.6 8.7 8.7 8.5 8.5 8.3 8.2 8.0 7.9 7.7 7.5 7.5
 25 40 45 48 52 54 57 58 60 63 63 65 66 67 68 68 70 

11 4.0 6.1 7.2 7.6 8.0 8.0 8.1 8.1 8.0 8.0 7.8 7.7 7.5 7.4 7.3 7.1 7.0
 18 35 40 44 47 50 54 55 57 58 58 62 63 64 65 66 67 

12 2.9 5.8 6.5 7.0 7.4 7.5 7.6 7.7 7.5 7.5 7.3 7.2 7.1 7.0 6.9 6.7 6.7
 12 30 37 40 44 46 50 53 54 55 55 59 60 62 63 63 64 

13 1.7 5.0 5.9 6.4 6.8 7.0 7.1 7.2 7.1 7.0 7.0 6.8 6.7 6.6 6.5 6.4 6.3
 5 25 33 36 40 43 46 49 51 53 53 56 57 58 60 61 62 

14  4.3 5.3 5.9 6.3 6.6 6.7 6.7 6.7 6.7 6.6 6.5 6.4 6.3 6.2 6.0 5.9
  20 27 33 36 40 43 46 48 50 50 53 55 56 58 58 60 

15  3.6 4.7 5.3 5.9 6.2 6.3 6.4 6.4 6.4 6.3 6.2 6.1 6.0 5.9 5.8 5.7
  16 24 29 33 37 40 44 45 47 47 51 53 54 55 56 58 

16  2.9 4.1 4.9 5.4 5.7 5.9 6.0 6.0 6.0 5.9 5.9 5.8 5.7 5.5 5.5 5.4
  12 20 26 30 34 38 40 43 45 46 49 50 52 53 53 55 

18  1.1 3.0 3.9 4.5 4.9 5.2 5.4 5.4 5.4 5.4 5.4 5.3 5.2 5.1 5.0 5.0
  5 13 19 24 28 32 34 37 39 39 43 45 47 49 49 51 

20    3.0 3.8 4.2 4.6 4.8 4.8 4.9 4.9 4.9 4.9 4.8 4.8 4.7 4.6
    13 19 24 27 30 33 35 35 39 41 43 43 46 47 

22    1.8 2.9 3.5 3.9 4.2 4.3 4.4 4.4 4.4 4.4 4.4 4.4 4.3 4.3
    8 13 18 23 25 28 31 33 35 37 38 40 42 43 

24      2.8 3.3 3.7 3.9 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 3.9
      13 18 22 24 27 27 32 33 34 36 38 39 

26      2.1 2.7 3.1 3.4 3.5 3.6 3.7 3.7 3.7 3.7 3.6 3.6
      9 13 18 21 23 26 28 30 32 33 35 37 

28 Denge rutubeti (%)=  1.4 2.2 2.6 2.9 3.1 3.2 3.2 3.3 3.3 3.3 3.3 3.3
 Ba��l nem (%)=   5 9 13 17 20 23 26 27 28 30 32 33 

30       1.5 2.1 2.4 2.7 2.8 2.9 2.9 3.0 3.0 3.0 3.0
       6 10 13 18 20 23 23 26 27 28 31 

 
 
Tablo 1 kuru termometre s�cakl�k derecesi ile kuru ve ya� termometre s�cakl�k dereceleri aras�ndaki farka 
(psikometrik fark) göre ba��l nem yüzdelerinin ve denge rutubet miktar�n�n bulunmas� için 
düzenlenmi�tir. 
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2.2. Kurutma Süresinin Hesaplanmas� 
 
Bugüne kadar kurutma süresinin bulunmas�nda birçok grafik ve hesap yöntemi geli�tirilmi� olup, bunlar 
yakla��k sürelerin bulunmas�nda kullan�lm��t�r. Bilindi�i gibi kurutma süresi (Zt); Is�tma periyodu (Z�), 
esas kurutma periyodu (Zk) ve dengeleme periyodu (Zd) sürelerinin toplam�na e�ittir. 
 
 Zt =Z�+Zk+Zd  (1) 
 
 
2.3. Is�tma Periyodu Süresi (Z�)`nin Hesaplanmas� 
 
Is�tma periyodu süresinin hesaplanmas� kolay olup numaral� e�itlikte görüldü�ü gibi kereste kal�nl��� e 
(mm) ile f�=0.1 katsay�s� çarp�l�r. 
 
 Z�=e.f�  (2) 
 
E�itlikte (e) mm olarak kereste kal�nl���d�r. (f�) ise, bir katsay� olup de�eri ortalama 0.1 (saat/mm)`dir. 
Fakat güç kuruyan yaprakl� a�açlarda bu katsay�n�n 0.15 (saat/mm) al�nmas� daha uygundur. 
 
 
2.4. Kurutma Periyodu Süresi (Zk)`nin Hesaplanmas� 
 
Kurutma süresinin bulunmas� için literatürde daha çok a�a��daki e�itlikten faydalan�lmaktad�r. 
 

 6.05.1 )5.1(65)
25

)(ln(ln1
vT

errZ sbk ��
�  

(3) 

 
E�itlikte, 1/� kurutulan kerestenin özgül a��rl���na ba�l� bir katsay�d�r. rb ve rs kerestenin ba�lang�ç ve 
sonuç rutubeti (%), ln ise do�al logaritmad�r. e, mm olarak kerestenin kal�nl���d�r. T s�cakl�k (C°) olup, v 
istif katlar� aras�ndaki hava hareket h�z� (m/sn) dir. 
 
Kurutma periyodu genellikle ba�lang�çtan lif doygunlu�una ve lif doygunlu�undan sonuç rutubetine 
kadar olmak üzere iki kademede uygulanmakta ve buna ba�l� olarak da kurutma periyodu süresi iki 
kademede hesaplanmaktad�r. 
 
 
2.5. Dengeleme Periyodu Süresi (Zd)`nin Hesaplanmas� 
 
Dengeleme periyodu a�a��da verilen numaral� e�itlik yard�m�yla kolayca bulunabilir.  
 
 Zd=Zk .fd  (4) 
 
E�itlikte, Zk esas kurutma süresi (saat), fd ise bir katsay� olup, kurutmada istenilen kaliteye ve f�r�n�n 
metal veya kargir olu�una göre de�i�mektedir. 
 
Metal f�r�nlarda; fd =0.2–0.6  
Metal f�r�nlarda kaliteli (koruyucu) bir kurutma 
için fd=0.4 al�nabilir 

Kargir f�r�nlarda;  
Hava hareket h�z� v>2 m/sn ise fd=0.2–0.45 
Hava hareket h�z� v<2 m/sn ise fd=0.1–0.3 
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3. Bulgular 
 
Yap�lan çal��ma sonunda haz�rlanan bilgisayar program� ile okaliptüs (Eucalyptus camadulensis) 
kerestelerine ait üç farkl� kal�nl�k için a�a��daki kurutma cetvelleri olu�turulmu�tur. 
 
 
3.1. Cetvel I (20 mm kal�nl�k) 
�lk cetvelde kereste kal�nl��� 20 mm olarak al�nm��t�r. Kurutma cetveli ve detaylar� a�a��dad�r. 
 
 
Tablo 2. 20 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (E. camadulensis) için kurutma cetveli 
Kereste kal�nl���� : 20 mm� T1 : 35°C 
Ba�lang�ç rutubeti:� : %50 T2 : 50°C 
Sonuç rutubeti� : %7� TG1 : 1,6 
Özgül A��rl�k� : 0,809 gr/cm3 TG2 : 2,2 

Kereste 
Rutubeti 

Kurutma 
E�imi 

Denge  
Rutubeti 

Kuru 
Termometre 

Ya� 
Termometre 

Psikometrik 
Fark 

Ba��l 
Nem 

- - - 20 19,0 1,0 94,0 
- - - 25 23,5 1,5 89,0 
- - - 30 28,0 2,0 86,0 
- - 16,9 35 32,5 2,5 83,3 

50 - 30 - 16,9 35 32,5 2,5 83,5 
- - 16,0 40 37,0 3,0 82,0 
- - 15,9 45 42,0 3,0 83,0 
- - 15,0 50 46,5 3,5 82,0 

30 1,6 18,8 50 46,5 3,5 82,0 
27 1,6 16,9 50 47,5 2,5 87,0 
24 1,6 15,0 50 46,5 3,5 82,0 
21 1,6 13,1 50 45,5 4,5 77,5 
18 2,2 8,2 50 39,5 10,5 52,0 
15 2,2 6,8 50 36,5 13,5 41,0 
12 2,2 5,5 50 33,0 17,0 31,0 
9 2,2 4,1 50 29,0 21,0 21,0 
    7,0 50 37,0 13,0 43,0 

 
 
Ba�lang�ç rutubeti %50, sonuç rutubeti ise %7 olarak ayarlanm��t�r. S�cakl�k de�erleri s�ras�yla 35°C ve 
50°C olarak belirlenmi�, kurutma meyli ise s�ras�yla 1,6 ve 2,2 olarak ayarlanm��t�r (Tablo 2). Kurutma 
süresi Tablo 3’te verilmi�tir. 
 
 

Tablo 3. 20 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (E. camadulensis) için kurutma süresi 

Periyotlar Süreler (saat) 
Ön Is�tma 2,5 
Kurutma I 31,9 
Kurutma II 63,7 
Dengeleme 38,2 

Toplam 136,4 
5 gün 16 saat

 
 
3.2. Cetvel II (30-60 mm aras� kal�nl�k) 
 
�kinci cetvelde kereste kal�nl��� 50 mm olarak al�nm��t�r. Ba�lang�ç rutubeti %55, sonuç rutubeti ise %14 
olarak ayarlanm��t�r. S�cakl�k de�erleri s�ras�yla 35°C ve 40°C olarak belirlenmi�, kurutma meyli ise 
s�ras�yla 1,6 ve 2,2 olarak ayarlanm��t�r (Tablo 4). Kurutma süresi Tablo 5’te verilmi�tir. 
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Tablo 4. 50 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (E. camadulensis) için kurutma cetveli 
Kereste kal�nl���� : 50 mm� T1 : 35°C 
Ba�lang�ç rutubeti:� : %55 T2 : 40°C 
Sonuç rutubeti� : %14� TG1 : 1,6 
Özgül A��rl�k� : 0,873 gr/cm3 TG2 : 2,2 

Kereste 
Rutubeti 

Kurutma 
E�imi 

Denge  
Rutubeti 

Kuru 
Termometre 

Ya� 
Termometre 

Psikometrik 
Fark 

Ba��l 
Nem 

- - - 20 19,0 1,0 94,0 
- - - 25 23,5 1,5 89,0 
- - - 30 28,0 2,0 86,0 
- - 16,9 35 32,5 2,5 83,5 

55 - 30 - 16,9 35 32,5 2,5 83,5 
- - 16,0 40 37,0 3,0 82,0 
- - 16,0 40 37,0 3,0 82,0 
- - 15,0 40 36,5 3,5 79,5 

30 1,6 18,8 40 36,5 3,5 79,5 
28 1,6 17,5 40 37,5 2,5 85,0 
26 1,6 16,3 40 37,5 2,5 85,0 
24 1,6 15,0 40 36,5 3,5 79,5 
22 1,6 13,8 40 35,5 4,5 75,0 
20 1,6 12,5 40 35,5 4,5 75,0 
18 2,2 8,2 40 29,5 10,5 56,0 
16 2,2 7,3 40 28,5 11,5 42,0 
 14   14,0 40 36,0 13,0 77,0 

 
 
Tablo 5. 50 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (E. camadulensis) için kurutma süresi 

Periyotlar Süreler (saat) 
Ön Is�tma 5,0 
Kurutma I 118,1 
Kurutma II 130,0 
Dengeleme 99,2 

Toplam 352,3 
14 gün 16 saat

 
 
3.3. Cetvel III (60 mm kal�nl�ktan fazla) 
�lk cetvelde kereste kal�nl��� 65 mm olarak al�nm��t�r. Ba�lang�ç rutubeti %60, sonuç rutubeti ise %14 
olarak ayarlanm��t�r. S�cakl�k de�erleri s�ras�yla 35°C ve 50°C olarak belirlenmi�, kurutma meyli ise 
s�ras�yla 2,0 ve 2,6 olarak ayarlanm��t�r (Tablo 6). Kurutma süresi ise Tablo 7’de verilmi�tir. 
 
 

Tablo 7. 65 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (Eucalyptus camadulensis) için kurutma süresi 

Periyotlar Süreler (saat) 
Ön Is�tma 6,0 
Kurutma I 207,2 
Kurutma II 170,8 
Dengeleme 151,2 

Toplam 535,2 
22 gün 7 saat
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Tablo 6. 65 mm kal�nl�ktaki okaliptüs (Eucalyptus camadulensis) için kurutma cetveli 
Kereste kal�nl���� : 65 mm� T1 : 35°C 
Ba�lang�ç rutubeti:� : %60 T2 : 40°C 
Sonuç rutubeti� : %14� TG1 : 2,0 
Özgül A��rl�k� : 0,873 gr/cm3 TG2 : 2,6 

Kereste 
Rutubeti 

Kurutma 
E�imi 

Denge  
Rutubeti 

Kuru 
Termometre 

Ya� 
Termometre 

Psikometrik 
Fark 

Ba��l 
Nem 

- - - 20 19,0 1,0 94,0 
- - - 25 23,5 1,5 89,0 
- - - 30 28,0 2,0 86,0 
- - 16,9 35 32,5 2,5 83,5 

60 - 30 - 16,9 35 32,5 2,5 83,5 
- - 16,0 40 37,0 3,0 82,0 
- - 16,0 40 37,0 3,0 82,0 
- - 15,0 40 36,5 3,5 79,5 

30 2,0 15,0 40 36,5 3,5 79,5 
28 2,0 14,0 40 36,0 4,0 77,0 
26 2,0 13,0 40 35,5 4,5 75,0 
24 2,0 12,0 40 34,5 5,5 70,5 
22 2,0 11,0 40 33,5 6,5 65,0 
20 2,0 10,0 40 32,5 7,5 59,0 
18 2,6 6,9 40 27,5 12,5 38,0 
16 2,6 6,2 40 26,5 13,5 34,5 
 14   14,0 40 36,0 4,0 77,0 

 
 
3.4. Haz�rlanan Bilgisayar Program� ile ilgili Bulgular 
 
Konu ile ilgili geli�tirilen bilgisayar program� çal��t�r�ld���nda a�a��daki ekran belirir. �lk etapta a�aç türü 
ve kal�nl��� girildi�inde, bu a�aç türüne ait s�cakl�k, lif doygunlu�u noktas� gibi de�erler bulunarak 
ekranda gösterilir (�ekil 1).  
 

 
�ekil 1. Program içerisinde veri giri� penceresi 

 
A�aç türü yaz�lmaya ba�land��� s�rada, e�er kay�tl� a�aç türlerinde bu isime benzeyenler varsa bunlar da 
ekranda ticari ve latince adlar� ile birlikte görülür. Burada lif doygunlu�u noktas� II. kurutma a�amas�na 
geçi� noktas� oldu�u için mutlaka belirlenmelidir. Bu bilgi, girilen a�aç türü için kay�tlar aras�ndan 
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bulunam�yorsa %28 olarak tespit edilir. Bunun gibi kay�tlarda bulunmayan veriler için ortalama de�erler 
belirlenir. �stenirse bu veriler kullan�c� taraf�ndan gerçek de�erleri ile de�i�tirilebilirler. Gerekli veriler 
girildikten sonra uygun bir kurutma program�n�n olu�turulmas� için F5 tu�una bas�l�r. Belirtilen 
kal�nl�ktaki a�aç türü için bir kurutma program� belirlenir (�ekil 2). 
 
 

 
�ekil 2. Kurutma cetvelini gösteren pencere 

 
Süre dü�mesine t�kland���nda ya da F3 tu�una bas�ld���nda kurutulacak türün kurutma süresi de 
kolayl�kla hesaplanabilmektedir. Ön �s�tma, kurutma ve dengeleme periyotlar� için ayr� ayr� süreler 
hesaplan�p bir pencere içerisinde gösterilmektedir (�ekil 3). 
 

 
�ekil 3. Kurutma süresini gösteren pencere 

 
 
4. Sonuç ve De�erlendirme 
 
Geli�tirilen program sayesinde kurutman�n seyrine müdahale etmek ve f�r�ndaki iklim �artlar�n� 
de�i�tirmek mümkündür. Ancak, kurutulan a�aç türü için belirlenen kurallar d���na ç�k�ld���nda, örne�in 
kollaps olu�umu tehlikesi olan okaliptüs türü kurutuluyorsa s�cakl���n 60°C’nin alt�nda tutulmas� uygun 
görüldü�ü halde bu s�cakl�k yükseltilirse, program bu durumu bildirmektedir. 
 
Uygulanan kurutma program� ba�ar�ya ula�t���nda, yani ba�ar�l� bir kurutma gerçekle�ti�inde bu a�aç türü 
için program� kaydetmek mümkündür. Böylece daha sonra yine ayn� a�aç türü için ayn� veya farkl� 
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kal�nl�ktaki kerestelerin kurutulmas� söz konusu olunca bu program haf�zaya yüklenerek tekrar 
uygulanabilir. 
 
Bilgisayar program� içerisinde yaprakl� ve i�ne yaprakl� olmak üzere yakla��k 150 de�i�ik a�aç türüne ait 
bilgiler bulunmaktad�r. Daha önce de belirtildi�i üzere a�aç türü hakk�nda gerekli verilerin tespit 
edilememesi veya kay�tlarda bulunamamas� halinde program, bu veriler için öngörülen ortalama de�erleri 
kullanmaktad�r. Kay�tlar aras�nda bulunmayan herhangi bir a�aç türünün kurutulmas� gerekti�i zaman, bu 
a�aç türü ile ilgili bilgiler girilip, bu a�aç türü de kay�tlar aras�na dâhil edilebilmektedir. Kurutulacak 
türün kurutma süresi de kolayl�kla hesaplanabilmektedir.  
 
Bu çal��mada okaliptüs a�aç türüne ait üç adet kurutma program� bilgisayar program� taraf�ndan 
haz�rlanm��t�r. Daha önce denemeleri yap�lan çal��malar ile k�yasland���nda bilgisayar program�n�n 
gerçek �artlara uygun bir kurutma program� haz�rlad��� görülmü�tür. Kantay ve arkada�lar� (1999) 
taraf�ndan yap�lan bir çal��mada kurutulan okaliptüs kerestelerinin 20 ve 50 mm kal�nl�ktaki kurutma 
cetvelleri ile bilgisayar paket program�n�n kurutma cetvelleri birebir örtü�mektedir. 
 
Ayn� a�aç türüne ait kereste istiflerinin dahi farkl� bir kurutma seyri izlemesi mümkün oldu�undan 
haz�rlanan kurutma cetvellerinin bir parti için ba�ar�l� olmas� demek tüm partiler için de ba�ar�yla 
uygulanabilece�i anlam�na gelmemektedir. Bu konu göz ard� edilmemelidir. Bu amprik çal��ma, 
kullan�c�lara bir fikir vermek ve kurutma f�r�n�n� verimli bir �ekilde kullanmalar�n� sa�lamak için 
haz�rlanm��t�r. 
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