4-AGAC KAPLAMA LEVHALARI (YAPRAKLARI) iIMALATI
Onay Tarihi: Birlik Yo6netim Kurulunun 07.07.2011 tarih ve 44 sayili karari ile kabul edilmistir.

Kesme veya dilme ad1 verilen teknikle elde edilen, ahsap mobilya ve dekorasyon malzemesi olan
agac kaplama levha imali kisaca su asamalardan olusur:

1- Tomruklarin dort bir yanindan ve gerektiginde uglarindan kesilip trang makinasina yerlesebilecek
sekilde hazirlanmasi (prizma haline getirilmesi),

2- Prizmalarin buhar havuzlarinda belirli siirede buharlanmasi,

3- Trans makinesine yerlestirmeden once prizma yiizeyini; ¢atlak, patlak, kabuk vs. istenmeyen
kisimlarinin balta ile temizlenmesi,

4- Trans makinesinde prizmalarin briit levha haline getirilmesi,

5- Levhalarin kurutma islemine tabi tutulmasi,

6- Dizi halinde ve ayni Ozellikteki ve belirli sayilardaki demetlerin bir miiddet bekletilerek
klimatize edilmesi,

7- Paket iginde herhangi bir kusur ve ariza bulunmayacak ve dikdortgen olacak sekilde uglarm ve
kenarlarin giyotinde kesilerek diizeltilmesi,

8- Kalite, kontrol, dlgme ve yazma islemlerinden sonra satisa arzedilmek iizere istiflenip
depolanmasi,

A-Tomruk ihtiyac:

Dar bogaz olarak prizmayi briit levha haline doniistiiren trang makinesi (kesme kaplama makinesi)
alinir. Serit testere, kurutma, giyotin vb. makinelerin kifayet durumuna bakilir.

Tomruk ihtiyaci; kesme kaplama makinesinde islenebilir. Briit levha miktar1 (a) ile transa kadar
olan takribi ara zayiat tespiti ile fire yiizdesi (b) bulunarak, bu degerler formiilde yerine konarak (¢)
hesaplanir.

a- Transta islenen Briit Levha Miktar1 (m3):

1- Giinde 8 saat, yilda 300 giin ¢alisildig1 kabul edilir.

2- Levha kalinlig1 azami 3 mm. olmakla beraber, piyasa talepleri genellikle 0,6-1 mm. arasinda
degistiginden ortalama levha kalinlig1 0,8 mm. (0,0008 m.) kabul edilir.

3- Is randimam (¢alisma verimi) teknik 6zelliklerin arttirilmast ile % 60?a kadar yiikselecegi gibi
tesislerin durumu, islenen agag cins ve tiirti vs. faktorler dikkate alinarak % 307?a kadar diisecegi
kabul edilerek ortalama % 40 (0,40) alinr.

4- Kesme kaplama makinesinin (trangin) azami genisligi 90 cm. alinir.

5- Makineye konabilecek en uzun boy (1) ile makinenin en biiylik kurs iizerinden dakikadaki

devir veya kesis adedi tespit edilir (d/dak).

Ornek:

a) Boy (1) 4,0 m., d-50/dakika olduguna gore yillik briit kaplama levha kapasitesi:

8 x 300 x 0,0008 x 0,40 x 0,90 x 4 x 50 x 60= 8294 m*/y1l.

b) Serit, buharlama, baltalama, artik kalas vs. gibi imalat siirkilasyon i¢inde transa kadar olan ara
zayiatlar takribi % 15-25 arasinda, kabul edilerek; fire yiizdesi:
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% 100-% 15= % 85 (0,85) tespit edilir.
¢) Yillik tomruk ihtiyact (T):

T= Briit Levha (m®) / 0,85’ dir.

8294 /0,85 = 9758 m®/y1l tomruktur.

NOT: Tesiste, imalata hangi agag cinsleri giriyorsa onlara ait ortalama deger konarak
hesaplama yapilacaktir. Randiman degerleri, ortalama randimanin degerinin altinda ve
iistiinde 10’ar puan tolerans verilecek sekilde ve yukaridaki simirlar icinde kalmak sartiyla
eksper tarafindan tespit ve taktir edilir.

B-Mamul Kapasite (Paketlenmis Net Kaplama Levha Kapasitesi):

Mamul kaplama levha imalatinda istifade edilebilen miktarlar;

1- Kiitiik veya tomruklarin, aga¢ cins ve tiirlerine, ¢aplarina, kalitesine (renk, tekstiir, 6l¢ii vs.),
buharlama durumlarina gore,

2- Tesisin yenilik, eskilik vs. durumlarina gore,

3- Testere ve bigaklarin bakimina, agag cinslerine gore verilecek bigak agilarina,

4- Kurutma sistem ve diizenine,

5- Kalifiye is¢i durumuna,

6- Kaplama levha kalitesine (renk, tekstiir, 6l¢ii vs.),

7- Diger teknik 6zelliklere gore degismektedir.

Bu durumda istifade edilebilen paketlenmis net kaplama levha degerleri:
a) Yerli agag cins ve tiirleri i¢in:
% 12-% 50, (x) (1 m*?ten 0,120 m* ila 0,500 m® veya 0,8 mm. kalinlikta 150 m? ila 675 m?)
b) Yabanc1 (egzotik) agag cins ve tiirleri igin:
% 40-% 60, (x) (1 m*?ten 0,400 m® ila 0,600 m®) kabul edilerek yillik kapasite asagidaki sekilde
hesaplanir.

(Tomruk Miktar (m3) x Randiman) /Levha Kalinhgi (m) = mz/yll hat kaplama levha.

Ornek (1):

Yalniz kayin islendiginde ve % 25-% 45 arasinda itibar edilebilir degerler alindigina gore ortalama
randiman % 35 kabul edilerek hesaplama yapilir.

(9.758 x 0,35) / 0,0008 = 4.269.125 m?/yil 0,8 mm. kalinliginda levhadur.

Ornek (2):

Mese islendiginde randiman % 15 ile % 35 arasinda degistiginden % 25 ortalama randiman alinarak
hesaplama yapulir.

(9.758 x 0,25) / 0,0008 = 3.049.375 m?/y1l 0,8 mm. kalmhginda levhadur.

Ornek (3):
Tesiste ¢cok kalemli cinste levha iglendiginden genel randiman
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((12+50) /2 =31) % 31 kabul edilerek hesaplama yapilir.
(9.758 x 0,31) / 0,0008 = 3.781.225 m2/y11 0,8 mm. kalinliginda levhadir.

¢) Yardimc1 Madde Ihtiyac:

1- Bigak:
Tras basina 12 adet olarak verilir.

2- Serit Testere:
Serit basina haftada 6 m. olarak verilir.

3- Zimpara Tas1:
Bigak bileme makinesi basina yilda 50 adet, serit testere bileme makinesi basina 50 adet verilir.

4- Akaryakit ve Komiir:

Yakacak olarak fabrika artiklari kullanilmiyorsa mevcut kazanin buhar iiretimine gore, kazanin
1sitma yiizeyi m?’si basina veya 10.000 kcal/saat basina 1,5 kg/saat (maden komiirii kullaniliyorsa
3,5 kg./saat linyit komiirii kullaniliyorsa 7 kg/saat) fuel-oil vermek suretiyle hesaplanir.
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