GRUP: 3311 AGAC VE MANTAR URUNLERI

1- KERESTE iIMALATHANELERI:

- Arabali serit testeresinin 5 m?> tomruk.
- 100 cm. serit testerenin saatte 3 m? tomruk.
- 80 cm. serit testerenin saatte 2 m° tomruk.

% 60 igletme randimani esas alinarak giinde 8 saat yilda 300 giin randimana gore tesisin yillik
tomruk tiiketim kapasitesi hesaplanir. Bulunan tomruk tiiketim miktarinin % 251 fire kabul

edilmek suretiyle tesisin yillik kereste liretim kapasitesi hesaplanir.

Ornegin, tesiste bir arabali serit testere;
a)  Yiullik tomruk tiiketim kapasitesi
5 x 8 x 300 x 0,60= 7200 m>/y1l tomruk.

b)  Yillik kereste iiretim kapasitesi
7200 x 0,75= 5400 m>/yil kerestedir.

2-YONGA LEVHA IMALATI VE YONGA LEVHA VE LiF LEVHALARIN
LAMINASYONU (%)

2-1. YONGA LEVHA iIMALATI

Yonga Levha (Suni Tahta) Tanim ve Uretim Yontemleri:

Yonga levha genellikle odun hammaddesi ve benzerinden elde edilen yonga veya kiiciik
parcaciklarin sentetik bir re¢ine ya da uygun bir yapistiric1 yardimi ile 1s1 ve basing altinda
(izotermik ve izostatik) genis ve biiyiik ylizeyli levhalar haline getirilmesi ile olusan yapay
ahsap esasli levhalar (panel) dir. S6z konusu levhalar mobilya, insaat vb. gibi uygulamalarda

kullanilmaktadir.

Yonga ve hizar talas1 gibi endiistriyel atiklar preslenerek imal edilen yonga levha genellikle

ic yontemle tiretilirler.

1- Tek Katli Presler
2- Cok Katl1 Presler
3- Siurekli Levha Yontemi

Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi Sanayi Midiirligi Sayfal/9



GRUP: 3311 AGAC VE MANTAR URUNLERI

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 ebatt;

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 iiretim makinesi olarak alinir ve

tiretimin birimi m*/y1l olarak hesaplanir.

KAPASITE HESABI:

Bu tesislerde giinliik 24 saat ve tesisin milkemmelligine gore yillik 300 - 325 giin ¢alisma

suresi kabul edilir.

1- Tek Kath Presler i¢in Kapasite Hesabi:

Kapasite (m*/yil) = 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 goérecegi zimpara pay1
ilave edilerek tespit edilir. 18 mm + (0.5 - 1.2 mm) arasinda zimpara payi.

D = Bir sarjda yiiklenen plaka sayis1 = 1

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

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

arasinda segilir.

2- Cok Kath Presler icin Kapasite Hesabi:

Kapasite (m*/yil) = A x C x D x (60/T) x 24 x 300 x R
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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 pay1
ilave edilerek tespit edilir. 18 mm + (0.5 - 1.2 mm) arasinda zimpara pay1.

D = Pres goz sayisi, her géze bir adet levha konuldugu varsayailir.

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

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

arasinda segcilir.

3- Siirekli Levha Yonteminde Kapasite Hesabi:

Kapasite (m*/y1l) = B x C x N x 60 x 24 x 300 x R

B = Levha eni (metre) Fire miktar1 (3,5-10 cm) ilave edilerek levha eni,

C = Ortalama levha kalinh@1 (metre) 18 mm net kalinliga, 0.5 mm-1.2 mm arasinda eksper
heyetinin uygun gorecegi zimpara pay1 ilave edilerek tespit edilir. (18 mm + (0.5-1.2 mm)
arasinda zimpara payl.)

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

R = Calisma verimi tesisin otomasyonuna ve calisma kosullarma gére R = %70 — 95

arasinda segilir.

Ham ve Yardimc1 Madde Thtiyaci:

Odun Ihtiyaci: Yonga levha iiretilir iken kullanilacak odunun aga¢ cinsi, rutubeti, kabuk
firesi g6z Oniinde bulundurularak;

Odun Ihtiyaci (kg/y1l) = Kapasite x (11001200 kg/m?)

Yapistirier (Tutkal) Thtiyaci (kg/yil) = Kapasite x (55-65 kg/m®) ,

Sivi tutkal kullaniminda ise % 55 lik, % 65 lik gibi ¢ozelti yogunluklar1 igin 95-120 kg/ m’,
Sertlestirici Tiiketimi (kg/yil) = Kapasite x (1-1,5 kg/m’)

Amonyak Tiiketimi (kg/y1l) = Kapasite x (0,20 kg/m?)

Parafin Tiiketimi (kg/yil) = Kapasite x (0,70 kg/m?)
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Yakat tiikketimi Komiir, Mazot ve kizgin yag kullanimina gore;
Komiir tiiketimi (kg/yil) = Kapasite x (16 kg/m?)

Mazot tiiketimi (It/yil) = Kapasite x (3—5 1t/m?)

Yag tiiketimi (It/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 stireli tiretim presleri kullanilir.

Kapasite Hesabi:

Kapasite (m*/yil) = AxCx (60/T)x8x300x R
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 kalinhg ( 0,019 m)

C =1 sarjda yiiklenen plaka sayisi

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

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

arasinda secilir.

Notlar:

1- Yonga levha, kagit emprenye islemi ve levha laminasyonu {iretimlerini yapan entegre
tesislerde kapasite raporu, caligma stiresi giinde 24 saat, yi1lda 300-325 giin iizerinden,

2- Yonga levha liretmeksizin Kagit emprenye islemi ve levha laminasyonu iiretimlerini
birlikte yapan tesislerde kapasite raporu, calisma siiresi giinde 24 saat, yilda 300-325 giin
lizerinden,

3- Kagit emprenye islemi veya levha laminasyonu tlretimlerinden sadece birini yapan

tesislerde kapasite raporu, ¢alisma siiresi giinde 8 saat, yilda 300 giin iizerinden hazirlanir.

(*) Birlik Yonetim Kurulunun 07.07.2011 tarih ve 44 sayi karari ile kabul edilmistir.
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3- Kontrplak imalati: (¥)

Tamm: Cesitli kalinlik ve cinsteki tomruklarin soyma makinelerinde soyularak ince levhalar (
papeller ) haline getirilmesi ve bu levhalarin tutkallanarak tist iiste konulup sicak preste belirli

bir siire preslenmesi sonucu iiretilen malzemeye Kontrplak denir.

Kapasite Hesabi: Dar bogaz sicak presler kabul edilir. (soyma makinelerinin ve varsa
kurutma firinlarinin kapasiteyi karsilamasi gerekir. Karsilamadig taktirde bu asamalar
darbogaz kabul edilir) Yillik tiretilen Kontrplak miktart ( K ) m® olarak asagidaki sekilde

hesaplanir.

K=A'xBxDx(60/T)x8x300x 0,90 = m*/yll

A: Uretilen kontrplak ebadi (m? ) ( A': Kenarlar 10 ar cm arttirilarak hesaba dahil edilir. )
B: Sicak Pres goz sayisi
D: Kontrplak kalinlig1 (m )

T: Doldurma, bosaltma dahil pres pisirme siiresi ( dak. )

Tomruk ihtiyaci: K/ 0,40 = (m3/y1l)

olarak hesaplanir.

Sentetik Recine ihtiyaci: Sentetik Recine hesabi yapilirken; Kontrplak imalatinda kullanilan
toplam levha ( Papel ) sayis1 belirlenir ve 1 m? levhanin ( Papelin ) iki yiizline birden siiriilen
toplam reg¢ine miktari , re¢ine ¢esidi ve papel kalinlig1 agikca belirtildikten sonra asagidaki

formiile gore tespit edilir.

N ={[( Papel Sayis1-1)/2] xS x (1000/ D)} x K/ 1000 = kg /yil
N: Yillik sentetik re¢ine miktar1 ( %55 - 60 stispanse ) (kg/y1l)

D: Kontrplak Kalinligi ( mm )

S: 1m? papelin iki yiizeyine birden siiriilen toplam re¢ine miktar1 ( gr / m? ) recine ¢esidi ve

papel kalinligina gore asagidaki tabloda gosterilen araliktaki degerlerden belirlenir.
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Ortalama Levha(Papel) Kalinhigi (mm)
Sentetik Recine Cesidi 1.0-1.4 1.5-19 || 20-24 || 2.5-3.0
Ure-Formaldehit Reginesi 205-320 | 210-340 | 235-360 || 285 -380
Fenol-Formaldehit Reginesi 280 - 340 || 280 -360 [ 295 -380 | 340 - 400
Melamin-Formaldehit Reginesi 265 -330 || 275 -350 (| 290 -370 || 310 - 390

Ornek:

A =2,20m x 1,70m ( Kontrplak ebadi) ( A":2,30m x 1,80m )
B= 25 ( Pres goz sayis1 )

D= 18 mm ( Kontrplak kalinlig1 )

T = 30 dak. ( Pres pisirme siiresi )

Papel Sayisi: 11

Ortalama Papel Kalinlig1 : 1,5mm

Kullanilacak sentetik regine: Ure Formaldehit Reginesi ( 1,5 mm kalmlik igin 210 gr ile 340

gr arasinda eksper tarafindan belirlenir. Bu 6rnekte 250 gr olarak alinmustir.)

K=230x1,80x25x0,018x (60/30)x 8x300x 0,90 = 8.048 m*/y1l

N=[(11-1)/2]x250x (1000/ 18 ) x 8048 /1000 = 558.889kg/y1l = 559 ton/y1l

Tomruk ihtiyac1 = 8048 / 0,40 = 20.120 m*/y1l

KONTRPLAK IMALATHANELERI iCiN:
Yardimc1 madde olarak:

- Her soyma tornasi basina 12 adet/y1l bigak,

- Testere zinciri ortalama 60 adet/yil,

- Torna bigagi basina 20 adet/y1l zimpara tasi,

- Zimpara tezgahi basina ortalama 2.000 m2/y1l zimpara kagidi hesaplanir.

(*) Birlik Yonetim Kurulunun 03.07.2006 tarih ve 31 sayil karart ile kabul edilmistir.
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4- Agac Kaplama Levhalar: (Yapraklari) Imalati:

Kesme veya dilme ad1 verilen teknikle elde edilen, ahsap mobilya ve dekorasyon malzemesi

olan agac kaplama levha imali kisaca su agsamalardan olusur:

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

2- Prizmalarin buhar havuzlarinda belirli siirede buharlanmasi,

3- Trans makinasina yerlestirmeden dnce prizma yilizeyini; catlak, patlak, kabuk vs.
istenmeyen kisimlarinin balta ile temizlenmesi,

4- Trans makinasinda prizmalarin briit levha haline getirilmesi,

5- Levhalarin kurutma islemine tabi tutulmasi,

6- Dizi halinde ve aym1 6zellikteki ve belirli sayilardaki demetlerin bir miiddet bekletilerek
klimatize edilmesi,

7- Paket i¢inde herhangi bir kusur ve ariza bulunmayacak ve dikdortgen olacak sekilde uglarin
ve kenarlarin giyotinde kesilerek diizeltilmesi,

8- Kalite, kontrol, 6l¢cme ve yazma islemlerinden sonra satisa arzedilmek tizere istiflenip

depolanmasi,

A- TOMRUK IHTIYACI:
Dar bogaz olarak prizmay1 briit levha haline doniistiiren trans makinesi (kesme kaplama

makinesi) alinir. Serit testere, kurutma, giyotin vb. makinelerin kifayet durumuna bakilir.

Tomruk ihtiyact; kesme kaplama makinesinde islenebilir. Briit levhamiktari (a) ile transal
kadar olan takribi ara zaiyat tespiti ile fire yiizdesi (b) bulunarak, bu degerler formiilde yerine

konarak (c) 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 kalinligi 0,8 mm. (0,0008 m.) kabul edilir.

3- s randimani (¢alisma verimi) teknik &zelliklerin arttilmasi ile % 60alkadar yiikselecegi
gibi tesislerin durumu, iglenen agag cins ve tiirli vs. faktorler dikkate alinarak % 30alkadar
diisecegi kabul edilerek ortalama % 40 (0,40) alinir.

4-  Kesme kaplama makinasinin (transin) azami genisligi 90 cm. alinir.
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5-  Makineye konabilecek en uzun boy (1) ile makinenin en biiyiik kurs lizerinden
dakikadaki devir veya kesis adedi tesbit edilir (d/dak).

Ornek:

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

8 x300x0,0008 x 0,40 x 0,90 x 4 x 50 x 60= 8294 m3/y11.

b) Serit, buharlama, baltalama, artik kalas vs. gibi imalat siirkilasyon i¢inde transa kadar olan
ara zaiyatlar takribi % 15-25 arasinda, kabul edilerek; fire ylizdesi:

% 100-% 15= % 85 (0,85) tespit edilir.

¢) Yillik tomruk ihtiyaci (T):

T= Briit Levha (m?) / 0,85 dir.

8294 /0,85 = 9758 m>/y1l tomruktur.

B- MAMUL KAPASITE (Paketlenmis Net Kaplama Levha Kapasitesi):

Mamiil kaplama levha imalatinda istifade edilebilen miktarlar;

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

2- Tesisin yenilik, eskilik vs. durumlarina gore,

3- Testere ve bigaklarin bakimina, agag cinslerine gore verilecek bicak acilarina,

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 agac cins ve tiirleri icin:
% 12-% 50, (x) (1 m3ten 0,120 m> ila 0,500 m? veya 0,8 mm. kalinlikta 150 m? ila 675 m2)

b) Yabanc1 (egzotik) agac cins ve tiirleri icin:
% 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.
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Ornek (1):

Yalniz kayin iglendiginde 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 m2/y11 0,8 mm. kalinliginda levhadir.

Ornek (2):

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

(9.758 x 0,25) / 0,0008 = 3.049.375 mz/yll 0,8 mm. kalinliginda levhadir.

Ornek (3):

Tesiste ¢cok kalemli cinste levha iglendiginden genel randiman

((12+50) /2 =31) % 31 kabul edilerek hesaplama yapilir.

(9.758 x 0,31) / 0,0008 = 3.781.225 mz/yll 0,8 mm. kalinliginda levhadir.

¢) YARDIMCI MADDE IHTIYACI:

1- Bigak:

Tras basma 12 adet olarak verilir.

2- Serit Testere:

Serit basina haftada 6 m. olarak verilir.

3- Zimpara Tas:

Bigak bileme makinasi bagina yilda 50 adet, serit testere bileme makinasi basina 50 adet
verilir.

4- Akaryakit ve Komiir:

Yakacak olarak fabrika artiklar1 kullanilmiyorsa mevcut kazanin buhar iiretimine gore,
kazanin 1sitma ylizeyi m?si basma veya 10.000 k.cal/saat bagina 1,5 kg/saat (maden komiirii
kullaniliyorsa 3,5 kg./saat linyit komiirii kullaniliyorsa 7 kg./saat) fuel-oil vermek suretiyle

hesaplanur.

(*) NOT: Tesiste, imalata hangi agag cinsleri giriyorsa onlara ait ortalama deger konarak
hesaplama yapilacaktir. Randiman degerleri, ortalama randimanin degerinin altinda ve
iistiinde 10ar puan tolerans verilecek sekilde ve yukaridaki sinirlar icinde kalmak sartiyla

eksper tarafindan tespit ve taktir edilir.
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