2-YONGA LEVHA IMALATI VE YONGA LEVHA VE LIiF LEVHALARIN
LAMINASYONU

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 07.07.2011 tarih ve 44 sayili karari ile kabul
edilmistir.

2-1. Yonga Levha Iimalat: )
Yonga Levha (Suni Tahta) Tanimi ve Uretim Yontemleri:

Yonga levha genellikle odun hammaddesi ve benzerinden elde edilen yonga veya kiigiik
parcaciklarin sentetik bir rec¢ine ya da uygun bir yapistirict yardimu ile 1s1 ve basing altinda
(izotermik ve izostatik) genis ve biiylik ylizeyli levhalar haline getirilmesi ile olusan yapay
ahsap esasli levhalar (panel) dir. S6z konusu levhalar mobilya, insaat vb. gibi uygulamalarda
kullanilmaktadir.

Yonga ve hizar talasi gibi endiistriyel atiklar preslenerek imal edilen yonga levha genellikle
ic yontemle iretilirler.

1- Tek Katli Presler
2- Cok Katl1 Presler
3- Siirekli Levha Y ontemi

Uretim sirasinda, preslerde mat-pasta (tutkalli yonga karisimi) hazirlanirken iiretilecek
plakanin eni ve boyuna 3,5 — 10 cm fire miktar1 dahil edilir. Siirekli levha yonteminde bu
miktar sadece siirekli levhanin enine ilave edilir. Yaygin kullanim ebati;

En: 1.83, 2.05, 2.10 ve 2.44 m.

Boy: 2.75, 2.80, 3.66 ve 4.20 m. dir.

Kapasite hesabinda darbogaz presler veya siirekli levha tretim makinesi olarak alinir ve
{iretimin birimi m*/ yil olarak hesaplanir.

Kapasite Hesabu:
Bu tesislerde giinliik 24 saat ve tesisin mitkkemmelligine gore yillik 300 - 325 giin ¢alisma
stiresi kabul edilir.

1- Tek Kath Presler i¢in Kapasite Hesabu:

Kapasite (m3/yll) =A xCxDx (60/T)x24x300xR

A = Levha alam1 (m?)

A= (a+fire)x (b +fire)

a = Levha eni (metre)

b = Levha boyu (metre)

Fire miktar1 (metre), en ve boya 3,5-10 cm arasinda ilave edilir.

C = Ortalama levha kalinhgi (metre)
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18 mm net kalinliga, 0.5mm-1.2 mm arasinda eksper heyetinin uygun gorecegi zimpara payi
ilave edilerek tespit edilir. 18 mm + (0.5 - 1.2 mm) arasinda zimpara payi.

D = Bir sarjda yiiklenen plaka sayis1i = 1

T = Presleme siiresi, doldurma ve bosaltma dahil kronometrajla saptanir.

R = Caliyma verimi, tesisin otomasyonuna ve c¢alisma kosullarina gére R = %70 — %95
arasinda segilir.

2- Cok Kath Presler i¢in Kapasite Hesabi:

Kapasite (m*/yi) = A x C x D x (60/T) x 24 x 300 x R

A = Levha alam (m?)

A= (a+fire) x (b + fire)

a = Levha eni (metre)

b = Levha boyu (metre)

Fire miktar1 (metre), en ve boya 3,5-10 cm arasinda ilave edilir.

C = Ortalama levha kalinhgi (metre)

18 mm net kalinliga, 0.5mm-1.2 mm arasinda eksper heyetinin uygun gorecegi zimpara payi
ilave edilerek tespit edilir. 18 mm + (0.5 - 1.2 mm) arasinda zimpara pay.

D = Pres goz sayisi, her goze bir adet levha konuldugu varsayilir.

T = Presleme siiresi, doldurma ve bosaltma dahil kronometrajla saptanir.

R = Calisma verimi, tesisin otomasyonuna ve ¢alisma kosullarina gére R= %70 — %95

arasinda segilir.

3- Siirekli Levha Yonteminde Kapasite Hesabu:

Kapasite (m*yil) =B x C x Nx 60 x 24 x 300 x R
B = Levha eni (metre) Fire miktar1 (3,5-10 cm) ilave edilerek levha eni,
C = Ortalama levha kalinhigi (metre) 18 mm net kalinliga, 0.5 mm-1.2 mm arasinda eksper
heyetinin uygun gorecegi zimpara payt ilave edilerek tespit edilir. (18 mm + (0.5-1.2 mm)
arasinda zimpara pay1.)

N = Uretim hattinin hiz1 ( metre/dak) Kronometrajla saptanir.

R = Calisma verimi tesisin otomasyonuna ve c¢alisma kosullarina goére R = %70 — 95
arasinda segilir.
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Ham ve Yardimc1 Madde ihtiyacn

Odun Ihtiyaci: Yonga levha iiretilir iken kullanilacak odunun agag cinsi, rutubeti, kabuk
firesi gbz Oniinde bulundurularak;

Odun ihtiyac1 (kg/yil) = Kapasite x (1100-1200 kg/m°)

Yapistirier (Tutkal) fhtiyaci (kg/yil) = Kapasite x (55-65 kg/m°) ,

Siv1 tutkal kullaniminda ise % 55 lik, % 65 lik gibi ¢6zelti yogunluklari i¢in 95-120 kg/ m?,
Sertlestirici Tiiketimi (kg/y1l) = Kapasite x (1-1,5 kg/m°)

Amonyak Tiiketimi (kg/yil) = Kapasite x (0,20 kg/m°)

Parafin Tiiketimi (kg/y1l) = Kapasite x (0,70 kg/m®)

Yakat tiiketimi Komiir, Mazot ve kizgin yag kullanimina gore;

Komiir tiiketimi (kg/yil) = Kapasite x (16 kg/m®)

Mazot tiiketimi (It/y1l) = Kapasite x (3-5 It/m°)

Yag tiiketimi (1t/y1l) = Kapasite x (1,5-2,5 It/m?)

2-2. Yonga Levha ve Lif Levhalarin Laminasyonu
Kisa Siireli Uretim Presleri:

MDF, HDF ve Sunta laminasyonunda kisa siireli tiretim presleri kullanilir.

Kapasite Hesabu:
Kapasite (m?/yl) = AxCx(60/T)x8x300xR
Kapasite (m*/yil) = B x (A x C x (60/T) x 8 x 300 x R)

A = Levha alam, (en x boy = m?),

B = Ortalama levha kalinhgx ( 0,019 m)

C =1 sarjda yiiklenen plaka sayisi

T = Presleme siiresi, doldurma, bosaltma dahil kronometrajla saptanir.

R = Calisma verimi, tesisin otomasyonuna ve c¢alisma kosullarina gére R = % 80 — % 90
arasinda segilir.

Notlar:

1- Yonga levha, kagit emprenye islemi ve levha laminasyonu iretimlerini yapan entegre
tesislerde kapasite raporu, caligsma siiresi giinde 24 saat, yilda 300-325 giin iizerinden,

2- Yonga levha tiretmeksizin Kagit emprenye islemi ve levha laminasyonu tretimlerini
birlikte yapan tesislerde kapasite raporu, ¢alisma siiresi giinde 24 saat, yilda 300-325
giin lizerinden,

3- Kagit emprenye islemi veya levha laminasyonu iiretimlerinden sadece birini yapan
tesislerde kapasite raporu, calisma siiresi giinde 8 saat, yilda 300 giin iizerinden
hazirlanir.
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