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DIKEY YONGALI LEVHALAR

Yazan
Do¢. Dr. Ramazan OZEN

1. Genel Bilgiler
Yonga levhalar genel olarak ikiye ayrihr :

1. Yatay yongali levhalar (bunlarda yongalar levha genis ylzeyi-
ne paraleldir.)

2. Dikey yongali levhalar (bunlarda ise yongalar levha genis yi-
zeyine diktir.)

Levha Uretim metodlari da bu ayirima uyarak,

— Yatay yongali levha Uretim metodlari ve

— Dikey yongali levha tretim metodlari,
olarak ikiye ayrilir.

Her iki levha fiziksel ve mekanik oOzellikler bakimindan birbirinden
tamamiyle farklidir.

Dikey yongali levha dretim metodlari igerisinde ilk gelistirilen ve
bu tip levhalara ismini veren Okal Sistemidir.

1.1 Okal Sisteminin Gelismesi

Bu sistem B. Almanyanm Lauenstein kasabasindaki Otto Kreibaum’a
ait bir mobilya fabrikasinda gelistirilmistir. Bunun gelistirilmesinde rol
oynayan en 6nemli faktdr, ikinci Diinya Savasinm sonunda Almanyada
bas gosteren odun hammadesi sikintisidir. Bu sikinti nedeniyle bdtin
Almanyada orman ve endustri artiklarinin degerlendirilmesi icin yogun
calismalar baslamistir. iste bu calismalarin sonucunda Okal Sistemi ge-
listirilmis ve 1949°da ilk seri Uretime baslamistir.

Yayin Komisyonuna Sunuldugu Tarih : 12.10.1976
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1951 -1954 yillari arasinda Okal tipi yonga levha Ureten 48 fabri-
ka 28 degisik lkede kurulmustur. Halen ulkemizde, Bolu’da, Orman
Uriinleri Sanayi Genel Midurlugi tarafindan bir Okal tipi yonga levha
fabrikasi kurulmaktadir.

2. Metodun Esaslari
2.1 Hammade ve Depolanmasi

Hammadde olarak ladin, cam ve melez gibi ibreli agaclar yaninda
kayin, mese, kavak ve kizilaga¢ gibi yaprakli agaclar da kullanilir. Her
tirld endustri artiklari, c¢esitli odun cinslerinin karisimi basari ile kul-
lanilabilir. Diger metodlarda kullaniimayan testere talasi bu sistemde
yuksek oranda, hatta % 100, kullaniimaktadir.

Hammadenin depolama esaslari yatay yongali levha (retim me-
todlarindakinden farkli degildir.

2.2 Hammaddenin Transportu

Yongalanacak olan odun bir transport bandi ile kaba yongalama
makinesine sevkedilir. Genellikle bu band demir konstriiksiyon Ulzerine
gerilmis U¢ kath bir lastik seritten ibarettir. Bu lastik serit iki kasnak
tzerinde sonsuz band olarak hareket eder. Bu kasnaklardan ¢ndeki tah-
rik edilir, arkadaki ise bosta doner. Her iki kasnak arasindaki silindir-
ler ise bandi alttan desteklerler.

Band Uzerinde bir metal arama cihazi bulunur. Bu manyetik alan
teskil eden «U» seklinde bir bobindir. Band, metal arama cihazi ve ka-
ba yonga silosu ile birlikte ayni devreye sokulmustur. Sayet herhangi
bir metal parcasi bu cihazin altina gelirse veya silo maksimum sevi-
yesine kadar dolarsa band otomatik olarak durur. Metalin uzaklastiril-
masi ve silodaki seviyenin dismesiyle band tekrar hareket eder. Metal
arama cihazinda bandin durdugunu haber veren ikaz lambalari vardir.

2.3 Kaba Yongalama

Kaba yonga dretimi igin silindir govdeli yongalama makineleri
kullanihir. Bu tip makineler cesitli firmalar tarafindan dretilmistir. Bu
makinelerin ortak yani, ekseni etrafinda donen silindir bir gévde (ze-
rine degisik sayida bicaklarin monte edilmis olmasidir. Sabit gévde kis-
sinda ise karsi bigaklar bulunur.
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Dairevi hareket nedeniyle yongalar diskli yongalama makinelerinde
oldugu gibi ayni kalinlikta kesilmez; bunun pratikte biylk 6énemi yok-
tur. Kaba yongalamada odun makineye liflere dik yonde kesilecek se-
kilde wverilir. Genellikle makine govdesinin alt tarafina keskin kenarli
ve yeteri kadar dayanikli elek ilave edilmistir. Yongalar elek delikle-
rinin genisliginde olunca asagiya duserler. Boylece yongalarin maksi-
mum boyutlart sinirlandiriimis olur. Bu sayede materyalin defalarca
elenmesine ve kabalarinin yeniden yongalanmasma gerek kalmaz. Ga-
yeye uygun olarak degisik elekler secilebilir.

Kaba yongalama makinelerinde yongalarm uzunluklari kullanma
amacina uygun olarak ayarlanir. Yonga levha Uretimi i¢in bu uzunluk
30 -60 mm arasinda degisir.

Yonga boyutlarinin levha 6zellikleri tizerine yapti§i etki ¢cok dnem-
lidir. Bu nedenle, on goérilen boyutlarda yonga Uretmek ilk amacgtir.
Bu da kaba yongalama ile baslar. Bunun igin de bicak ve karsi bicak-
larin usuliine uygun olarak bilenmesi gerekir.

Bolu’da kurulmakta olan fabrika i¢cin Kléckner Firmasina ait HZM -
200 x 500 kaba yongalama makinesi 6n gorilmuastir.

21. Yongalarin Transportu

Genellikle butin sistemlerde oldugu gibi Okal Sisteminde de vyas,
kuru ve tutkallanmis yongalar borular icerisinde hava araciligi ile nak-
ledilirler. Buna pndmatik transport denir. Bdyle bir tesis, emme boru-
su, basing borusu, siklon ve vantilatérlerden olusmustur. Vantilator, bo-
ru caplari ve siklonun yongalama, kurutma ve tutkallama makinelerinin
maksimum kapasitelerine gdre ayarlanmasi gereKkir.

Tesisin tikaniklik olmadan calisabilmesi igin, devaml bir sekilde
yonga ile beslenmesi sarttir. Bu husus yongalama, kurutma ve tutkala-
ma makinelerinin dizenli calisisim ve araliksiz olarak sisteme yonga ve-
rilmesini gerektirir.

Pnomatik transport tesisinin en dnemli kismini olusturan siklon-
da tasiyici madde, yani hava, ile yonga birbirinden ayrilir. Belli bir hiz-
la gelen ve yongalari tasiyan hava, siklonun silindir goévdesi igerisine
tangensiyal olarak sevkedilir. Burada merkezkag kuvvetinin etkisiyle
yongalar siklonun i¢ duvarlarina carpar ve azalan hava hizi bunlari ta-
styamadig! icin asagiya diser. Toz ve hizi azalmis olan hava ise siklo-
nun ortasindan disariya cikar.
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Bir kismi havanin yongalarla beraber asagiya giderek siklonda gir-
dap yaratmamasi icin siklonun borusu ile silo arasina kepceli bir gark
konmustur. Borunun altindaki kepce dolunca cark ddner ve dolu kepce
bosalirken, bos bir kepce siklondan gelen borunun altina yanasir ve
dolmaya baslar. Bu bdylece devam eder.

2.5 Yongalarin Depolanmasi

Islak kaba yonga silosu, vibrasyon borulari

Yonga levha endustrisinde silolarin baslica gorevleri, tahil silola-
rinda oldugu gibi materyeli uzun sire depo etmek degil, fabrikanin
otomatik isleyisinin bazi Unitelerin kisa sireli bozulmasiyla aksamasi-
ni 6nlemek ve siloya diizensiz gelen materyelin silodan hacim ve agirliga
gore yaklasik olarak dozajlanarak gonderilmesini saglamaktir. Uzun
bozukluklar igin silo muhteviyati yetersizdir ve biyik hacimli silolar
yaptirmak da gereksizdir.

Silolarin gorevlerini noksansiz olarak yapabilmeleri icin materyel
kopru tesekkili olmadan siloya dolmalidir. Amag, birim hacme isabet
eden yonganin silonun yatay ve disey yoninin her noktasinda ayni ol-
masidir. Silodan yapilan yonga transportu hacim ve agirhik bakimin-
dan yeknesak olmalidir. Bu da bir dnceki sartin gerceklesmesine bagli-
dir.

Yukaridaki sartin gergeklestirilmesi amaciyla Okal tesislerinde
yonga silosunun altina vibrasyon oluklari yerlestirilmistir. Bu oluklar
manyetik sistemlidir. Bu sistem sayesinde oluklarin arzu edilen siddet-
le sallanmasi saglanir. Boylece hem silonun kopri tesekkiili olmadan
dolmasi hem de bu oluklar icerisinde yongalarin kabaca dozajlanmis
olarak ince yongalama makinesine gonderilmesi gerceklenir. Yonga ice-
risinde bulunabilecek demir parcalarinin ince yongalama makinesine
dismesini 6nlemek amaciyle vibrasyon borulari metal arama cihazinin
arasindan gecirilir.

2.6 Ince Yongalama Makinesi

Pallmann ince yongalama makinesi bu amac igin kullanilir. Daha
Once Uretilmis olan kaba yongalar bu makinelerde, rende seklinde cali-
san bicaklarla istenilen boyutlarda bolundrler.

Makine sekil 1°de goruldigi gibi i¢ ice iki kisimdan olusmustur.
Ortadaki govdeye belirli sayida bicak monte edilmistir. Bunun etrafini
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ise kesme fonksiyonu olan elek seklindeki silindir govde sarar. Bigak
uclari ile dis silindir govde arasindaki acgiklik yonga kalinligina gére
ayarlanabilir. Yonganin enine ve boyunu ise dis govdedeki deliklerin
formu belirler. On gorillen boyutlarda yonga elde edebilmek icin delik
formlari farkl silindir govdeler segilir ve bunlar makineye monte edi-
lir.

Makinenin her iki kismi da ayri ayri motora sahiptir ve aksi yon-
lerde donerler. Boyleee kesme hizi blyutilmis olur. Bu hiz yaklasik
olarak 70 -75 m/san. dir. Bu hiz nedeniyle yongalar dis govdeye pres-
lenir. Bu esnada i¢ govdedeki, rende gibi calisan bicaklar yongay! ka-
linliginda keserler. Bicak uclari ile dis govde arasindan gegebilecek
kadar incelmis, yani 6n gorilen kalinligi kazanmis olan, yongalar mer-
kezka¢ kuvveti ve bicak uclarinin basinci nedeniyle enine ve boyuna ki-
rilarak, ayni zamanda elek fonksiyonu olan dis gévdeden gecerek trans-
port sistemine ulasir. Kaba yongalar makineye i¢ gdvdenin kollari ara-
sindan verilir.

Bolu'da kurulmakta olan Okal Sistemi fabrika icin Pallmann ince
yongalama makinesinin PZ 8 tipi on gordlmustir. Bu makinenin 6zel-
likleri soyledir :
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Yongalama kapasitesi 800 kg/saat

Bicak sayisi 26 adet

Motorlar 15+30 KW

Yonga boyutlari 0,4 .. 15 mm kalinhk ve 20 mm
uzunluk

2.7 Yongalarin Kurutulmasi
Kurutma Makinesi

Pallmann yongalama makinesinden, 1slak yongalar kendi agirlik-
lari nedeniyle kurutma makinesine duserler. Kurutma makinesi olarak
genellikle silindir kurutucular (Trommeltrockner) kullanilir; fakat Bo-
lu'da kurulmakta olan fabrika icin boru demetli kurutma makinesi (Roh-
renbindeltrockner) ©on gorilmistir. Bu makineler dénen bir boru de-
metinden olusmustur.

Sekil 2: Boru demetli kurutucu (Firma: Ponndorf) (Kollmann)

Sekil 2 nin tetkikinden anlasilacagi gibi, boru demeti (b), boru
levhalari (c) ve bashk parcalari (d) ile kaynakla birlestirilerek bir bu-
tun teskiletmistir. Baslhiklarin devami olan igi bos eksenler (e), (f) ya-
taklarinda donerler. Ayrica bu boru demetinin etrafinda (i) Kkirisine
monte edilmis, uclari hareket yénine dogru egilmis (h) kirekleri vardir.
Butin bu birlik (a) govdesi icerisinde doner, (k) bacasindan islak yon-
ga girer, kurutucu igerisinde okla go6sterilen yonde hareket eder ve Kku-
rumus olarak (1) borusundan asagiya diser.
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Isitma icin sicak su, su buhan veya yanik gaz kullanilir. Bunlar
kurutucunun bir ucundan, bosluklu eksenden girer, (c) levhasi yardimiyle
borulara esit olcide dagilir ve diger ucundan cikar.

Yongalar makine iginde kirekler ile aktarilir. Bu esnada olusan
su buhari ve toz (n) bacasindan emilir. Kurutucuya gonderilen taze ha-
va isitilirsa iyi sonug¢ alinir.

Kurutma makinesi, en yliksek kapasitesine sicak su girisi 180°C ve
¢ikist 160°C olunca ulasir.

2.7.1 Kurutma Makinesinin Ayarlanmasi

Kurutma makinesi t¢ islem yardimiyle ayarlanabilir:
1. Gelen materyel miktari

2. Sicaklik

3. Boru demetinin devir sayisi

Pratikte su sekilde hareket edilir : Giris sicakli§i ve devir sayisi
sabit tutulur. Cikis sicakligi ise gelen yonganin miktarina gbre ayarla-
nir.

2.7.2 Kurutma Makinesinde Olusan Toz ve Su Buharinin Emilmesi

Daha 6nce belirtildigi gibi bu islem vantilatérler ile gergeklestirilir.
Emilen karisim siklonda ayrilir, odun tozlari kazan dairesine su buhari
ise havaya verilir. Emme nedeniyle kurutma makinesinde bir al¢ak ba-
sing hasil olur. Algak basing ici su dolu «U» seklindeki bir boru ile 6l-
¢lilur. Uygun bulunan alcak basing miktariyla calisilir. Bunu saglayabil-
mek igin toz ve su buharim sevk eden boru igine ayarlanabilen bir ka-
pak konulmustur. Alcak basing miktari kapagin cesitli durumlarina go-
re ayarlanabilir.

2.8 Yongalarin elenmesi

Yonga levha dretiminde yongalar kullanma amaclarina uygun
olarak tasnif edilirler. Bu islemde ya eleklerden veya hava sirkilasyo-
nundan yararlanilir. Okal tesislerinde elek tercih edilmistir. Bolu fabri-
kasi icin Allgaier TSMH 2000 R eledi 6n gorilmdistir. Bu makinede iki
adet elek tabani vardir. Bu sayede yongalari ince, orta ve kaim olarak
tic gruba ayirmak mimkundir, ince yongalar kazan dairesine sevkedi-
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lir, kalinlar ise dedirmenlerde ogutuliur. Orta boydakiler pndmatik trans-
port tesisi ile kuru yonga silosuna gonderilir.

Allgaier elegi dusey ve yatay gonde hareket eder ve bu hareketle-
ri uyumlu bir sekilde birlestirir.

2.9 Kaba Yongalarin Ogutulmesi

Elekten asagiya gecmeyen kaba yongalar, boyutlari bakimindan lev-
ha dretimine uygun degildirler. Bunlarin kigcultilmesi veya inceltilmesi
gerekir. Bu ise deg§irmenlerde yapilir. Degirmenler iki blyiuk gruba ay-
rilir :

1. Diskli degirmenler
2. Elekli degirmenler

Okal tesislerinde ikinci gruba giren Alpine cekisli dedirmeni kulla-
nilir.

Sekil 3: Cekicli degirmen (Kollmann)

Bu degirmen sekil 3’de goruldugi gibi dénen bir mil Gzerine oynak
olarak monte edilmis metal parcalardan olusur. Degirmenin alt kismi-
na elek monte edilmistir. Materyel tegetsel olarak verilir. Dénme esna-
sinda metal pargalar kaba yongalar Gzerine tipki bir c¢ekic gibi tesir
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ederek onlari parcalar. Yeteri kadar parcalanmis olan yongalar elekten
saglya diser. Bu tip degirmenlerde yeterince merkezka¢ kuvveti mey-
dana gelmez. Bu nedenle, genellikle emme fonksiyonu olan bir vantilator
devreye sokulur. Bdylece degirmenin kapasitesi (%60 kadar arttirthir
(Beushausen).

2.10 Kuru Yongalarin Depolanmasi

Elekten gecen normal yongalar ile c¢ekicli degirmende o6guitilmus
olanlar pndmatik transport tesisleriyle kuru yonga silosuna sevkedilir-
ler. Gerek pnématik transport tesisinin gerekse kuru yonga silosunun ya-
pilisi, yas ve kaba yonga i¢in daha 6nce belirtilenlerin aynidir.

Kurutucudan baslayarak, kurutucu girisindeki kepgeli cark, su bu-
hari ve toz transport tesisi, elek, ¢eki¢li dedirmen ve kuru yonga van-
tilatori bir elektrik Onitesi meydana getirirler. Bunlardan herhangi biri
ariza yapti§i zaman bitin dnitenin faaliyeti durur. Unite tekrar calis-
maya, materyel akis yonine gbre énce en sondaki motordan baslar, bu-
nu sirastyla digerleri takip eder ve en son kurutucuya giristeki kepceli
cark calisir.

2.11 Yongalarin Tutkallanmasi

Kuru yongalar silodan vibrasyon oluklari vasitasiyla yeknesak bir
sekilde bir transport bandina gonderilirler. Bu band ayni zamanda te-
razi olarak calisir. Yongalar band lzerinde tasinirken ayni zamanda tar-
tilirlar. Terazi ve tutkal pompasi bir elektrik Unitesi teskil ederler. Te-
razide tartilan yonga miktarma uygun olarak tutkal pompasinin devir
sayisi degisir ve uygun Olcldeki tutkal piskirtme diizelerine pompala-
nir.

Tutkallama icin genellikle Lodige tutkallama makinesi kullantlir.
Bolu i¢in bunun SB 40/4 tipi 6n gorilmdustar.

Sekil 4’de gorildigu gibi dénen bir mil Gzerine spiral bir sekilde
yerlestirilmis demir kollar vardir. Bunlarin ucunda pulluk demirine ben-
zer demirler, yan ustte ise makinenin uzunlugu boyunca yerlestirilmis
dizeler bulunur. Karistirma kollari yongalari alt tst ederler ve duzele-
rin altina savururlar. Bu esnada yongalar tutkallanir. Makinelerin fa-
stlali ve fasilasiz calisanlari vardir. Fasilasiz calisanlarda, u¢ demirlere
ve kollara verilen meyil sayesinde yongalarin hem dizeler altina
savrulmasi hem de ileriye dogru transportlari saglanir. Bdylece bir bas-
tan giren yongalar 6bir bastan cikar. Bu makineler genis ylzeyli yon-
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galar hari¢ diger yonga tipleri icin uygundurlar. Tutkalin yongalarin
ylzeyine dagihst tam anlamiyla tatmin edici degildir. Bu sakincanin gi-
derilmesi icin makinenin belli bir seviyeye kadar doldurulmasi sarttir.
Bu seviyenin altinda ve ustinde tutkallamanin kalitesi bozulur. Fazla
doldurulunca tutkal tamamen parcalanmadan yongalara ulasir. Az dol-
durulunca tutkal karistirma kollarina puskartilmus olur.

1.12 Tutkallanmis Yongalarin Depolanmasi

Lédige makinesinde tutkallanmis olan yongalar siloya diserler. Tut-
kallanmis yonga silosu, yas ve kuru yonga silolarindan farkl degildir.
Silonun tabaninda bulunan vibrasyon oluklari vasitasiyla tutkallanmis
olan yongalar pndomatik transport tesislerine sevkedilirler. Pnomatik
sevk borularindan siklona ulasan yongalar havadan ayrilirlar. Daha son-
ra yongalar, dozajlama tesisi tUzerinden prese gonderilirler.

Tutkallanmis yongalarin, havanin sicakligina, tutkal cins ve karisi-
mina ve odun rutubetine gére muayyen bir bekleme sireleri vardir. Bu
streler igerisinde yongalar mutlaka preslenmis olmalidirlar.
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2.IS Yongalarm Preslenmesi

Pres Unitesi okal sistemini diger sistemlerden ayiran 6zel kisimdir.
Uretimde kullanilan diger makinelerin aynisi veya benzeri diger tretim
sistemlerinde de kullanilabilir; fakat Okal presi sadece Okal Sisteminde
kullanthr ve Okal yonga levhasinin o6zelliklerini belirler.

Pres unitesi ¢ béumden olusur :
1. Yonga serme
2. Sevk ve dozajlama

3. Form kanali

Tutkallanmis yonga silosunun alt kismindaki borunun uzantisinda
bir sarka¢ boru vardir. Bunun gorevi yongalari sevk boliminin butin
genisligince yeknesak bir sekilde sermektir. Transmisyon milinin Uzerin-
deki bir eksantrik yardimiyla sarka¢ borunun sallanti acikligi ayarla-
nir.

Sevk ve dozajlama bélimi

Bu bélim iki adet oluklu ve bunlarin Gzerinde iki adet de dikenli si-
lindirlerden olusur. Dikenli silindirlerin go6revi yonga kecelerini, topak-
larini dagitmaktir. Diger oluklu silindirlerin gorevi ise yongalari dozaj-
lamaktir. Bunlarin altinda birer adet sa¢ levha vardir. Sac¢ levhalar si-
lindirlere ayar vidalari yardimiyla yaklastirilip, uzaklastirilir. Sa¢ lev-
halar ile oluklu silindirler arasindaki aciklik ve oluklu silindirlerin devir
saylisl dusen yongalarin miktarini ayarlar.

S6zu edilen agiklik ayari ¢ok énemlidir; clinki spesifik ylzey agir-
1§ buna baghdir. lyi bir Gretimde yizey agirhigi degisiminin dar sinir-
lar icerisinde kalmasi arzu edilir. Yizey agirhiginin kontroli levhadan
enine seritler kesip, bunlari kiigiik pargalara bélmek ve agirliklarini sap-
tamak suretiyle olur. Eksik ve fazla olan bdlgelere isabet eden sag ve
silindirler arasmdaki ac¢iklik yeniden ayarlanir. Her iki sa¢ levhanin aya-
ri ayni sekilde yapilarak simetrinin bozulmamasma dikkat edilir. Ca-
lisma sirasinda sevk ve dozajlama boéliminin tamamen yonga ile dolu
olmasi gereklidir. Yonga seviyesi dikenli silindirlerden 3 cm daha
yiksek olmalidir. Bu miktar otomatik seviye ayar tertibatiyla sabit tu-
tulur.
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Form kanali

Burasi Okal sisteminin esas pres bolimudir. Burada yongalar son-
suz bir band haline dénusirler. Form kanali ve pres dnitesinin diger
bélimleri vertikal durumdadir.

Form kanali paralel olarak monte edilmis iki adet g¢elik levhadan
olusmustur. Bunlarin icerisinde kanallar vardir. Bunlar icerisinde gecen
sicak su ile 180°C - 190°C kadar isitilirlar. Form kanalinin uzunlugu ice-
risinden belli bir hizla gegcen yongalarm levha halini almalarina yetecek
kadar olmalidir. Form kanali her iki yandan, sevk ve dozajlama boli-
minden, gelen yongalarla beslenirler (sekil 5). Kanala her iki yandan ge-
len bu yongalar pres pistonu ileperiyodik olarak sikistirilirlar.

Presin ilk calistiriimasinda oluklu karton veya esbest bezler kul-
lanilir. Bu sayede prese godnderilen ve pres pistonu ile sikistirilan yon-
galara, karsi basin¢ saglanmis olur. Yongalarin ilk defa form kanalina
dokilmesinden sonra biraz beklenir. Bu sirada kondenzasyon tamam-
lanarak levha olusur. Bundan sonra periyodik perslemelere devam edi-
lir.

Sekil 5: Okal Presi (sematik)

Sayet levha delikli olarak Uretilecekse, bu takdirde form kanalinin
icine borular yerlestirilir. Bu borular igerisine de sicak su gonderilerek
presin i¢ten ve distan 1sinmasi saglanir. Bdylece pres zamanini kisalt-
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mak ve daha kalin levhalar Gretmek mimkin olur. Béyle bir form kana-
linin enine kesiti sekil 6’da sematik olarak gorilmektedir.

yonga sevk
kanali

form kanali

Isitma
Unitesi

Sekil 6: Delikli levha Uretiminde kullanilan Okal Presinin enine kesiti

Presleme Teknigi

Presin isitiimasinda kullanilan sicak suyun isisi pres girisinde 180°C,
cikisinda ise 175°C olmalidir. Yonga levhalarin satis sirasmda (%8-9 ru-
tubete sahip olmalari arzu edilir. Okal presinde tutkallanmis yongalar
% 2 -3 rutubet kaybederler. Bu esasdan hareket ederek geriye dogru
hesaplamalar yapilir. Tutkallanmis yongalarin rutubeti % 10-12 olma-
hdir. Bu rakam1 elde edebilmek i¢cin kurutma ve tutkallama makinelerin-
deki yonga rutubetindeki degisiklikler belli sinirlar igerisinde tutulma-
hdir. Tutkal c¢ozeltisine sudan baska sertlestirici de ilave edilir. Bunun
miktari, pres sicaklijinda tutkal kondenzasyonunun bir kac saniyede
tamamlanmasina yetecek kadar olmalidir.

Sicak yaz aylarinda veya sicak llkelerde tutkal g¢ozeltisine 1% 25 lik
bir miktar amonyak ilave edilir. Bu tutkalin sertlesmesini 6nler, yani
dayaniklihgini artirir. Presleme sirasinda ise pres sicakligr ile amon-
yak buharlasir ve ¢6zeltideki sertlestirici etkili olur, yani ¢bzeltinin pH
derecesi kondenzasyon icin elverisli hale gelir ve bdylece yongalarin ya-

Or. Fak. Dergisi B - 7
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pismasi saglanir. Pratikte c¢ozeltiye :% 0,5 - 0,1 kadar amonyak ilave edi-
lir.

Pres siresi ¢ok kisadir. Yizeye dik duran yongalarin st kisimlari
IsI tesiriyle hemen yapisir. Orta kisimlarinin yapismasini beklemeye ge-
rek yoktur, clinkl yizeyde depo edilen 1si levha ortasindaki tutkalin
sertlesmesi icin yeterlidir. Bu nedenle levha kanalin form kisminda sa-
dece 30 saniye kalir. Bundan sonra sicak bdlgeye gecer ve orada 40 - 60
saniye kalir. Pres zamaninin bdyle kisa olusu dretimi artirir. Masif lev-
halarda dretim hizi 90 -120 m/dakika, delikli levhalarda ise 50-100 m/
dakika dir.

2.1Jf Levhalarin Boyutlandirilmasi

Okal sistemiyle Uretilmis levhalarin yanlarinin alinmasina gerek
yoktur. Sadece boyuna bdlme yapilir. Bunda da iki yontem vardir.

1. Horizontal bélme 180 ve 200 pres tiplerinde uygulanir.
2. Vertikal bolme 190 pres tipinde uygulanir.

Prensip olarak her ikisi de aynidir. Levha bandinin hareketi yonin-
de, arzu edilen levha uzunlugu kadar ileriye bir salter yerlestirilmistir.
Levha saltere carpinca, testereye sahip bir kiris levhanin Gzerine dik
olarak diser ve pnomatik basing ile levha yuzeyine bastirilir. Bu esna-
da testere harekete gecer ve ayni zamanda levhanin ileriye do§ru ha-
reketi devam eder. Kesme islemi bitince kiris ve testere baslangic yerine
doner. Kesilmis levha bandinin ucu saltere carpinca ayni islem otomatik
olarak tekrarlanir.

3. Okal Tipi Yonga Levhanin Ozellikleri

Boyutlari: Masif levha 12 - 22 mm, delikli levha ise 23 - 120 mm ka-
linhkta Uretilir. Levha genisligi kullanilan prese bagl olarak 1250 ve
1850 mm dir. Ozgiil agirhk masif levhalarda 580 - 620 kg/m3 delikli lev-
halarda ise 300 - 450 kg/m3arasinda degisir. Bu kullanilan oduna ve yon-
ga cinsine baglidir. Dikey presleme nedeniyle levha kalinhigindaki degi-
simi cok dar sinirlar igerisinde tutmak mimkindir. Masif levhalarda
kalinlik farklart + 0,1 mm gecmez.

Yonga levhalarda ozellikler yongalarin levha icerisindeki yodniine
baghidir. Dik yongali levhalarda egilme direnci ¢ok disik; fakat ylze-
ye dik yondeki ¢ekme direnci ¢ok ylksektir. Kaimlik artimi ¢ok azdir;
fakat uzunluk artimi fazladir. Hem levha yizeyine dik hem de parelel
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¢ivi ve vida tutma ozelligi cok iyidir. Kisaca Okal tipi levhalarin egdilme
direnci ve uzunluk artimi haric,diger o6zellikleri yatay yongali levha-
lardan daha ustindir. Bu iki sakincali husus levhalarin kaplanmasiyla
giderilir.

4. Okal tipi levhalarin islenmesi ve tiketimi

Kalinhk farkir =f 0,1 mm daha az oldugu i¢gin ylizeyinin zimparalan-
masina gerek yoktur. Kenarlari siki ve yeknesaktir. Bu nedenle yan al-
maya gerek duyulmaz. Hatta Uretim sirasinda form kanalmm yanlarina
konulan profilli demirler sayesinde levhanm kenarmda profiller acilir;
Boylece baska bir isleme gerek kalmadan dogrudan dogruya enine bir-
lestirmeler yapilir. Testere ile kesmeye fereze etmeye burgu ile delmeye
elverislidir. Diger taraftan hig bir ylizey islemine gerek kalmadan levha
ylzeyleri kaplanabilir. Ajac¢ kaplamaliklar, emprenye edilmis kagitlar ve
sentetik maddeler kaplama igin uygundur.

Kaplanmis levhalar mobilya, kapi, radyo ve televizyon kutusu igin
uygundur.

En onemli kullanma yeri prefabrik evlerdir. Bu bakimdan ozellikle
deliklik levhalar ¢ok uygundur. Is1 izalasyonu ve ses absorpsiyonu igin
delikler icine hafif izolasyon maddeleri doldurulur. Boyle bir tedbir al-
madan dahi levha iyi bir izolasyon malzemesidir. Ses izolasyonu icgin
delikler kum ile doldurulur ve levhanin agirhigi artirihir.

5. Sistemin Ekonomisi

Bu levhalar diger tiplere kiyasla daha ucuza mal olurlar : Hammad-
de ucuz yollardan saglanir; c¢unki her tirli orman ve endistri artigi,
hatta testere talasi basariyla kullanilir. Hammadde kullanimi &zellikle
delikli levhalarda c¢ok azdir.

Yapistirici madde tiketimi de azdir. Yaklasik kuru odunun 19%5°i
kadardir. Yatay yongali levha dretiminde bu miktar % 8-12 arasmda
degisir.

Ozelliklerinin iyi olusu nedeniyle, bilhassa kaplandiktan sonra pa-
zarlanmasi ¢ok genis yonluddr.

Tesisin yatirim giderleri azdir. Personel giderleri de dusuktir; c¢ln-
ki odun deposundan levha uretiminin bitisine kadar 4-5 kisi yeterlidir.
Pres genisligi artikca personel giderlerinin maliyete istiraki azalir.

iki presle iic vardiye olarak calisan bir tesis giinde 2500 - 3000 m2,
yaklasik 50 - 60 m3 levha uretir.
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