Ormancilik Dergisi 12(1) (2016)1-10

Yongalevha Fabrikasimin Calisma Prensibi ve Farkh Presleme Tekniginin
Levha Kalitesi Uzerine Etkisi

Cengiz GULER?, Semih SANCAR?
Ozet

Bu ¢aligmada, mobilya endiistrisi bagta olmak iizere bircok kullanim yeri olan yongalevhanin iretim
teknolojisi hakkinda genel bilgiler verilmistir. Ana hatlari ile yongalevha iiretim asamalari, yongalama, kurutma,
tutkallama, serme ve presleme iinitelerinden meydana gelmektedir. Farkli yogunluk siniflarina gore tek katli ve
stirekli preste tretilmis bazi levhalarin teknolojik o6zellikleri de karsilagtirilmistir. Tek katli preslerde daha
kaliteli levha iiretmek miimkiin oldugu goriilmiistiir. Ancak siirekli preslerin bircok avantaja sahip olmalari
nedeni ile yongalevha fabrikalari tarafindan daha fazla tercih edilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Yongalevha, Uretim, Presleme teknigi

The Principle of a Particle Board Plant and The Effect of Pressing
Techniques on Board Quality

Abstract

In this study, general information about the particleboard manufacturing technology with many uses,
especially in the furniture industry are given. Outlined with particleboard manufacturing steps consists of laying
chipping, drying, sizing and pressing unit. Technological properties of different density particleboards are tested.
This particleboards were produced single-storey presses and continuous presses. Single-storey presses produce
higher quality particleboard. However, continuous pressing system have many advantages so it is preferred by
the factory.
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Giris

Orman triinleri sektoriinde, gelisen sanayi kollarindan biride yongalevha endistrisidir.
Bu endiistride orman ve kereste fabrikasi artiklarinin degerlendirilmesinin yan sira tiim lifli
lignoseliilozik kaynaklar hammadde olarak kullanilabilmektedir. Cogunlukla mobilya
sektoriinde kullanilan yongalevha, insaat ve tagimacilikta da genis kullanim alanina sahiptir.
2013 yil1 itibariyle Avrupa’da odun esasli levha tiretim miktarlart Sekil 1°de gosterilmistir.

Yongalevhalar; iiretim teknolojisinin gelismesiyle yatik ve dik ydnlendirilmis,
¢imentolu, kaliplanmis ve PVC-melamin emdirilmis kagitlar vb. gibi ¢esitli maddelerle
kaplanmis olarak farkli tiretim sekilleri vardir.

TS EN 309 (2008)’e gore yongalevha; odun (odun yongasi, testere talasi vb.) ve/veya
diger lignoseliilozik lifli materyalin (keten, kenevir lifleri, seker kamisi vb.) bir tutkal ilavesi
ile sicaklik ve basing altinda sekillendirilmesiyle olusan levhalardir.

BS 1811 (1969)’ a gore ise; odun veya diger lignoseliilozik 6rnegin; odun yongasi,
testere talasi, keten lifi vb.) bir tutkal ilavesi ile veya tutkalsiz olarak hidrolik baglayicilarin
meydana getirdigi bir yapisma ile sekillendirilmesi sonucu olusan levhalardir.

Yongalevhalar gerek igerisindeki yapistirici ve hidrofobik maddelere bagli olarak
gerekse yonga geometrisi bakimindan degisen yiiksek, orta ve diisiik derecede c¢alisma
(blinyesine su alip verme ) 6zelliklerine sahip bir aga¢ malzemedir.
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Yongalevhalarin 6zelliklerini etkileyen faktorler ise; agag tiirii, 6zgiil agirlik, sikistirma
orani, pH, ekstraktif maddeler, perrpaabilite, odun rutubeti, presleme kosullari, tutkal tiirii ve
miktar1 sayilabilir (Kalaycioglu ve Ozen, 2012; Bozkurt ve Goker 1990).

Avrupa’da odun esasli levha tiretimi (%)

Kontrplak Kaplama
6,01 Levha, 1,9

OSB 8,79
S
Yongalevha 52,

Liflevha*
31,23

Not: Avrupa Toplam levha iiretimi = 68.2 milyon m?*’tiir.

* “Liflevha iiretiminin (21,3 milyon m®) % 68 MDF, % 17 Sert liflevha ve % 15 izolasyon levhasidir.”

Sekil 1. Avrupa’da Levha Uriinleri Endiistrisindeki Alt Sektorlerin Uretimdeki Paylart
(Anonim, 2014).

Yongalevha tiretiminde (%90 oraninda) odun veya diger lignoseliilozik materyaller ve
(%10 oraninda) kimyasal maddeler kullanilir. Orman atiklari, uygun kalinliktaki dal odunlari,
diisiik degerlikteki tomruklar ile yuvarlak veya yarma sanayi odunlari, agac isleri
endiistrilerinin artiklar1 kullanilir. Ayrica saman, saz, keten, kenevir sapi, kendir, aygigcegi
saplari, ¢ay fabrikasi atiklari, tiitiin, misir ve pamuk saplari da kullanilabilir (Gtiler, 2015).

Hammaddelerin uygun bigimde iiretime hazirlanmasindan sonra levhaya asil form
preslerde verilmektedir. Pres siliresi ayn1 zamanda fabrika kapasitesini de belirler. 1940’11
yillardan itibaren levha iiretim teknolojisinde bir¢cok degisim yasanmustir. Gelisen presleme
teknolojisine de bagh olarak bir fabrikanin giinliik iiretimi 1500 m*lere kadar ¢ikmustur.

Yongalevha Uretim Teknigi

Yongalevha iiretiminde kullamilan hammaddeler lignoseliilozik materyalleri
icermektedir. Bir fabrika deposunda en az 6-12 ay yetecek kadar materyalin bulunmasi
gerekmektedir. Biyokiitle kaynaklari organik yapiya sahip olduklarindan ¢iiriimeye kars
direngli degildir. Bu nedenle depolarda ¢iirlimeye kars1 6nlemler alinmalidir. Hammaddenin
rutubetinin %30-65 arasinda olmasi arzu edilir. Depolarda rutubet kaybina karsit dnlemlerin
alinmas1 ve hammaddelerin gruplandirilarak depolanmasi gereklidir.

Hammaddenin hazirlanmasinda ilk islem kabuk soymadir. Kabuk soyma el veya
makine ile yapilir. Ozellikle dis tabakalarda kullanilacak yongalar igin kabuk soyma islemi
gerekli olur. Buna ragmen birgok fabrikada kabuklar soyulmamaktadir.



hammadde sicak pres kenar kesme

yongalama on pres klimatize

kurutma zimparalama

yonga taslagi

Sekil 2. Levha iiretiminde genel is akis1

Yongalama ve Kurutma

Levhanin kalitesi; tiretilen yongalarin geometrisine baglidir. Kapali bir yiizey saglamak
icin dis tabakalarda kii¢lik yongalar kullanilmasi yiizey islemleri ve mekanik 6zellikleri igin
onemlidir. Orta tabaka yongalar1 ise biraz daha kaba boyutlu olabilir. Dis ve orta tabaka
yongalarindaki bu farkli fiziksel yap1 yongalama makinelerinde saglanmaktadir. Dis tabaka
yongalari, genellikle kesici aletlerle liflere paralel yonde kesmek suretiyle (bigakli
yongalayicilar) elde edilen ince yongalardir. Bunlara, kesme yongasi da denilmektedir.
Liflere dik veya az meyilli kesilen odun parcalarina ise kaba yonga denmektedir. Bunlar
genellikle orta tabaka yongalar1 olup ¢ekigli degirmenlerde tiretilirler.

Uygun yonganin {iretilmesi iki ayr1 yongalama sistemi ile ger¢eklestirilmektedir. Birinci
sistemde, Once kaba yongalar iiretilir, daha sonra bunlar degirmenlerde veya ince yongalama
makinelerinde kullanima uygun duruma getirilirler. Bu tip yongalar genellikle orta tabakada
kullanilmaktadir. Kullanilan makinalar silindir veya diskli kaba yongalama makineleridir.
Makinelerin besleme agizlarina bagl olarak odunlar, ya liflere dik olarak ya da 45° lik ag1
yapacak sekilde kesilirler. ikinci sistemde ise, yuvarlak odundan dogrudan levha iiretimine
uygun kalinlik ve uzunlukta fakat genislik siniflandirilmasi olmayan yongalarin {iretimidir.
Bu yongalar, kademeler arasinda tasinirken kendiliginden pargalanabilecegi gibi Once
yongalama makinelerinde kiigiiltiilebilirler. Bunlara normal yonga denilmektedir. Normal
yongalama da diskli ve silindirli yongalama makineleri kullanilmakta ve genellikle liflere
paralel yonde kesme yapilir.

Kaliteli levha iiretimi i¢in yongalarin ince, kalinlifinin homojen ve her iki yiiziiniin
birbirine paralel olmasi sarttir. Dis tabakalarda kullanilacak yongalarin genellikle 0.15-
0.25mm, orta tabakalarda kullanilacaklarin ise 0,3-0,5 mm kalinlikla olmasi tercih edilir.
Kaliteli bir levha iiretmek icin yonga yiizeylerinin piiriizsiiz ve tutkal ile muamele isleminin
saglikli yapilmasi istenir.

Presleme esnasinda pres sicaklig1 yiizeylerden levhanin ortasina dogru ilerler. Yonga ve
tutkal c¢ozeltisi icerisinde rutubetin biiyiik bir kismi sicakligin etkisiyle levha ortasina dogru
ilerler. Az bir kismi1 da yiizeylerden kenarlara dogru bir egimle levhadan buharlasarak atilir.
Orta tabakaya olan egimin etkisiyle levhalarin ortasinda buhar kabarciklar1 olusabilir. Buhar,
levha preste iken uzaklasamaz ise pres ac¢ildiginda yiizeylerin bozulmasina ve/veya levhalarin
patlatmasina neden olabilir. Uretici i¢in arzu edilmeyen bu problemin ¢dziimii i¢in ya tutkalin



formaldehit oraninin veya sertlestirici oraninin arttirilmasit ya da presleme sliresinin
uzatilmasi1 gerekmektedir. Formaldehit miktarinin artmasi kanserojen etkisi nedeniyle arzu
edilmez. Siirenin uzatilmasi ise fabrikanin kapasitesini diisiirmektedir. Bu nedenle levhanin
presten cikis rutubetine bagli olarak, yongalarin % 1-3 rutubete kadar dnceden kurutulmasi
gerekir.

Kurutma makinelerinde sevk edilen yongalarin rutubetleri, genellikle % 35-120
arasinda degismektedir. Presleme teknigi ve 1s1 iletiminin hizlanmasi bakimindan, dis tabaka
yongalarin rutubetlerinin orta tabaka rutubetinden % 1-2 daha fazla olmasi arzu edilmektedir.
Bu, yongalarin farkli rutubet araliklarinda kurutulmasi ile saglanabilecegi gibi dis tabakalarin
islatilmasiyla (su pulverize edilmesiyle) da gerceklestirilebilir. Ayrica dis tabaka
yongalarinda daha fazla oranda tutkal kullanilmas1 da rutubet oranin1 artirir.

Kaliteli levha tiretmek i¢in yonga boyutlarinin homojen olmasi gereklidir. Fakat
kullanilan materyalden kaynaklanan nedenlerden dolayr homojen boyutlarla yonga tiretimi
guctiir.

Yonga boyutlarinda homojenlik iki sistemle saglanabilir. Bunlar;

e Karisimda bulunan ¢ok kaba ve ¢ok ince yongalarin uzaklastirilmasi,
¢ Yongalarin, boyutlarina gore arzu edildigi kadar gruplara ayrilmasidir.

Bu amagla mekanik calisan elekler ve pnomatik tasnif makineleri kullanilmaktadir.

Yongalevha fabrikalarinda; kaba, ince, kuru ve tutkallanmis yongalar1 depolamak icin
silolardan faydalanilir.

Uretim sirasinda, yongalar makineler arasinda tasinmasi gerekmektedir. Tasima
esnasinda yonga kalitesi bozulmaktadir. Ayrica tasiyicilarin kapasiteleri makinelerin
kapasiteleri ile uyumlu olmalidir. Bu sebeple, tasiyicilarin segiminde yongalarin cinsi, agirlik,
hacim ve rutubet gibi 6zellikler dikkate alinmalidir. Yongalarin fabrika iginde hareketleri
mekanik ve/veya pnomatik olarak saglanir.

Tutkallama ve Dozajlama

Yongalevha iiretiminde, yongalarin yan yana dizilmesi ile olusturuldugu var sayilan her
m? yonga yiizeyinde 2 gr tutkal kullanilmasi éngoriilmektedir (Ozen, 1980). Bu tutkallama
kalitesini saglamak icin tutkal miktar1 tam kuru yonga agirligina oranlanarak hesaplanir. Cok
az oranda kullanilan tutkalin tiim yongalarin ylizeyini 6rtmesi beklenmez. Fakat tutkalin
enjektorler vasitasiyla pulverize edilmesi ile tanecik ¢api kiigiiltiilerek miimkiin oldugu kadar
fazla ylizeyin tutkallanmasi saglanabilir. Bu amacla hava girdapli, yiiksek basingh ya da
merkezkag enjektorlerinden biri kullanilmaktadir.

Tutkal ¢ozeltisi; tutkal, sertlestirici, prese kadar sertlesmeyi geciktirici (0zellikle yaz
ayarlarinda kullanilir), hidrofobik ve zararlilara karsi koruyucu maddelerin karigimu ile elde
edilir.

Uretim devam ettigi siirece, tutkal karisiminin hazirlanmasi belirlenen recete oranlarina
gore otomatik olarak yapmaktadir. Orta tabaka ve ylizey tabaka tanklarinin igerisinde seviye
elektrotlart bulunmakta olup tutkal karisim hazirlama istegi bu elektrotlarla verilir. Tutkal
istegi komutu algilandiktan sonra tutkala hazirlama siselerinde hacim esasli olarak belirlenen
regete oranlarinda tutkal, su ve sertlestirici karistirilarak tutkal hazirlanir.

Hazirlanan ¢ozelti pompalar vasitasiyla tutkallama makinesine iletilir ve yongalar
tizerine hacim veya agirlik esasina gore dozajlamak suretiyle fasilali ya da fasilasiz olarak
puskiirtiiliir.

Tutkallamada homojenligi saglamak i¢in tutkallama makinesinden ¢ikan yongalarin
homojenlestirme depolarinda iyice karistirilmasi gerekir. Depolar iki adet olup, birincisi alt ve
iist tabaka, digeri ise orta tabaka yongalarin homojenlestirilmesinde kullanilmaktadir.

Yongalar dozaj bunkerlerinde, belirli miktar yongaya belirlenen oranda tutkal vermek
tizere, 1500 mm mesafede Ol¢iim yapan bant kantar: ile dl¢lim yapilarak dozajlama islemi
gerceklestirilir. Dozajlama isleminden sonra yongalar tutkalla karistirilmak iizere karistiriciya
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gonderilir. Yiizey tabaka bunkerinde ise ince malzeme yongasina belirlenen oranda tutkal
karigimi verilmek {izere dozajlama islemi yapilir. Orta tabaka konveyoriinde oldugu gibi 1500
mm mesafede bant kantar1 kullanilarak dakikada gecen yonga miktar1 hesaplanir ve tutkal,
pompalar vasitasiyla sevk edilerek gereken miktarda blenderlerde karistirilir (Anonim,
2016a).

Sekil 3. Tutkal hazirlama iinitesi (Anonim, 2016a)

Serme islemi ve serme istasyonu

Sermenin levhanin her noktasinda homojen ve levhanin ortasindaki kalinlik (simetri)
eksenine gore alt ve iist yarinin ayni 6zelliklerde olmasi gerekmektedir. Serme islemi, dokme,
riizgarlama veya savurma yontemlerinden biriyle yapilarak kalinligi levha kalinliginin 3 ila 20
kat1 kadar olan gevsek bir kege olusturulur.

Serme Tlnitelerine tutkallanmig yongalar bantli konveyorle taginmaktadir. Dis tabaka
yongast (SL) blender ¢ikisindan bantli konveyorle alindiktan sonra SL-1 ve SL-2
istasyonlarina dagitict klape ile ayirimi yapilarak gonderilmektedir. Bantlarin 6niinde
miknatis yer alir. Orta tabaka yongas1 (CL) blender ¢ikisindan yine bantli konveyoérle taginir
ve CL once malzeme disk seklindeki dagiticidan gegcirilir. Blenderden gelen sikismis haldeki
tutkallr yonga kiitlesi burada diskli dagitic1 ile ayirimi yapilarak CL istasyonlarina gonderilir.
SL ve CL istasyonlarinin doluluk oranlari bunker yanlarindaki sensorlere gore ayarlanir.
Bunkerde sadece sensoriin oldugu kistm mika camdir. Diger biitiin aksamlar metal sacdan
ibarettir. Sensoriin verdigi bilgiye gore dagitici klape pozisyonunu otomatik ayarlar. Uretim
esnasinda sensOr Oniline biriken tozlar bunkerin arka kapagi agilarak hava ile temizlenir.
Bunkerlerin esit sekilde dolmasini saglamak igin bunkerler {izerinde ileri-geri hareket eden
dagitic1 bant kullanilmistir. Bant dagitma gorevini tam olarak yaparak bunkerin igerisini sag
ve sol kenarlarmin esit olarak dolmasimi saglar. Serme bunkerlerindeki cark seklindeki
tirmiklar vasitasi ile, esit yiikseklikte yonga doker.

Orta serme mekanik olarak yapilmaktadir. Diskli dagitimdan gegen tutkalli yongalar
klape ile CL ayrimi yapildiktan sonra orta serme bunkerlerine alinmaktadir. Serme
bunkerlerinde tirmiklar sabittir. CL igerisinde istenmeyen toz miktar1 arttifinda seviye
sensorlerinde problem yaratmaktadir. Bu nedenle arka kapak agilarak zaman zaman sensor
oniindeki yapisan tozlar hava tutularak uzaklastirilmaktadir. Yongalar dozajlandiktan sonra
¢ivili silindirden gegirilerek V seklindeki rulolarin {izerine dokiilmektedir. Mekanik sermede
rulolar lizerinden iri yongalar ileri serilmekte ince yongalar ise daha yakina diismektedir. Orta
sermede hava emisleri siirekli kontrol altinda tutulmaktadir. Emislerde herhangi bir problem
oldugu zaman melamin preste yiizey problemleriyle karsilasilmaktadir. Bu tozlar pasta
yiizeyine serilememektedir. Devamli havada ugusarak sutlara veya serme yan duvarlarina
yapismakta ve birikme yaptigi zaman da pasta ylizeyine diismektedir. Bu tozlarin metal
aksamlara yapismadan havada iken emis hatt1 ile emilerek filitrelenmesi gerekmektedir.



Bizon marka serme makinast 75 kw enerji tiiketimine sahiptir. Orta tabaka ve ylizey
tabaka yongalar1 karisik sekilde serme istasyonu bunkerine bantli konveyorle alinir. Serme
istasyonunda 12750 mm uzunlukta 2200 mm genisliginde bir alanda pnomatik olarak serme
islemi yapilir. Serme makinesi igerisinde yongalar1 ayirmak i¢in iki adet 6n kisimda iki adet
arka kisimda olmak iizere toplam 4 adet elek bulunmaktadir. Serme islemi 2 mm ¢elik bant
lizerine yapilmaktadir. Serme islemi yapildiktan sonra pasta kesen testere ile serilen pasta
levha taslagini olusturacak sekilde kesilir. Serme islemi tamamlandiktan sonra levha sicak
prese alinir. Bir fabrikanin Sekil 4 ve 5’te serme iinitesi boliimleri goriilmektedir.
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Sekil 5. Serme {initesi (Anonim, 2016b)

Presleme ve Pres sistemleri

Yongalevha endiistrisinde genellikle sicak ve soguk olmak {iizere iki ayri presleme
uygulanmaktadir. Soguk prese ayni zamanda 6n pres de denilir ve basmci 15-20kpcm™
arasinda degismektedir.

Yongalevha taslagi, levha 6zelligini sicak preste kazanir. Tesisin kapasitesi sicak prese
baghdir. Sicak presleme esnasinda basing ve sicakligin etkisiyle yongalar plastiklesir ve stabil
bir malzeme olusur. Sertlesme siiresi; pres siiresi ve levha tipi, taslak rutubeti, levha kalinligi,
pres sicakligi ve presin kapanma siiresine baglidir.

Yongalevha endiistrisinde; tek ve ¢ok katli olmak tizere iki cesit pres kullanilmaktadir.
Tek katli presler ise fasilali ve sonsuz presler olarak gruplandirilabilir.

Ulkemizde bir ¢ok fabrikada fasilasiz yani siirekli presleme sistemine sahip Contiroll
(Simpelkamp marka) pres kullanilmaktadir. Sekil 7°de siirekli pres hattina ait bir boliim
goriilmektedir. Giinliik maksimum kapasite 3000-4000 m*’ii bulmaktadir. Fasilali presler ise
tek katl Vegla cok katli presler olarak kullanilmaktadir. Cok katli preslerin giinliik kapasiteleri
250-500 m*’diir. Kat sayis1 4-22 arasinda istenilen duruma gore degisebilir. Cok katl1 presler
daha c¢ok Bison firmasi tarafindan gelistirilmislerdir. Bu preslerde sicak pres 1sitma ?lakaﬁ
genisligi 2210 mm’dir. Basing miktar1 150-270 bar arasindadir. Giinde 250-500 m® levha
tiretme kapasitesine sahiptir.



Tek katli preste 18 x 2100 x 3660 mm ebatlarinda iki adet levha iiretilmektedir. Basing
iki adet yiliksek basing pompasiyla saglanmakta ve pompa odasindaki akiilere 270 bar olacak
sekilde yiiklenmektedir. Pres plakasmi 1sitmak icin termo-0il kullanilmaktadir. Uretim
esnasinda kizgin yag sicakligi 210°C civarindadir. Levhalar 110-150 sn presleme siiresi
sonunda presten ¢elik bant hareketi ile y1ldiz sogutucuya alinirlar.

Siirekli pres siteminde 5 bdlge vardir.

bolge; Pastanin istenilen kalinliga getirildigi bolgedir. Pasta ilk olarak sicaklikla burada
temas eder. Pastanin en yiiksek sicakliga ve en yiiksek basinca maruz kaldigi yer 1. bolgedir.

bolge; Levhadaki sicaklik yiizeydeki suyu 1sitarak su buhariin orta tabakaya iletilmesi
saglanir. Boylece orta tabakanin sertlesmesi saglanir.

bolge; Levhada tutkal reaksiyonunun asil tamamladigi ve pistigi yerdir.

bolge; Uretim recetesinde yer alan levha kalinlik miktar: GreCon kalilik dlger cihazi
ile 6lgiilerek kalinlik ortalamasi degerine gore levha kalinligi ayarlanmaya calisir.

bolge; Levhanin presi terk etmeden Once sicak buharin atildigr ve ilk sogumaya
basladig1 bolgedir.
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Sekil 6. ContiRoll Pres (Anonim, 2016b)
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Sekil 7. Siirekli Pres hatti (Anonim, 2016b)

Klimatize islemleri

Presten ¢ikan levhalarda, sicaklik ve rutubet dagilimi homojen olmadigi igin levha
icerisinde i¢ gerilmeler s6z konusudur. I¢ gerilmelerin levha kalitesini bozmasimi 6nlemek
icin; sogutma kanali veya yildiz soguruculardan biri kullanilarak iiretilen levhalar hizla
sogutulurlar. UF tutkali ile iiretilen levhalar, aralarina lata konularak, fenol formaldehit tutkali
ile iiretilen levhalar ise latasiz iist iiste istif edilmesi gerekir. Sogutulan levhalar1 birbirine dik
olarak kesilip belli genislik ve uzunlukta yongalevhalar elde edilir. Yiizey kalitesini
tyilestirmek i¢in zimparalanan levhalar olgunlastirma hangarlarina alinirlar. Diiz bir altligin
tizerine st liste konulmak suretiyle istiflenen levhalar depoya yerlestirilir. Depolarin sicakligt
18-22°C, bagil nemi % 60-65 olmalidir.



Materyal ve Yontem

Fabrika ortammda 18 mm kalinlikta iiretilen levhalarda yapistirict olarak Ure
formaldehit (% 55°1ik) sertlestirici madde olarak, amonyumsiilfat’tan yararlanilmigtir. Pres
sonrasi levhalar, tutkalin sertlesmesini tamamlamak i¢in bekletildikten sonra test 6rnekleri,
TS-EN 326-1 (1999)°de belirtilen esaslara uygun olarak hazirlanmistir.

Kalinlik artiminin belirlenmesinde TS-EN 317 (1999), egilme direnci ve elastikiyet
modiilii, TS-EN 310 (1999), yiizeye dik ¢ekme direnci, TS EN 319 (1999)’a uygun olarak
belirlenmistir.

Ulkemizde daha &nceleri kullanilan tek katli presler yerini artik cogu fabrikada fasilasiz
calisan pres sistemlerine birakmistir. Tek katli pres ile stlirekli preste uygulanan sicaklik,
basing miktarlar1 ve gilinliik kapasiteleri Cizelge 1°de gosterilmistir.

Cizelge 1. Tek kath ve siirekli preslerde uygulanan parametreler

Tek Kath Pres Siirekli Pres
Giinliik Presleme Giinliik Presleme
Kapasite Basin¢  Sicakhk Siiresi Kapasite Basing Sicaklik gruplari Siiresi
(m’giin”  (bar) (°C) (mgiin° (bar) (°C) (levhadk
) (sn) h D
130 270 210 145-180 1200 250-150-100-50 230-220-210-190-180 6.5

Bulgular

Fabrikasyon ortaminda tek katli pres ile siirekli preste {iretilen cesitli yogunluk
gruplarina gore levhalarin egilme direnci, ylizeye dik yonde ¢ekme direnci ve 2 saat suda
bekletme sonucu kalinlik artisi ile ilgili elde edilen degerler Cizelge 2’de, ortalama degerlere
ait degerler Sekil 8 ve 9°da gosterilmistir.

Cizelge 2. Tek katl pres ve siirekli pres test sonuglarinin karsilagtirilmasi

Tek Kath Pres Siirekli Pres

Kalnhk Kahinhk

Egilme Cekme Egilme Cekme

Y(Lgun_lgu k Direnci Direnci Agtlsl Y(I’(g“n.l;l k Direnci Direnci Agtlsl
(kgm™) (Nmm?)  (Nmm?) 2(sg)e)1t (kgm™) (Nmm?)  (Nmm?) 2(52’;,[
632 15,8 0,47 2,3 610 13,2 0,38 5,6
630 14 0,44 34 600 11,5 0,41 7,6
635 14,6 0,41 6,8 630 12,5 0,45 8,1
638 18,9 0,45 3,6 630 13,1 0,42 8,3
640 17,6 0,38 3,9 620 11,9 0,42 5,6
643 16,5 0,51 4,5 635 12,8 0,4 5,2
660 18,7 0,46 4,8 630 13,5 0,38 6,9
663 19,3 0,49 5,2 638 14,1 0,38 7,2
635 15,3 0,45 6,9 640 13,9 0,41 8,2
630 16,6 0,45 5,6 635 11,6 0,41 75
640 18,2 0,48 4,9 610 12,7 0,42 6,9

Ortalama 640 16,8 0,45 4,72 625 12,8 0,41 7,01
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Sekil 8. Egilme ve ¢ekme direnci ortalama degerleri

Kalinlik Artim (%)

o N BT 0

Tek Kath Pres Strekli Pres

Sekil 9. Kalinlik artim1 (2 saat)

Her bir levha grubu icin elde edilen verilerin genel ortalamalar1 karsilastirildiginda tek
katli preste iiretilen levhalarin siirekli preste elde edilen levha gruplarina gore egilme direnci
ve ¢cekme direnci daha yiiksek buna karst kalinlik artis1 daha diisiik bulunmustur. Tek kath
preslerde levhalar tek seferde tiim yiizeye pres basinci ile birlikte esit sicaklik uygulanarak,
presleme siiresine ve rutubetine bagl olarak yongalar plastiklesir ve sonunda levha formu
elde edilir. Bu durum levhanin teknolojik 6zelliklerine olumlu bir etki yapmakta oldugu ifade
edilebilir. Ayrica Nemli ve ark., (2004)’de pres ¢esidinin yongalevha teknik ozellikleri
lizerine etkisini arastirmislar ve tek katli presle siirekli preste lretilen levhalarin teknik
ozelliklerini inceleyerek siirekli preslerde iiretilen levhalarin teknolojik 6zelliklerini daha iyi
oldugunu ifade etmektedirler. Bu durum o anda uygulanan sicaklik, basing ve pres siiresi
farkliligindan kaynaklanmaktadir. TS EN 312 (2012)’de kuru sartlarda i¢ donanimlarda
(mobilya dahil) belirlenen mekanik 6zellikler icin 18 mm kalinliktaki levhalarda (Tip P2);
egilme direnci min 11 N/mm?, i¢ yapisma direnci min 0.35 N/mm? olarak belirlenmistir. Bu
calismada testleri yapilan tiim levhalar standartta belirlenen bu degerlerden yiiksektir.

Sonuc ve Oneriler

Farkli yogunluk smiflarina gore tek katli ve siirekli preste iiretilmis levhalarin bazi
teknolojik 6zellikleri incelendiginde tek katli preslerde daha kaliteli levha liretmek miimkiin
oldugu goriilmiistiir. Ancak siirekli preslerin bir¢ok avantaja sahip olmalar1 nedeni ile
yongalevha fabrikalar1 tarafindan daha fazla tercih edilmektedir. Bu avantajlar1 soyle
siralayabiliriz;



Stirekli presler levha taslaginin sonsuz bir bant halinde {iretilmesine imkan tanir.
Kurulum agsamasinda olan bir fabrikada kapasiteye bagli olarak istenilen uzunlukta ve
genislikte siirekli pres kurmak miimkiindiir. Siirekli ¢alismasindan dolay1 kalinlik toleransi
daha diisiiktiir. Ornegin 18 mm levhalarda pres c¢ikis kalnhign 18.10-18,30 arasinda
degismektedir. Basing kontrolleri ¢ok daha basittir. Istenilen bélgeye ve pistona basing verme
ve ¢cekme islemi uygulanabilir. Giinliik kapasiteleri 3000-4000 m*’e kadar ¢ikarilabilir. Isitma
sistemleri giris ve c¢ikis noktalar1 oldugu i¢in 1s1 kaybi minimum diizeydedir. PLC
(Programmable Logic Controller) sistemi {izerinden yonetildigi igin arizalart kolayca
okunabilir ve ¢oziilebilir. Tek katli preslere gore presleme zamani ¢ok daha kisadir.
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