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Bu cahsmada; Gaziantep organize sanayi bolgesinde bulunan yasar ahsap
fabrikasi incelenmistir. Oncelikli olarak iiretim sistemi irdelenmis ve iiretimde cikan
problemler iizerinde durulmustur. Bu fabrikada iiretilen yiizey kaplama malzemeleri
hakkinda genel bilgiler verildikten sonra, bu fabrikada kaplama iiretiminde
kullanmilan ve kahnhklar 0,2 ve 0,4 mm olan PVC kaplamalar, 0,4 mm kahkhktaki
ahsap kaplama ve 0,10 mm kahnhgindaki kagit kaplamalar, 8 mm kahnhktaki lif
levhalar iizerine kaplama islemi yapilmistir. Bes farkh yiizey kaplama malzemesi ile
kaplanmus levhalarin baz fiziksel ve mekanik ozellikleri incelenmistir. Fiziksel
ozelliklerden kahnhk artimn (sisme), mekanik oOzelliklerden egilme direnci ve
elastikiyet modiilii ve vida tutma direnci tespit edilmistir. Elde edilen sonuclara gore
egilme direnci ve vida tutma direncinde en iyi sonucu 0.4 mm kahnhktaki PVC
kaplamah MDF levhalarda oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Sozciikler : Kaplama, Lif Levha, PVC , Yasar Ahsap
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ABSTRACT

WRAPPING SYSTEMS iN YASAR AHSAP COMPANY AND COMPARISON OF
THE WRAPPED PRODUCTS OF THiS FACTORY WiTH THE OTHER
WRAPPING TYPES

Halil ibrahim ASLAN
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In this study : Yasar Ahsap factory is analyzed that is located in Organize
Industry region in Gaziantep. After general information about wrapping panels, is it
given more information about different wrapping materials that are used in this
factory.These wrapping materials are 0,20- 0,40 mm thisckness of PVC, 0,40 mm
thickness of wood and 0,10 mm thickness of paper that are wrapped on 8 mm MDF
panels. It is analyzed that Physical and machanic features of wrapping panels which
are covered with 4 different surface wrapping materials. It is determined swelling
from physical features,bending resistance ,flexibility modules and screw holding
resistance from mechanic features. Among all groups 0,40 mm thickness of PVC gave
the best result for bending resistance and screw holding resistance that are wrapped
on 8 mm MDF panels.

Keywords: Wrapping, Medium Density Fiberboard , PVC, Yasar Ahsap factory
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““Yasar ahsap A.S. kaplama iiretimi ve bu fabrikada iiretilen kaplamalarla diger tip
kaplamalarin kiyaslanmas1’” adli bu ¢alisma Kahramanmaras Siitcii Imam Universitesi,
Orman Fakiiltesi, Orman Endiistri Miithendisligi Anabilim dalinda yiiksek lisans tezi olarak
hazirlanmustir.

Konu se¢imi ve ¢aligmalari yonlendirilmesinde ilgi ve destegini esirgemeyen sayin
damsman hocam Yrd dog. Dr. M.Altay BASTURK’e ve saym hocam Do¢ Dr Ahmet
TUTUS’a ayrica biitin Orman Endiistri Miihendisligi boliim hocalarina en igten
tesekkiirlerimi sunarim.Laboratuar caligmalarim sirasinda benden bilgi ve destegini
esirgemeyen saym hocam Yrd.Doc. Dr. Fatih MENGELOGLU ‘na ve tesekkiirlerimi
sunarim.

Tezimle ilgili test 6rneklerinin hazirlanmasinda bana yardimci olan YASAR AHSAP
personellerine tesekkiirlerimi sunarim.

Son olarak bu ¢ok yogun gecen tez hazirlik donemimde benden hicbir zaman
destegini esirgemeyen esim OZLEM ASLAN’a siikranlarimi sunuyorum.

EYLUL 2008, Kahramanmaras Halil ibrahim ASLAN

VI



SEKILLER DiZiNi Halil ibrahim ASLAN
SEKILLER DiZiNi

Sekil 1.1. Profillik MDF icin yogunluk diyagramu (levha kalinh@ 18mm)......... 12
Sekil 1.2. Profil Kesitinin yan gortiniimii .....ccoeeveiniiiieiiinicieiienaceiescsacoanes 13
Sekil 1.3. Yasar ahsap EWP Modelleri......coccciiiiniiiiiiniiiiinniiiciniicsinncccnnns 16
Sekil 1.4.Yasar ahsap panel kapak modelleri........ccccciiiiiiiiiiiniiiiiniiiiinnnennns 17
Sekil 1.5 Yasar ahsap firmasimin KroKiSi.....cccoeveiiiieiiieiiiiiiieieinicinecsinrcnnne 17
Sekil 1.6.Yasar ahsap fabrika iiretim plani........ccccceviiiiiiiniiiiiiieiiinncnnneens 19
Sekill.7. Selco wnt 600 modeli (panel ebatlama makinesi) ........ccecevveieiniennnnas 20
Sekil 1.8. Lift table (ASANSOT)...ccieeiiiiaeiiiiaerteeeeracteesasscessscessnsscessssccssnsces 21
Sekil 1.9. Pusher tutucu bacaKIar .......c.cccciiiiiiiiiiiiiiinnecetieeirscsnsstcccccnnes 22
Sekil 1.10. Sifirlama islemi ( mdf hizalama ).......cccoveiiiiiiiiniiiniiiieicinecienon 22
Sekil 1.11 Son parti KeSImi ...c.ccvveiiiniiiiiiiiaiiiniiiieieieiciecosescssscsssosasconces 23

Sekil 1.12. Testere degistirme islemi........cccccviiiniiiiniiiniiiiiiiinreiriiinieinncnsns 24

SekKil 1.13. TeStere SEMaASI..c..ceeiieiiieeneesteeeesssssssssssscccssssssssssccsssssssssssccnss 24
Sekil 1.14. Hava yastiKIart .....cccveviiiiiniiiiininiiiiinnicsinntcssnssccsessscosnssccsnnes 25
Sekil 1.15. Vollmer testere bileme makinesi ....ccceevveeiiiiinnneeeceeeiiannsecceenns 26

Sekil 1.16. Sirt diisiirme ve Sirt bileme .....ccccceeiiiiiiiiiiiiiiiiiiineeierancecnnnn 26

TS (oL I IS A (o 31 1 v RN 26
Sekil 1.18. Sirt diistirme tas ..ccooeeiiiiieiiiiieetiiineteerenseeesantecsnsccessnscessnscns 27

Sekil 1.19.Testere temizleme .......ccccevieiieiineiiiiiieiieiiieiiecieeiiecierieccecincene 27
SeKill.20. Talag aCISI..ucierieiiieiierineiierieeineeieeeiarietciesiecsnecsscsscenscsasenscns 27
Sekil 1.21. Sirt diiSlirme  ...cociiieiiiiiieiiiiineieiaeececasceesnsscesesscccssssccsnnnss 27
Sekil 1.22. Sirt bileme islemi......ccooeeiiiiieiiiiinieiiiineeiirencteesnsceesnsceennnccns 27
Sekil 1.23. Sifirlama islemi (TeStere)....ccceeieeeiiiiaeieiiieeteenneceeeanccecnscennns 27
Sekil 1.24. Blanket bicak bileme makinesi......cccoceeiieiieiiniiiiiiiiiicienineennne. 28
Sekil 1.25. Weinig unimat 500 freze makinesi.......ccccvvveiieiniiniieiiiiniincnnne 29
Sekil 1.26. Weinig makinesinin i¢ gOriinimii.....c.ccoeeveieiiinriiiereinrcinnccinrcnne 30
Sekil 1.27. Barberan ahsap profil pvc kaplama makKinesi.......ccccceveieinicinnenne 34
Sekill.28. Robatech tutkal eritme tanki ......cccccieiiiiiiiiiiiinnceecieeiiencnscccn 35
Sekil 1.29. Tutkal makinesi calisma diyagrami.........cccceeiieiiieiiinieinncinncennnes 35
Sekil 1.30. Yasar ahsap depo goriniimil......cceeeeeiiiierierinrccsinsccsensccocensccones 39
Sekil 3.1. Egilme direnci ve deney makinesi.......cccoeeviieiiiiiiiinicinriiinreinncnns 43

VII



SEKILLER DIiZiNi Halil ibrahim ASLAN

Sekil 3.2 Egilme dayanmimi ve kuvvet diyagrami .......cccoeeviiieiiiniiinncinnnen 43
Sekil 3.3. Suda sisme deney numunesinin boyutlari........cccccoveviiiiiiiniiinnnnn. 45
Sekil 3.4.Vida tutma deneyi makinesi ve profili........ccccceveiiieiiiaicinncnnnnas 46
Sekil 4.1 Deney Yapilan Gruplarin Egilme Direnci Degerleri ................. 53
Sekil 4.2. Egilmede Elastikiyet Modiilii Grafigi ..........cccoveviiiiiiininnen.. 54
Sekil 4.3. Suda Kalinhgina Sisme Deneyi Grafigi. .......cccceeveiiniiiinnnne. 54
Sekil 4.4.Vida Tutma Deneyi Ortalama Sonu¢ Grafigi.........ccccevvinnnnnn. 55

VIII



CiZELGELER DIiZiNi Halil ibrahim ASLAN

CIZELGELER DIZiNi

Cizelge 4.1. Yogunluk testi Deney Sonuglari.......cccoeeveiiiiiiiiiiniiiiieiiiianincnee.
Cizelge 4.2. Yogunluk Testine ait Varyans Analizi........ccccoeeveiiiiiiniinnnnnnen.
Cizelge 4.3. Yogunluk Testine ait Duncan Testi.......cccevvviuiiiiieiiiiniieiieinnnnns
Cizelge 4.4. Rutubet Degeri Deney Sonuglari.......cccceevveiiiiiiiniiiiiiiiiiniincnnne
Cizelge 4.5.Bes Grupta Olarak incelenen Deney Numunelerinin Egilmede
Elastikiyet Modiilii Sonuclari, Standart Sapmasi ve Varyans Degeri...........
Cizelge 4.6. Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Varyans Analizi...................
Cizelge 4.7. Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Duncan Testi.........cc.ccccuuee.ee.

Cizelge 4.8. Biitiin Deney Gruplarimin Egilme Direnci,Standart Sapmasi ve

Varyans Degeri....ccieeiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieteiriiesteissciessessscssscssssscsscsnsssnnsons
Cizelge 4.9. Egilme Direncine ait Varyans Analizi........ccccoceviiiniiiiieiinnnnnen.
Cizelge 4.10.. Egilme Direncine ait Duncan Testi.......cccceeieiniiiiiiiiiiiiiiieinnnnn
Cizelge 4.11. Suda Kalinhgina Sisme Deneyi Gruplarinin Ortalama Degerleri...

Cizelge 4.12. Suda Kalinhgina Sisme Deneyine ait Varyans Analizi..................

Cizelge 4.13 . Suda Kalinhgina Sisme Deneyine ait Duncan Testi...................
Cizelge 4.14. Vida Tutma Direncine ait Deney Sonuclari...........ccccoevviniennnnn.
Cizelge 4.15. Vida Tutma Direnci Deneyine ait Varyans Analizi....................

Cizelge 4.16. Vida Tutma Direnci Deneyine ait Duncan Testi.........cccceueuenen.

IX

48

48

48

49

49

49

49

50



EK CiZELGELER DiZiNi Halil ibrahim ASLAN

EK CiZELGELER DIZiNi
Ek cizelge 1: Ham Kaplanmamis Mdf Deney Sonuclari...........ccccevueenees
Ek cizelge 2 :0,10 mm Kagit Kaplamah Mdf Deney Sonuclari.................
Ek cizelge 3. 0,20 mm PVC Kaplanms Mdf Deney Sonuclari.................
Ek cizelge 4. 0,40 mm PVC Kaplamah Mdf Deney Sonuclari....................
Ek cizelge 5.0,40 mm Ahsap Kaplamah Mdf Deney Sonuclari..................
Ek cizelge 6 : Ham Mdf Suda Kalinh@ina Sisme Deneyi Sonuclart............

Ek cizelge 7 : 0,10 mm Kagit Kaplamah Mdf Suda Kalnhgna Sisme Deneyi
L0111 T o TR

Ek cizelge 8 : 0,20 mm Kaplamah Mdf Suda Kalinhgina Sisme Deneyi
N0 111 T T

Ek cizelge 9 : 0,40 mm Kaplamah Mdf Suda Kalinhgina Sisme Deneyi
N0 111 T o T

Ek cizelge 10 : 0,40 Ahsap Kaplamah Mdf Suda Kalinhgina Sisme Deneyi
NT0 111 T 1 o T

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69



SIMGELER VE KISALTMALAR DiZiNi Halil ibrahim ASLAN

SIMGELER VE KISALTMALAR DiZiNi

MDF: Medium Density Fiberboard (Orta Yogunlukta Lif Levha)
PVC: Ponil Vinil Cloriir

pum : Mikrometre

°C: Santigrad Derece

UV : Ultra Viyole

cny’ : Santimetrekiip

m’ : Metrekiip

mm : Milimetre

dk : Devir

dv: Dakika

It : Litre

kw : Kilowatt

CE :Centry Europe

Sn : Saniye

cm” : Santimetrekare

TS : Tiirk Standardx

TSE : Tiirk Standardi Enstitiisii
Ef : Egilmede Elastikiyet Modiilii
% : Yiizde

max. : Maksimum

mm® : Milimetrekare

d: Ozgiil Azirhk

M : Moment

F max : Maksimum Kuvvet

Ef : Egilmede Elastikiyet Modiilii
ofM :Egilme Direnci

X : Ortalama

S : Standart Sapma

v : Varyans

G : Kalinhgina Sisme Oram

t; : Deney Parcasinin Suya Daldirmadan Onceki Kalinhg (mm)
t2: Deney Parcasinin Suya Daldirmadan Sonraki Kalinh@ (mm)
kg : Kilogram

gr : Gram

mt : Metre

X1



GIiRIS Halil ibrahim ASLAN

1.GIRiS

Mobilya endiistrisinin ana materyallerinden, olan levha iiriinlerinde (Yonga levha,
MDF, Kontrplak v.b) gerek estetik gerekse direng 6zelliklerinin iyilestirilmesi ve degerinin
arttirllmas1 amaciyla yiizeylerin kaplanmasi Onemli bulunmaktadir. Bu arastirmada;
Gaziantep Bagpmar Organize Sanayi bolgesinde bulunan bir fabrikanin (yasar ahsap
orman {riinleri san.tic.) iretim hatti, tiretim metotlar1 ve bu firmada kullanilan yiizey
kaplama malzemeleri incelenmigtir. Yiizey kaplamla malzemeleri ;

0,10 mm kalinliginda kagit kaplama

0,20 mm kalinliginda PVC (Poli Vinil Cloriir)

0,40 mm kalinhiginda PVC (Poli Vinil Cloriir)

0,40 mm kalinliginda ahsap kaplama malzemeleri kullanmaktadir

Deney numuneleri icin yukaridaki kaplama cesitleri mdf yiizeyine kaplanmis. Bu
kaplanmis materyaller egilme direnci, egilme elastikiyet modiilii, kalmligina sisme deneyi
ve yogunluk tespiti, vida tutma direnci testlerine tabi tutulmustur. Her deney islemi i¢in 10
adet deney numunesi kullanilmis elde edilen sonuglar kaydedilip istatistiksel anlamda
degerlendirilmistir. Elde edilen deney sonuglar1 neticesinde, egilme direncinde, vida tutma
direncinde en yiiksek degerler 0,40 mm PVC kaplamali mdf olmustur. Egilme direnci ve
vida tutma direnci yoniinden kaplanmis numuneler arsinda en diisiik deger 0,10 mm kagit
kaplamali mdf en diisiik diren¢ degerlerini vermistir.

Fabrikay1 tiretim hatt1 yoniinden inceledigimizde 4 ana kisimda inceleye biliriz.
1-Panel ebatlama bolimii

2-freze boliimii

3-Profil yiizeyini kaplama bolimii

4-Paketleme boliimii

Fabrikaya kalinliklar1 8mm ile 60 mm arasinda degisen ham mdf girisi yapildiktan
sonra ilk olarak panel ebatlama boliimiinde mdf dilimleme islemi yapilir. Panel ebatlama
boliimiinden sonra yiizey islemlerinden gecirilmesi icin freze boliimiine gelir. Yiizey
islemleri bitince kaplama boliimiinde istenilen kalinlikta ve istenilen yapidaki ylizey
kaplama malzemeleri profil yilizeyine kaplanir. Kaplama tamamlandiktan sonra iiriin
tizerindeki islem sonlanir. Dis etkenlerden korumak ve iiriiniin sevki esnasinda zarar
gormesini engellemek i¢in paketleme islemi yapilir.

Tez calismamizin amaci Yasar ahsap firmasini incelemek ve bu firmada iiretilen
kaplamanin mdf levha iizerine olan fiziksel ve mekaniksel 6zelliklerinin aragstirilmasidir.
Bu amacla mdf yiizeyine c¢esitli kaplama malzemeleri uygulanmis, bu malzemeler egilme
direnci, vida tutma tayini, suda kalinligma sisme deneyi yapilip birbiri ile istatistiksel
anlamda kiyaslanmigtir.

1.1. Ahsap Yap1 Malzemelerinin Tarihsel Gelisimi
Ahsabin yap1 malzemesi olarak kullanilmaya baslama tarihi, beton ve ¢elige oranla

cok daha eskidir. Tarihi, kendilerini vahsi hayvanlardan korumak isteyen ilkel insanlarin
agaclarla trmanmasiyla baslar. Ilkcag insanmn barmnma gereksinimlerini karsilamak
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amactyla kullandig1r dogal bir yapi1 malzemesi olmustur. Aga¢ kavuklarinda baslayan
barinma macerast daha sonra saz, kamis gibi malzemelerle destek bulmus, en sonunda da
ahsap yigma ve karkas sistemine gecilmistir. Ahsap, zaman i¢inde kullanim bigimleri ve
tekniginde ciddi boyutlarda degisim gostermemesiyle de ilging bir malzeme olarak
digerlerinden ayrilir. Ornegin ahsap cat1 kurulusunda ilk defa “Frigya’da” kullanilmis olan
teknikler ile bu giinkii geleneksel teknikler birbirine ¢cok benzer.

Ahsabm Anadolu’daki ilk ornekleri deyince akla ilk gelen Ege Bolgesi’ndeki Dorik
tapinaklariyla, 0. 600-200 yilar1 arsinda kayalara oyulan basit odalardan olusan Giineybati
Anadolu’daki “Likaya Mezarlar1” olur.

Ahsabin yapilarda tasiyici iskelet malzemesi olarak kullanilmasindaki en temel
gelisme, gectigimiz ylizyillin baslarina rastlar. Artan ve gittikce yayginlasan
sanayilesmenin ortaya c¢ikardigi ihtiyaglar ile 1. Diinya Savasi Oncesi ve savas yillarinda
degerli bir silah hammaddesi olan ¢eligin yap1 alanindan cekilmesi, ahsap malzemenin
farkli fonksiyonlardaki yapilarda ve daha rasyonel olarak kullanilmasi zorunlulugunu
beraberinde getirir. Dolayisiyla, bugiin kullanilan modern bilesim elemanlarmin
bircogunun bulunmasi, ahsabin c¢esitli dis etkilere karst korunmasint saglayan
malzemelerinin ve kullanma yontemlerinin gelistirilmesi de bu doneme rastlar.

Endiistri Devrimi sonrasinda malzeme teknolojisindeki gelismelere paralel olarak
mimari anlayis belirli 6lgiide 0zgiirliikk kazanir. Gelisen ekonominin ve teknik imkanlarin
etkisiyle dogal ahsap yeniden yorumlanarak, ahsaptan yeni kompozit iiriinler elde edilmeye
baslanir. Endiistrinin gelisimiyle yeni boyutlar kazanan ahsap malzemenin kullanim alani
genislemis ve esneklik kazanmistir. Kaplama levhalar 1840 tarihinden sonra mobilyacilikta
endiistrilesme baslangic1  gelistirilmisse de, MO. 1500 yilinda Misir Firavunu
Tutankamen’nin mezarinda bulunan fildisi kakmali abanoz ile sedir agaci ile kaplanmis bir
sandik, bu teknigin cok eskilerde de bilindigi kanitlanmaktadir. Yine M.S. VI. Yiizyilda
Japonya’da kullanilan agir kagitlarda, bugiin iiretilen lif levhalarla benzerlik gosterir.

Gelisen teknoloji ahsabin korunmasi konusunda da kendini gostermis; dogal ahsap
malzemenin rutubet deformasyonunu gidermek, yanmazligmi saglamak ve
mikroorganizmalara karst direncini artrmak amaciyla yOntemler gelistirilmistir.
Ahsap malzemenin yeniden organizasyonu ile ilgili, gelistirilen ilk ahsap talas levhalar
1908’de Avusturya’da; ilk lif levhalar 1915°te Amerika Birlesik Devletleri’nde; ilk yonga
levhalar ise 1941°de Almanya’da {iretilmistir. Endiistriyel ahsap malzeme tiirlerinin
gelistirilmesi, yapilarda ahsabin yeni kullanim alanlarinin dogmasiyla sonu¢lanmus.

1.1.2. Ahsap Kaplama Levha Endiistrisinin Tarihcesi

Kaplama levhalarmin cok eski tarihlerden beri siisleme maksadiyla degerli
mobilyalarin yapiminda , oteki degerli malzemelerle birlikte kullanildigi bilinmektedir.
Diger malzemelerden faydalanmilmayarak yalniz aga¢ kaplama levhalarinin yan yana
getirilmesi suretiyle kontrast ve simetrik sekillerin meydana getirilmesi ise daha yeni olup,
bu sekilde kullanima 1700 yilindan itibaren baslanmistir. Ornegin 1769da XV. Louisin
Kraliyet Biirosu i¢in imal edilen mobilyalar aga¢ kaplama levhalar ile kaplanmis mobilya
sanatinin en degerli Orneklerini teskil etmektedir. Kaplamacilik sanatinin Avrupa ya
yayilmast Yunanistan vasitasi ile olmustur. Kaplama levhalar1 6nceleri bicme suretiyle
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elde edilmigstir. 19. Yiizyilin ortalarina dogru kaplama kesme makinesi icat edilmis ve
boylece bicme kaplama levhalarmin yaninda kesme kaplama levhalar1 da iiretilmeye
baslanmistir. Daha sonra soyma kaplama imalinde kullanilan makine bulunmustur.
Boylece kesme ve soyma kaplama endiistrisi hizli bir sekilde geliserek bugiinkii seviyesine
ulasmistir (Dayaniklioglu, 2004).

Tiirkiye’de kaplama levhalar1 endiistrisi oldukca yeni olup, 1945 yilinda istanbul’da
kurulmus bir imalathane ile faaliyete gecmistir. Daha sonra hizli bir gelismeyle 1956 yilina
kadar olan imalathane, kismen fabrika olmak iizere bu tesislerin sayis1 7ye yiikselmistir.
Bu tarihlerde Tiirkiye’de kesme kaplama levhalar1 ihtiyacinin 500.000 ile 600.000 m?
dolayinda oldugu ve bunun kismen yerli iiretimle, kismen ithalat yolu ile karsilandigi
belirtilmektedir.

Tiirkiye’de planli kalkinma donemine girdigi 1963 yilinda kaplama levhalari
tiretiminin 1.750.000 m? oldugu goriilmektedir. 1967 yilinda bu miktar ¢cok az bir artigla
(yillik artis %2) 1.928.000 m?’ ye yiikselmistir. ikinci bes yillik kalkinma plan déneminde
kaplama levhalar1 iiretim artist devam etmistir ve hedef alman 2.328.000 m? miktar,
2.765.000 m? olarak fazlasiyla gerceklesmistir. Bu donemde yillik artis %7.8°1 bulmustur.
Kaplama levhalar1 sanayimizde en hizli gelisme {igiincii bes yillik kalkinma plani
doneminde olmustur. 1972-1977 yillarin1 kapsayan donemde plan hedefi 4.635.000 m? ve
artis %14.2 olarak belirlenmistir. Gergeklesen iiretim plani 8.800.000 m?y1 ve yillik artis
%30u bulmustur. Dordiincii bes yillik kalkinma plan, déneminde 15.500.000 m? lik bir
tiretim miktar1 hedef almmistir. Bu donemde yillik iiretim artisi %10 olarak 6n
goriilmektedir (Avc1 2007).

Tiirkiye’de 1945 yilinda basit bir imalathane ile faaliyete gecen kaplama levhalari
endiistrisi hizli bir gelisme gostererek bugiin 20 adedi fabrika ve 7 adedi entegre kuruluglar
icerisinde tesisler halinde bulunan toplam 27 adede ulagmistir. Bu endiistrinin biiyiik bir
cogunlugu Tiirkiye’nin Kuzey Bat1 Bolgesinde Istanbul, Adapazari, Diizce ve Bolu seridi
iizerinde yogunlasmustir. Onceleri degerli yerli ve yabanci agaclar1 isleyen bu endiistri kolu
bugiinkii durumda ithalat sikintis1 dolayisiyla yalmiz yerli agaclarimizdan ceviz, mese,
kayin ve ikinci derecede disbudak, karaagac ve cam islenmektedir.

1.1.3. Diinyada Zemin Kaplamalar1 Pazan ve Biiyiime Hiz1

Diinyada 2006 yilinda toplam 13 milyar metrekarelik zemin kaplama malzemesi
kullanild1 ve kisi basina diisen tiiketim degeri 2 metrekare olarak kaydedildi. 2006 yilinda
zemin kaplama malzemelerinin fabrika satis degeri toplamda 115 milyar dolar olarak
acikland1 ve metrekare basina diisen fiyat da 8.80 dolar oldu.

Adini, gerceklestirdigi pazar arastirmalar: ile duyuran Amerikali firma Catalina
Research Inc.’iin elindeki istatistiksel bilgiler 1s18inda sektoriin dinamiklerini ve diinya
zemin kaplamalar1 pazarinin rekabet¢i yoniine iliskin stratejilerine bir goz atalim. Burada
izerinde Ozellikle durulan konularin basinda zemin kaplamalar1 sektoriinde kaydedilen
biiylime orani, sektoriin onde gelen firmalarinin pazar paylari, pazarlama stratejileri ve
dagitim kanallar1 yer aliyor (Avci, 2007).
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Catalina Research tarafindan yapilan arastirmalar gosteriyor ki, 2006 yilinda tiim
diinyada toplam 13 milyar metrekarelik zemin kaplama malzemesi kullanild1 ve kisi basina
diisen tiikketim degeri 2 metrekare olarak kaydedildi.2006-2011 yillar1 arasinda sektoriin
yillik biiyiime degerinin ortalama %3.7 civarinda olmasi beklenirken 2011 sonunda
tilkketim miktarinin yaklasik 15.5 milyar metrekareyi bulacagi tahmin ediliyor.

1.1.4. Kaplama Cesitleri
1.1.4.1. Ahsap Kaplamalar ve Doseme Kaplamalar:

Marangozlukta, cesitli agaclardan elde edilen ¢ok ince ahsap levha ve ahsap bir
esyanin yiizeyinin bu tiir levhalar yapistirilarak ortiilmesi islemi, maun, ceviz, abanoz, giil
agaci gibi parlak veya giizel renkli ahsap fildisi, baga gibi degerli malzemelerden ince bir
levha olarak kesilen desenlerin bir mobilyanin yiizeyine yapistirilmasi islemine de kaplama
denir. Kaplama, az bulunmalari, ebatlarinin kiiciik olmas1 veya zor islenmeleri sebebiyle
masif olarak kullamlmayan giizel desenli agaglardan, mobilyacilikta daha verimli bir
sekilde faydalanilmasini saglar.

Her tiir kaplamanin iiretilmesi temelde ayni ilkelere dayanir. Kaplama yapilacak
agactan kesme, bicme veya soyma yoluyla ¢ok ince levhalar ¢ikartilir. Bu islemler elle
yapildiginda ortalama 3 mm kalinliginda levhalar elde edilebilirken, bugiin teknolojinin
gelismesiyle yapilan modern makineler sayesinde 0,5 mm kalinhgina kadar seri olarak
kaplama iiretilebilmektedir. Bu kaplamalardan 6zel yapistiricilar, kurutma makineleri vb.
ileri teknolojiye sahip makineler sayesinde saglam ve giizel sonuclar alinmaktadir.

Giiniimiizde diisiik nitelikli ahsaplar veya sunta gibi sun’i ahsaplarin yiizeylerini
kaplamak i¢in ince uzun kaplama levhalar1 yaygin olarak kullanilir. Daha degerli olmasi
istenen mobilyalarda ise kaplama levhalardan kesilen kiigiik parcalar, belli bir cerceve
icine, agac damarlarinin cesitli yonlere getirilmesiyle basit veya karmasik desenler
meydana getirecek sekilde yapistirilir. Bu yontemle yapilan kaplamalarda 151gin yOniine
gore ton degismeleri goriiliir (Ozdemir, 1996).

Ahsap doseme kaplamalar1 6zellikle konut, biiro, ofis tiirii mekanlarda kullanilir.
Lamine, laminat ve masif parke olmak iizere ii¢ cesittirler. Lamine parkeler, degerli olan
agaclardan daha ¢ok yararlanmak ve lamine yapilari nedeniyle agacin deforme olmasini en
aza indirmek amaciyla toplam kalinligi 14mm olan parkelerdir. Lamine parkeler 3
tabakadan olusur. En iist tabaka 3,5-4 mm’lik degerli agac tabakasidir. Alt tabakalar1 ise
sikistirilmis ¢cam gibi ucuz ve degersiz agaclardan olusur. Laminat parkeler tamamen
sentetik uriinlerdir. Her iki yiizii melamin emdirilmis ahsap desenli kagit kaplhdir, ortasi
HDF (Yiiksek Yogunlukta Lif Levha)den olusur. Masif parke, mese, giirgen ve kayin
kerestelerinin makinelerde islenmesi ile elde edilen dar, uzun ve zivana lambali, tamamen
dogal doseme kaplama gerecidir. Ahsap kaplamalar, kadronlarin {izerine oturdugundan ve
dolayis1 ile aralarda 1s1 tutucu olarak calisan bir hava tabakasi bulundugundan 1s1 niifuz
degeri diger kaplamalara gore diisiik olan kaplamalardir. Bu 6zellikleri dolayisiyla da diger
kaplamalara gore daha sagliklidirlar. Tiirk standartlarina gore parke kalinliklart +-%?2’lik
bir toleransla 17 ve 22mm’dir. Genislikler, 5’er mm’lik farkla 30-100 mm arasinda degisir;
uzunluklar 50’ser mm farkla 200-1000 mm arasindadir.
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Lamine parke, 3 kat tamamen dogal ahsap malzemenin birbirleriyle dik a¢1 teskil
edecek sekilde 1s1 ve basing altinda birlestirilmesiyle olusur. Ust tabakasi parkeye adini
veren agactan ve 4mm kalinligindadir. Alt ve orta tabakalar lamine parke 6zelligi saglayan
ve alt tabakay1 olusturan agaclardir. Lamine parkeler, 1 strip, 2 strip ve 3 strip olmak iizere
lic gesittir.

Parke ve lamine parke uygulamasi 6zel egitimli kisiler tarafindan kisa siirede
yapilir. Parkeler cesitli sekillerde dosenir: baliksirti, zikzakli, haneli, mozaik bi¢imi, Ingiliz
bicimi.Parke, kor dosemeye veya dogrudan dogruya kadronlara ¢akilarak ya da sap iizerine
politiretan tutkalla yapistirilarak dosenir. Lamine ve laminat parkeler 2-4 mm
kalinligindaki silteler iizerinde kanallarindan birbirine gegirilip yapistirilarak dosenir. Bu
sisteme yiizer sistem ad1 verilir (Ozdemir, 1996).

1.1.4.2. Polimer Doseme Kaplamalar:
1.1.4.2.1. PVC ( Ponil Vinil Cloriir )

Polivinil klorid 19. yiizyilda iki farkli halde , 1835’te Henri Victor Regnault ve
1872’de Eugen Baumann tarafindan kaza eseri kesfedilmistir. 20. ylizyilin baslarinda, Rus
kimyac1 Ivan Ostromislensky ve Fritz Klatte Alman kimya sirketi Griesheim-Elektron ile
PVC’yi ticari iiriinlerde denemistir, fakat kati halde iglem gérme zorluklar1 ve polimerin
gevrekligi cabalar1 durdurmustur.

B.F. Goodrich 1926°da, sirketinden Waldo Semon PVC’yi farkh katki maddeleri ile
karistirip, plastiklestirme metodu gelistirmistir. Bu sonug, daha esnek ve daha kolay
islenebilir malzemeyi vermis ve ticari alandaki yaygin kullanim bundan yakin bir zaman
sonra basarilmistir.

Petroliin tiirevlerinden olan etilenin, klorlu ortamdan gecirilmesi ile elde edilen
vinilkloriir monomerlerinin uygun katalizor kullanilarak ¢ok sayida vinilkloriir
monumerleri bir araya getirilmesi ile polivinilkloriir elde edilir.

Polivinil kloriir, (genelde kisaltilmig olarak PVC diye kullanilir) oldukca genis
kullanim alan1 olan bir plastik. Kimyasal endiistrisinde en degerli iiriinlerden biridir.
Diinyada PVC’nin % 50’den fazlasi yapir sektoriinde kullanilir. Bina malzemesi olarak,
PVC ucuz ve kolay monte edilebilirdir. Son yillarda, PVC geleneksel yap1 malzemeleri
olan ahsap, beton ve kilin bircok alanda yerini almustir. Ideal yapr malzemesi olmasima
ragmen, ¢evre ve insan saghigi icin PVC hakkinda kaygilar vardir.

PVC’nin kullanim alanlar1 arasinda, kap1 ve pencere profilleri, vinil cephe kaplamasi,
boru ve tesisat malzemeleri , elektrik kablolari, doseme, hobi malzemeleri sayilabilir.
Esnek ve ucuz olmasi nedeni ile malzeme su ve atik su endiistrisinde boru hatlar i¢in ¢ok
yaygin olarak kullanilir. Son 50 yildir saglik sektoriinde de kullanima girmistir. Parenteral
kullanilan sivilarin, kan ve kan iiriinlerinin torbalarinda ve transfiizyon setlerinde, kateter,
kaniil ve drenlerde, stoma iiriinlerinde ve daha bir cok yerde PVC’ye rastlamaktay1z.
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Polivinil klorid, monomer haldeki vinil kloridin polimerizasyonu ile iiretilir. PVC
sert bir plastik olup, daha yumusak ve daha esnek hale getirmek icin plastiklestiriciler ilave
edilir.

H H H H H H
\ / \ \ \ \
C==2¢C --> ... --C-—-C--C--0C — ...
/ \ \ \ \ \
cl H Cl H Cl H
Vinil klorid monomeri Polivinil klorid polimeri

PVC (Poli Vinil Kloriir), teknik ve fiziksel performansinin yiiksekligi nedeniyle
ozellikle insaat sektoriinde sonsuz sayida kullanim olanagina sahiptir. PVC bu iistiin
ozellikleri sayesinde reklam sektoriinde, ev ve ofis dekorasyonunda, mobilya imalatinda,
ingaat ve prefabrik konut sektoriinde ahsabin, MDF (Medium Density Fiberboard) nin,
aliminyum, kontraplak'm, betopanimn fiberglasin yerine kullanilabilmektedir. PVC Zemin
Kaplamalari’nmn en Onemli 6zelligi estetik ve fonksiyonelligi biinyesinde miikemmel
sekilde birlestirmesidir. Cok genis renk ve desen secenekleri sunmasinin yani sira son
derece kullanigh, dayanikli ve hesaplidir.Bazi Polimer doseme kaplamalarinin yiizeyi 6zel
PUR (Polyurethane Reinforced) teknigi ile giiglendirilmistir. Bu, yipranmay1 6nledigi gibi
temizlemeyi de kolaylastirr. Bu sayede cevre kosullarmnin yaratacagi zararlardan
etkilenmez, asinmaz, cila istemez. Bakim maliyeti minimuma iner. Bakteri barindirmadigi
icin saglikli bir ortam saglar. Polimer kaplamalar kosullarin sert oldugu spor salonlarindan
kesin hijyen gerektiren saglik merkezlerine, estetigin 6n planda oldugu ofis ve magazalara
kadar ¢ok cesitli mekanlarda kullanilir.Polimer esash kaplamalarin bir ¢esidi de Polimer
zemin karolaridir. Bunlarin dosenmesi hizli ve kolayca yapilabilir. Bunun sonucunda da
montaj siiresi minimuma iner ve genis alanlarin cabuk ve etkin bir sekilde kaplanmasina
olanak saglar. Bu zemin karolar1 hem ilk maliyet hem de daha sonraki bakim agisindan
ekonomiktir. Ayrica alerjiye neden olan toz ve parcaciklari tutmadig: icin Ozellikle bu
konunun 6nem kazandigi hastane, okul, biiro ve kantinlere uygundur.Diger bir Polimer
doseme kaplamasi da linolyumdur. Linolyum kaplamalar keten tohumu yagi, kirec tasi,
mantar unu, regine, aga¢ unu, pigmentlerin karigiminin jiit taban iizerine preslenmesi ile
polimerize edilen, homojen yapida dogal zemin kaplama malzemeleridir.

Bu grupta yer alan kaplamalar belirli boyutlarda karolar ya da rulolar halinde
tretilip uygulanirlar. PVC yer karolar1 homojen tek bir tabaka halindedir. Dogrudan
dogruya PVC den iiretilebildigi gibi, icerisinde kalker tozu, asbest lifi gibi dolgu maddeleri
degisik oranlarda katilarak farkli niteliklerde de iiretilebilir. PVC oram yiikseldikce
malzeme esneklesir ve asmnma dayanimi artarak kirilganhi§i azalir. Dolgu maddesi
yiikseldik¢e kirillganligi artmakta ve asmnma dayanimi azalmaktadir. Bazilarinda asbest
lifleri bilesimden c¢ikarilmig, yerine cam elyafi ve diger sentetik elyaf (polyester gibi)
katilarak karolar gii¢lendirilmeye calisilmistir. Bu karolar 1,8 ve 2 mm kalinliktadirlar.
Yaygm olarak 25x25, 30x30 ve 50x50 cm gibi boyutlarda iiretilmektedir. PVC rulolar 2,3
ve 4 m eninde tiretilmektedir.Linolyum kaplamalarda, baglayici keten yagindan elde edilen
bir re¢cineden olusur. Dolgu maddesi ise ¢ok ince mantar olup renk maddeleri katilarak
istenen renkte bir hamur elde edilir. Bu hamur jiit, kanavice lizerine dokiilerek serilir ve
polimerize olmasi saglanir.
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1.1.4.2.2. Hazir Sentetik Yiizey Kaplama Malzemeleri (Dekor Kagidi)

Mobilya endiistrisinin ana materyallerinden, ©zellikle levha iiriinlerinde (Yonga
levha, MDF, Kontrplak v.b) gerek estetik gerekse diren¢ Ozelliklerinin iyilestirilmesi ve
degerinin arttirilmasi amaciyla yiizeylerin kaplanmas: 6nemli bulunmaktadir. Bu amacla
gelistirilen, hazir sentetik yiizey kaplama malzemeleri (Laminatlar (HPL/CPL), melamin
filmler, kagit folye v.b.)’nin temel malzemesini olusturan dekor kagidi ve bunu kullanan
endiistri dallari, ozellikle 1980’11 yillardan itibaren biiyiik bir gelisme icerisine girmis
bulunmaktadir. Oyle ki, dekor kagidi kokenli malzemelerden iiretilen mobilya yiizeyleri,
Bat1 Avrupa’da tiim mobilya yiizeylerinin % 50’sinin iistiinde oldugu tahmin edilmektedir.

Diinyada kagit esash yiizey kaplama malzemeleri ve 6zellikle melamin filmlerin
tiretiminde ortalama yillik % 5.5’1ik bir artig s6z konusu olup, diinya dekor kagid: iiretimi
1994 yihi itibariyle 400.000 ton olarak gerceklesmistir. Toplam dekor kagidi iiretiminin
ortalama % 60’lik boliimiiniin, 4 biiyiikk firma tarafindan gerceklestirildigi goriilmiistiir.
Dekor kagidimin siirekli gelisen Ozellikleri ve avantajlar1 ile gelisimini gelecekte
stirdiirecegi, bu nedenle iilkemizde de dekor kagidi iiretiminde yerli iiretim imkanimin
saglanmasi1 ve gerekli tesviklerin yapilarak, mevcut caligmalara destek olmasinin 6nemi ve
geregi ortaya ¢cikmustir (Nemli, 2000).

Mobilya ve dekorasyonda, biiyiik bir tiiketim potansiyeli bulunan laminatlar basta
olmak iizere, hazir yiizey kaplama sistemlerinin temel malzemesinden dekor kagitlar;
malzemenin kalitesini etkilemesi yaninda, onun estetik ve fonksiyonel 6zellikleri ile direng
degerlerini yiikseltmesi bakimindan biiyiik bir 6neme sahiptir. Giiniimiizde seri mobilya
iiretiminin ana mataryali olarak hizmet eden levha iiriinlerinde (Yongalevha, MDF,
Kontrplak vb.), malzeme ylizeyinin kaplanmas1 ve degerinin arttirilmasi gerek estetik
gerekse direng¢ Ozelliklerinin iyilestirilmesi yoniinden onemli bulunmaktadir. Bu amacla,
levha iiriinlerinde yiizeye genellikle HPL/CPL laminatlari, melamin recine filmi veya finis
folye kaplanmakta olup, dekor kagitlar1 iste bu yiizey kaplama malzemelerinin temel
malzemesini olusturmaktadir. Ozellikle 1980°li yillardan itibaren diinya ticaretinin
gelismesine paralel olarak dekor kagidi ve bunu kullanan endiistri dallari, bir yandan
rekabet kosullar1 nedeniyle, diger taraftan da kaliteli tiriin elde etmek amaciyla uluslararasi
piyasada yer alma c¢abasi i¢ine girmis bulunmaktadir. Ancak son yillarda Avrupa’da dekor
baski makineleri, emprenye tesisleri, laminasyon presleri ve de tasityici malzeme olarak
yonga levha ve MDF iiretiminde duraklama goriilmektedir. Dekor kagidi endiistrisinde
diinyada bilinen birka¢ firma hakim bulunmakta olup, bu ¢alismada, genis Olciide bu
piyasada en biiyiik paya sahip PWA Dekor firmasinin verileri esas alinmistir

1.1.5. Lif Levha Kaplama Endiistrisi

Diinyada endiistriyel gelismeye paralel olarak aga¢c malzeme kullanimi da artmus,
gecen yiizyilda bol bulunan odun hammaddesi yiizyilimizin sonlarina dogru kitlasmaya
baslamistir. Buna karsilik, agac endiistrisi artiklari, aralama kesimi hasilat1 ve dal odunu
gibi hammaddeler ile yillik bitki saplari, seker kamisi, pamuk saplar1 gibi tarim artiklar:
yer yer yeterince degerlendirilememektedir. Oysa, bu lignoseliilloz iceren maddeler
sekilleri ne olursa olsun onlar1 olusturan hiicre c¢eperinin biyolojik, fiziksel ve mekanik
ozelliklere sahiptirler ve yiiksek degerde bir hammadde olustururlar. Ayrica yer yiiziinde
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yaygin ve bol miktarda bulunmalar1 yaninda yenile bilir olmalar1 endiistriyel hammadde
olarak degerlerini daha da artirmaktadir.

Mobilya endiistrisinin ana materyallerinden, Ozellikle levha iiriinlerinde (Yonga
levha, MDF, Kontrplak v.b) gerek estetik gerekse diren¢ Ozelliklerinin iyilestirilmesi ve
degerinin arttirilmasi amaciyla yiizeylerin kaplanmas: 6nemli bulunmaktadir. Bu amacla
gelistirilen, hazir sentetik yiizey kaplama malzemeleri (Laminatlar (HPL/CPL), melamin
filmler, kagit folye,PVC sheet (Kaplama) v.b.)’nin temel malzemesini olusturan dekor
kagidi ve bunu kullanan endiistri dallari, 6zellikle 1980°1i yillardan itibaren biiyiik bir
gelisme icerisine girmis bulunmaktadir. Oyle ki, dekor kagidi kokenli malzemelerden
tiretilen mobilya yiizeyleri, Bat1 Avrupa’da tiim mobilya yiizeylerinin % 50’sinin iistiinde
oldugu tahmin edilmektedir. Diinyada kagit esash yilizey kaplama malzemeleri ve 6zellikle
melamin filmlerin liretiminde ortalama yillik % 5.5’lik bir artig s6z konusu olup, diinya
dekor kagidi iiretimi 1994 yil1 itibariyle 400.000 ton olarak gerceklesmistir. Toplam dekor
kagidi iretiminin ortalama % 60’ Ik boliimiiniin, 4 biiyiik firma tarafindan
gerceklestirildigi goriilmiistiir. Dekor kagidinin siirekli gelisen 6zellikleri ve avantajlari ile
gelisimini gelecekte siirdiirecegi, bu nedenle iilkemizde de dekor kagidi iiretiminde yerli
tiretim imkanmin saglanmasi ve gerekli tesviklerin yapilarak, mevcut calismalara destek
olmasinin 6nemi ve geregi ortaya ¢ikmistir (Nemli, 2000).

Mobilya ve dekorasyonda, biiyiik bir tiiketim potansiyeli bulunan laminatlar basta
olmak iizere, hazir yiizey kaplama sistemlerinin temel malzemesinden kagit Folye ,PVC
sheet malzemenin kalitesini etkilemesi yaninda, onun estetik ve fonksiyonel 6zellikleri ile
diren¢ degerlerini yiikseltmesi bakimindan biiyiik bir dneme sahiptir. Giiniimiizde seri
mobilya iiretiminin ana materyali olarak hizmet eden levha iiriinlerinde (Yonga levha,
MDF, Kontrplak vb.), malzeme yiizeyinin kaplanmasi ve degerinin arttirilmasi gerek
estetik gerekse diren¢ Ozelliklerinin iyilestirilmesi yoniinden 6nemli bulunmaktadir. Bu
amacla, levha iirtinlerinde yiizeye genellikle HPL/CPL laminatlar1 , melamin re¢ine filmi
veya finis folye kagit folye , PVC kaplanmaktadir (Dongel, 2005).

Mobilya endiistrisinde siipiirgelikten pencere cercevelerine kadar bir ¢ok yerde
kullanimi1 ve dizayn cesitliligi her gecen giin gittikce artan MDF-profil kalitesi iizerine etki
eden temel faktorler ele alinmistir. Profil kalitesi iizerine etki eden faktorlerden kullanilan
MDF’ nin iiretimi, levhadan profil eldesi ve profil ylizeyinin kaplanmasi ile ilgili dnemli
hususlar ag¢iklanmistir MDF nin her noktasinda liflerin esit dagilmasi ve c¢ok yogun
bulunusu levhalarin her iki yiiziiniin oldugu kadar, kenarlarinin da makine ile herhangi bir
kirilma olmaksizin yada malzeme pargaciklar1 arasinda bosluklar ortaya c¢ikmaksizin
islenmesine imkan saglamaktadir. Bu sayede masa tablalari, kap1 panelleri, kenarlar1 zirhli
ve profil yiizeyli ¢ekmece alinlar1 gibi pargalarm iiretilmesinde MDF basar1 ile
kullanilmaktadir. Son derece diizgiin ve homojen bir yiizeye sahip olan MDF, gerek
boyama gerekse, dekoratif folyo veya ahsap kaplamada ¢ok iyi bir taban olusturur .

Muntazam kaliligi, makine ile islenmeye cok elverisli olusu ve saglamligt MDF nin
pek cok uygulamada masif ahgsaba alternatif olarak kullanilmasma olanak saglar.
MDF sicakta sertlesen sentetik recine ile birbirine baglanmis agac liflerinden, yiiksek
frekansh baski ile tabakasiz bir sekilde olusturulan ahsap esash bir malzemedir. Liflerin
her noktada esit olarak dagilmasi ve cok yogun bulunusu sert, sik, bozulmaz, her iki tarafta
da diizgiin, homojen bir iinite meydana gelmesini saglamaktadir. Levhalarin her yerinde
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aym Ozellikler gozlenir. Kenar1 sekil ve profil vermeye uygundur. Ozellikle seri iiretim
sirasinda i§ giicii ve zaman bakimindan tabakali levhalara kars1 kiyaslanamayacak kadar
ergonomik bir iiriindiir. MDF’ ye boya, vernik gibi malzemeler dogrudan uygulanabilecegi
gibi PVC kagit kaplamalar da yapilabilir. Uzerinde desen baski uygulanabilir. Vida ve
tutkal tutma konusunda sorunsuzdur. Ayrica cok hassas teknik Ozellikler istendiginde
MDE-X (Diisiik Oranli Formaldehite sahip MDF) MDF-H (Suya, Neme Dayanikli MDF)
MDF-I(Atese Dayaniklt MDF) kullanilmaktadir (Nemli, 2000).

Son 1.5 yildir diger ahsap sektorlerinde oldugu gibi MDF endiistrisinde de ozellikle
gelirlerde belirgin bir duraklama izleri goriilmektedir. Bunun baslica nedenleri olarak
ekonomik durumun zayiflamasi insaat sektoriindeki duraksama, mobilya iiretimindeki
zorlanmadir.

MDF yonga levhaya oranla iistiin fiziksel Ozellikleri, kenarlarinmn saglam 1iyi,
stabilize ve kolay islenme gibi Onemli iistiinliiklere sahiptir. Oduna dayali kusursuz
ozelliklere sahip levha iretimi arastirmalari sonucunda yonlendirilmis yonga levha,
cimentolu levhalar, al¢ili lif levha, etiket yongali levhalar gibi bir cok yeni iiriin
gelistirilmistir.

1.1.5.1. Profil Kalitesi Uzerine Etki Eden Temel Faktorler

Profil iiretiminde kullanilacak MDF’nin standart MDF’lerden farkli olarak gerek
agac tirii, tutkal miktar1 gibi hammadde Ozellikleri bakimindan ve gerekse iiretim
asamasinda pisirme zamani, lif rutubeti, presleme sartlar1 (basing, sicaklik ve siire),
ozellikle yogunluk profili gibi dnemli noktalar bakimindan kendine has 6zellikleri vardir.
Her MDF’den profil elde etmek miimkiindiir. Ancak, profilin yiizey kalitesi (piiriizliilik,
tilylenme vb.) ve sekil bozukluklar1 (donmesi) gibi sakincalarint minimuma indirmek i¢in
profil amach tiretilecek MDF’lerde, MDF fabrikalarinin iiretimde dikkat etmesi gereken
temel hususlar asagida agiklanmistir (Akbulut, 2002).

1.1.5.1.1. Hammadde

Profillik MDF iiretiminde aym tiir agaglarmm kullanilmas1 onemli olup, farkl tiir
agaclar farkli pisirme siirelerine (degisik yogunluk ve pH vb.) sahip olduklarmmdan
defibratdrde mekanik liflendirme sonucu da lif kalitesi farkli olmaktadir. Cok uzun pisirme
siiresine maruz kalan yongalar koyu renk ve cok fazla toz seklinde lif verdiklerinden
frezelenme 6zellikleri iyi olmamaktadir. Cok kisa pisirme siiresine tabi tutulan yongalarda
cok kaba lif verdiklerinden son derece kaba freze (tiiylenme ve kopma) yani piiriizlii yiizey
vermektedirler. En uygun pisirme zamani agac tiirtine gore farkli olup, bunun tespit
edilerek lif analizlerinin homojen bir dagilima sahip olmasi saglanmalidir. Cok kuru
odunlarm lif kalitesi 1yl olmadigindan freze kalitesi de iyi olmamaktadir. Dolayisiyla
pisirmede % 40’1n altinda odun rutubeti arzu edilmemektedir.

Agac tiiriiniin profil ylizey kalitesi iizerine piiriizliillik bakimindan onemli etkisi
olmaktadir. Ciinkii profilin yiizey piiriizliilik degeri profil yiizeyi kalitesinin karakteri i¢in
onemli bilgiler vermektedir. MDF’nin dar kenarlarinda profil acan bicagin tipik kesme
etkisiyle profil yiizeyinde odunun lif ug¢lar1 kalmaktadir. Bu lif uclar1 kesici bicagin
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agzindan kacmaktadir. Bu lif uclar1 yiizeyde "kadife etkisi" olarak ifade edilen 0zel bir
yiizey yapisina neden olmaktadir.

Dolayisiyla tiretimde kullanim odunun anatomik yapisi levha yiizey kalitesinde 6nem
arz etmektedir. Mese odununun levha iiretiminde karisima katki orani ne kadar fazla olursa
hem yiizey piiriizliigi hem de yiizey emiciligi kotiilesmektedir. Kaymin artmasi yiizey
piirtizliliigii acisindan, camin artmasi ise levhanin direng degerleri, yiizey emiciligi ve
yiizey piriizliliigi agisindan faydali bulunmaktadir. Mese odununun yiizey
piriizliiliigiiniin ve emiciliginin daha kotii olmasi anatomik olarak kayimn ve camdan daha
poroz (6zellikle lif veren hiicre tiplerinden dolay1) yapida olmasmdan kaynaklanmaktadir.
Plantasyonda yetismis kavak odunlar1 (6zellikle I-214) farkli miktarda reaksiyon odunu
icerdiginden dolay1 bazi problemler olusturabilmektedir. Ciinkii reaksiyon (basing ve
cekme odunu) normal oduna gore ¢ok daha fazla ¢caligmakta, farkli anatomik yapisi, liflerin
fazla caliymasi ve jelatinimsi tabakanin bulunmasi nedeniyle bicaklarla islenme esnasinda
kesilmeden koparak nispeten piiriizli (bicakla kesilirken tiiylenmelere) yiizeyler
vermektedir. Ancak, kavak tek basina kullanilirsa iiretim degiskenleri kavaga gore
ayarlanarak kaliteli levha iiretilebilir. Reaksiyon odununun yamaglarda yetismis ve kar
yiikii, riizgar gibi nedenlerle egri formlu agacglarda genellikle bulunmakta 6z merkezden
kaymaktadir. Akbulut ve ark. (2002) tarafindan yapilan bir calismada % 75 reaksiyon
odunu iceren ¢cam odunundan yapilan MDF’lerin ylizey piiriizligli, ylizey emiciligi ile
fiziksel ve mekanik 6zellikleri normal ¢am odunundan yapilan MDF’lerden daha olumsuz
cikmustir. Ayrica yapilan farklh bir calismada % 50 Mese + % 50 Kayin odunundan iiretilen
MDF'lerin (750 kg/m3) profil yiizey piiriizliigii 14.60 um 6lciilmiis iken, % 33 Cam + %
33 Mese + % 33 Kayindan iiretilen ayn1 yogunluktaki MDF’lerin orta bolge profil yiizey
piriizliilliik degeri 11.76 um olarak daha diisiik tespit edilmistir (KOC 2002). Bu durum
kaym ve mese odununun kisa liflerinin arasina ¢camim daha uzun ve esnek liflerinin girerek
daha siki bir yiizey olusturmasiyla ac¢iklanabilir.

Kabuklar1 soyulmamis odunlarin lifleri icerisinde kabuk rahat bir Sekilde gozle de
goriilmekte olup, freze bicaklarinin koparip almasi sonucu bosluklar olugsmaktadir. Yonga
yikama {iinitesinin kullanimi lif kalitesini olumlu etkilemektedir. Levha icerisindeki kum
oran1 onemli olup, (Avrupa standartlarinda % 0.05’in altinda olmalidir) freze bicaklarinin
omrii ve kalitesini olumsuz yonde etkilemektedir (Akbulut, 2002).

1.1.5.1.2. MDF Uretim Sartlar

Agag tiirline uygun sicaklik, basin¢ ve siire kullanilarak liflendirme yapilmalidir.
Tam kuru lif agirligina oranla kati tutkalin % 10°dan % 14’lere ¢ikildik¢a levhalarin direng
Ozellikleri artmakla beraber yiizey ve orta kisim yogunlugu arasindaki farktan dolayi
profillerde donme sikintilar1 yasanmaktadir. Lif rutubeti, pres sicakligi, basing diyagrami
ve pres siiresi profil yogunluk dagilimini direkt etkilemektedir.

Yiiksek pres sicakligi, pratikte orta tabaka yogunlugunu arttirdigindan yiizey
tabakalar1 ile arasmdaki yogunluk farki azalmaktadir. Ciinkii, sicakliginin yiikselmesi
durumunda taslak yiizeyinden orta tabakaya dogru sicaklik transferi hizlanacagindan orta
tabaka yogunlugu artacaktir. Pres sicakliginin, presleme siiresinin, basing miktarmin veya
Taslak rutubeti, levhanin yiizey diizgiinliigii ve sikiligi, tutkal sarfiyati, presleme sirasinda

10



GIiRIS Halil ibrahim ASLAN

tutkal miktariin yeterli olmamasi1 halinde levhada ayrilmalar olabilir.Levha yiizeyinde
kabarciklarin olusup olusmamasi ve iiretim maliyeti iizerine etkilidir.

Lif rutubetinin ¢ok az olmasi halinde levhanin yiizey tabakalar1 yeterince
sikistirilamaz ve bunun sonucunda gevsek ve zayif levha yiizeyleri elde edilir. Yiiksek lif
rutubeti ise presleme sirasinda veya preslemeden sonra levhanin patlamasma sebep
olabilir. Taslaktaki sudan ayr1 olarak pres siiresini kisaltmak, preste bazi durumlarda 6n
sertlesmeyi Onlemek, levhanin direng, goriiniis ve ylizey yapismi iyilestirmek i¢in bazen
yiizeylerine su piiskiirtiiliir. Taslagin fazla rutubet icermesi halinde levha gizli ve agik
buhar kabarciklar1 igerir, bunun sonucunda ise yiizeye paralel makaslama direnci diiser,
yiizey piiriizlii olur ve gereksiz yere levhanin sonug rutubeti yiiksek bulunur. Bu durumlari
engellemek veya en aza indirmek i¢in daha uzun bir presleme siiresine ihtiya¢ vardir.

Taslagin her iki yiizeyine sicak presten hemen Once enjektorler vasitasiyla su
puskiirtiilmesi ylizey yogunlugunun artmasmna ve dolayisiyla daha siki ve az piiriizli
yiizeyler elde edilmesini saglamaktadir. Bu durum boyalik ve kaplamalik MDF’ler
acisindan uygundur. Ancak yiizey tabakalarinm rutubetinin nispeten yiiksek olmasi ve pres
kapanma siiresinin kisa olmas1 MDF’de orta ve yiizey tabakalarda ¢ok farkli bir yogunluga
sebep olur ki; boyle bir durum profillik MDF’lerde istenmez.

Yogunluk profili bakimindan MDF i¢in bir standart olmamasma ragmen yiizey
karakteristikleri dahil bir¢ok levha 6zelligi ile direkt olarak iliskisi vardir. Bu yiizden,
MDF’nin yogunluk profilinin siirekli kontrol edilmesi iyi bir proses kontrolii ig¢in
gereklidir. Levha ortalama yogunlugu ile minimum yogunluk arasindaki oranin minimum
olmast (% 90 gibi)basarili bir liretim yapildiginin gostergesidir.

Iyi bir profil iiretimi icin levha, orta tabakanin yiiksek yogunluga sahip olmasi
gerekir. Levha yogunlugunun azalmasi profil acilacak ylizeyin kalitesinin azalmasina
neden olmaktadir (Scheithauer 1999). Kisaca Onemli olan hususun genel ortalama
yogunlugunu arttirmaktan ziyade, freze kalitesi ac¢isindan orta bolgenin yogunluklarinin
arttirilmasindan gectigi ortaya ¢ikmaktadir.

Bu bolgelerin 6zellikle daha ince PVC ve kagit esashi malzemelerle kaplanmalar1 ya
da boyanmalar1 esnasinda piiriizliiliiklerinin en az olmasi kalitede basar1 ve maliyette
optimizasyonu saglar.

Uretim sonras1 kondisyonlama ¢ok onemli olup levhalarin soguyarak heniiz
tamamlanmamis olan reaksiyonlarinin tamamlanmasi uygun denge rutubetine gelmeleri
icin Oonemlidir. Sicak olarak istiflenen levhalar her zaman uygun olmayan freze kalitesi
verir ve MDF-profilde sekil bozukluklarma (donmeye) neden olur.

Boyalik ve kaplamalik MDF’lerde yogunluk profilinin yiiksek olmas: daha uygun
olurken, profillikk MDF’lerde nispeten homojen bir profil olmasi gerekmektedir.
MDF ortalama yogunlugu = 750 kg/m3 oldugunda,

Boyalik ve kaplamalik MDF’lerde;

Minimum yogunluk = 680 # 15 kg/m’
Maksimum yogunluk = 1000 + 50 kg/m’

11
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Profillik MDF’lerde,
Minimum yogunluk = 650 # 15 kg/m’
Maksimum yogunluk = 950 # 15 kg/m’
olmast uygundur.

Yodfunluk {kgim )

12000

Mak. vojiunluk
JLEE]

il \

| e
B0 Caalama vofunluk

I _—

. I o W{d ‘--"'\-"‘w,..-'*\.Ill

LK}
0 Min. yodunluk

I

1
A0

i 2] .00 500 B0 1431 1240 14,1} 14,13 18,1
Ealinhik {rmm?

Sekil 1.1. Profillik MDF i¢in Yogunluk Diyagrami (levha kalmligi 18mm).

Sekil 1.1°de goriildiigii gibi yiizey tabakalarinda yogunlugun yiiksek, orta tabakada diisiik
olmasina sebep olan faktorler genel olarak; pres kapanma siiresi, pres sicakligi, basinci ve
sliresi, pres diyagrami, orta ve yiizey tabakalar1 arasindaki rutubet farkidir. Taslagin her iki
yiizeyine sicak presten hemen Once enjektorler vasitasiyla su piiskiirtiilmesi yiizey
yogunlugunun artmasma ve dolayisiyla daha siki ve piiriizliliigii az ylizeyler elde
edilmesini saglamaktadir.

Standart MDF’ler genelde 700-800 kg/m’ yogunlukta iiretilmektedir. Boyalik
(Boyama amacli) ve profillik MDF’lerin nispeten yiiksek yogunlukta iiretilmesi kenar
isleme ve ylizey diizgiinliigii agisindan daha uygun bulunmaktadir. Levhalar icinde
yogunluk farkliliklar1 miimkiin oldugunca diisiik olmali ve yogunluk farkliliklar1 % 2.5°1
asmamalidir. Profillik MDF’lerde 6zellikle alt ve iist yiizey yogunluklariin esit olmasi
yani sira 1050-1200 kg/m’ gibi yiizey yogunluklari profilde donme acisindan riskli
olmaktadir. Ayrica, profillik MDF’lerde yukarida verildigi iizere minimum yogunlugun
600 kg/m3’den diisiik (6zellikle 550 kg/m’ *den az) olmasi halinde frezeleme kalitesinde
problemler c¢ikabilmektedir. Sekil 2°de gosterilen profilin okla gosterilen i¢ kisminin 650 +
15 kg/m3 yogunlukta olmast ylizeyin kaplanmasinda daha uygun ve siki bir yapi
vermektedir.
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Sekil 1.2. Profilin okla gsterilen bolgesinin 650 + 15 kg/m’ yogunlukta olmas1 uygundur.

Ulkemizde giiniimiiz itibariyle profil modeline gére levha degil de, biitiin profil
modellerine uygun olan yiiksek yogunlukta levha (750 kg/m’ ve iizeri) iiretimi tercih
edilmektedir.

Levhalar presi terk ettiginde yiizey ve orta tabakalar1 arasinda, hem sicaklik hem de
rutubet bakimindan 6nemli farkliliklar bulunmaktadir. Bu farklhiliklar levha icerisinde
gerilimlere neden olmaktadir. Bu gerilmelerin giderilebilmesi i¢in levhalarin klimatize
edilerek iyice sogutulmalar1 ve dinlendirilmeleri gerekir. Bu islem yapilmadan levhalar
islendigi takdirde, oluklasma ve kilicina egilme gibi carpilmalar olusabilmektedir (Houts
ve ark. 2000). Bu nedenlerden dolayr presten c¢ikan levhalarin kesinlikle yildiz
sogutucudan (klimatizasyon) gecirilerek 3 ila 4 giin bekletilerek 30-35°C’nin altina yani
ortam sicakligina yakin bir degere indirilmeli ve heniiz tamamlanmayan reaksiyonlarin
sona ermesi i¢in istifte dinlendirilmelidir. Yapilan bir caligjmada 41°C’de zimparalanan
levhanin yiizey piiriizliigii 4.35 pm, 27°C’de zimparalanan levhanin ise 2.70 pm olarak
Olctilmiistiir. Dolayisiyla sicakligi belirli bir degerin altina diisiiriilmiis levhanin
piriizlilliigii digerinden % 61.11 daha iyi sonu¢ vermistir.Sebebi yiiksek sicaklikta mdf
yiizeyindeki liflerin serbestliginin artmasidir (Nemli, 1995).

Son kullamimda rutubet degismelerinden kaynaklanan problemleri minimuma
indirmek icin levha veya parcgalarin rutubetleri kullanim yerinin rutubetine geldigi zaman
profil elde edilmeli veya birlestirilmelidir. Yiizey kaplama esnasinda MDF’nin profil ve
dar yiizey alanlarinda rutubet miktarindaki degisiklikler 6nem arz etmektedir. Eger bu
bolgelerde rutubet miktar1 % 1 artma gosterirse profil kalmhigina sisme % 0.8-1 kadar
artmaktadir. MDF’nin fabrika cikis rutubeti EN 622-1 standardinda % 4 ila % 11 aras1
olarak belirtilmesine karsin pratikte % 6+2 arasindadir. Profil iiretimi i¢cin kullanilacak
MDF’nin depolanmasi ve islenmesi esnasinda ortam rutubetinin % 7+2 olmasina saglayan
sartlar saglanmalidir.
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1.1.5.2. MDF’den Profil Uretilmesi Sirasinda Kalite Uzerine Etki Eden Faktorler
1.1.5.2.1.Profilin islenmesi Sirasinda Kalite Uzerine Etki Eden Faktorler Sirasiyla,

A. MDF'nin fiziksel ve mekanik 6zellikleri

B. Homojen bir yogunluk dagilimi (levhanm tamaminda)

C. Yogunluk profili

D. Lif yapismin tiiylenme, piiriizliiliik ve kesme esnasinda kopmalara sebep olmayacak
derecede uygun olmasi

E. Gozle anlayamayacagimiz elle hissedilebilecek kriterler ( yiizeyde dalgalanma, zimpara
hatalar1 ve oluklagma )

F. Levha yogunlugunun profil kesit ortasinda diisiik olmasi iyi bir goriintii alinamayacagi
sonucunu vermekle beraber bazi modellerde saglamliktan dolay: sikinti olmaktadir. Orta
kismin yogunlugu uygun olsa dahi yiizeylerde asir1 yiiksek yogunluk olmasi sonucu, bazi
profillerde Sekil bozukluklarina (donmeye) sebebiyet verilmis olmaktadir.

G. Genelde ciiriik, araklanmig ve kabuklar1 kalin olan soyulmamis agaclarin iyi freze
kalitesi vermedikleri anlasilmis olup, kisa lifli yaprakli agacglarin iyi ylizey goriinimii
vermekle beraber, profil kesitin orta kisminin frezesinin uzun lifli igne yaprakh agaclara
oranla daha iyi sonu¢ vermektedir.bu durumun sebebi daha homojen bir lif yapisina sahip
oldugu i¢indir.

H. Bazi model profillerde levha orta kismina fazla inilmediginden dolayr yogunluk profili
cok Onem kazanmaktadir. Dolayisiyla yogunluk profilini etkileyen faktorler dikkate
alimmalidir.

I. Zimparala makinesinin levhanin her iki yiizeyinden esit miktarlarda almamasi
durumunda da donme, piiriizliiliikk vb. gibi kalite problemleri olusmaktadir.

J. Ebatlamadan ¢ikan ham taslaklar ve islenmis profiller asir1 sicak-soguk ve ekstra nemli
ortamlardan korunacak Sekilde istiflenmelidir. Aksi takdirde Oncelikle istifin en
istiindekilerde ¢alisma oldugundan zayi olma durumu séz konusu olmaktadir.

K. Bigak sayisi, besleme hiz1 ve devir sayisi freze kalitesi bakimindan su sekilde 6nemli
olmaktadir;

1. Bicak Sayisi: Pratikte bigak sayisi arttikca bicaklarin yiizeyde talas alma adim sayisi

degistiginden daha iyi ve daha piiriizsiiz yiizey elde edilmis olur.

2. Devir Sayisi: Devir sayis1 arttiginda birim zamanda yiizeye etkiyecek bicak darbesi fazla
oldugundan daha 1yi ylizey elde edilir.

3. Besleme Hizi: Besleme hizi diiserse yiizey iyilesmekte fakat cok fazla diiserse bicak
daha dar alanda ¢ok fazla donmeden dolay1 1sin1p yanma olmaktadir.

4. Bicak Bileme Kalitesinin Piiriizliilige Etkisi: Bigaklarin baglandig1 mil eksenine bigak
kesici ucu ayn1 mesafede bilenmis olmali, aksi takdirde bazi bigak uclar1 keser bazilar1 ise
kesmez ve ondiileli bir goriiniim olusur.

- Ondiileli goriiniim millerde salg1 olmamasi sonucunda da olusur.

- Kesici bicaklarin 6n ve arkasindan mutlaka yeterli miktarda bir baski olmalidir.

5. Korelmis Bicak: Korlenmis bicagin da profil yiizey kalitesi lizerine olumsuz etkisi
vardir. Yapilan bir caligmada kor bicakla islenen profilin piiriizliiliigti 11.14 pm, keskin
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bicakla islenen profilin ise 7.3 um olarak 6l¢iilmiis ve bu degerin digerinden % 52.6 daha
1yl sonug vermistir.

1.1.5.3. Profil Taslaklarinin Kaplanmasi Sirasinda Karsilasilan Problemler ve C6ziim
Yollan

Profil acilmis parcalarin kaplama malzemesiyle kaplanmasinda karsilagilan temel
problemleri ii¢ baslik altinda toplayabiliriz.

1.1.5.3.1. Tutkal ile lgili Problemler

Poliiiretan tutkal ile sertlestirici iyi karistirilmadig takdirde yapisma ile ilgili bazi
sorunlar ¢ikmaktadir. Sertlestirici yeterli olmayinca yapismama ya da sonradan a¢cma
problemleri olmaktadir. Sertlestirici c¢ok katilirsa erken sertlesme sonucu sikintilar
olabilecektir. Ayrica ,tutkalin normalden fazla siiriilmesi halinde (175 gr/cm3) yapismama
kabarma vb. sebeplerden dolay: iiretim aksakligi olur. Sivi tutkal icerisindeki solvent-
inhibitor'in tamamen ugurulmast gerekir, aksi takdirde daha sonra acma yapabilir.
Hazirlanan tutkal 12 saatte bitirilmelidir, aksi takdirde katilagmaktadir.

1.1.5.3.2. isletme ile Tlgili Problemler

Isletme sicakligi 20°C' nin altina diiserse kapasite azalmakta, yapismada problemler
olugmakta ve bunun sonucu olarak kalitede diigme olmaktadir. Ham profil iizerindeki toz
vb. kirler fir¢a ve emis sistemleri ile tam alinamazlarsa kapl yiizeyde bu yabanci maddeler
belirgin sekilde goze carpmaktadir. Baski silindirleri asinmis ve uygun ayar yapilmamis ise
kalite bozulabilmektedir.

1.1.5.3.3. PVC Kaplama ile Ilgili Problemler

PVC kalinliginin homojen olmamasi sonucu iiretim akis1 esnasinda kopmalara sebep
olabilmektedir. Iskarta oraninda da bu yiizden artiglar olabilmektedir. Ayrica, PVC iiretimi
esnasinda cizik vb. yiizey kusurlar1 sonucunda kalite bozulmakta ve yine iskarta orani
artmaktadir. PVC renginde de zaman zaman hatalar olabilmektedir. Finish-folyo kullanimi
profilli yiizeylerin hatalarmi belli etmekte iken, PVC kullanimi bu hatalar1 olduk¢a kapatir.
Kalin PVC (200 um ve iizeri) ise cok daha diizgiin yiizeyler vermesine karsimn maliyeti
arttrmaktadir. Giiniimiizde Avrupa’da 300 pm kalmhiginda folyo kullanilmaktadir.
Yogunlugu 750 kg/m’ olan levhalarn orta bolge kaplanmamus profillerin yiizey piiriizliigii
agac tiiriine bagh olarak 8-15 um iken (PVC kaplanmas1 durumunda piiriizliiliik 2-3 um’ye
diismektedir. Sayet bu profiller PVC yerine ince kagit folyo ile kaplansayd: kaplandiktan
sonraki goriintii PVC kaplidan daha menfi olacakti, ayrica folyolarda islanabilme ve renkte
solma gibi olumsuzluklar olabilmektedir.

1.2 Yasar Ahsap A.S.’nin incelenmesi
Gilineydogu bolgesinde, 1981 Yilinda Gaziantep Organize Sanayi Bolgesinde
kurulan, Orman Uriinleri Pazarlayan bir firma olarak sektdre adim atan YASAR AHSAP,

miisteri memnuniyeti, iiriin kalitesi, hizmet kalitesi prensipleri dogrultusunda, gelisen bilim
ve teknolojinin 15181nda kendini siirekli yenileyen ulusal bir firmadir.
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Yasar ahsap 1999 yilinda ISIK markasi ile profil tiretimine baslamis, 2001 yilinda,
yullarin bilgi, birikim ve tecriibesi ile hicbir fedakarliktan kaginmayarak insa ettirdigi,
zengin ve modern makine parkina sahip, en son teknoloji ile donatilmis yeni tesislerine
tasinmustir. 2003 yilinda,piyasadaki gelismeleri dikkate alarak, profil tiretiminde farkli bir
cizgiye sahip EWP markas: ile sektordeki yatirimlarina yenisini eklemistir.

Sekil 1.3. Yasar Ahsap EWP Modelleri.

Isletme, 2007 yilinda, ISIK PANEL KAPAK markasiyla 10 adet model ve 18 cm den
90 cm ye kadar ara olciilere sahip panel kapak iiretimine baslamistir. Uretimde iscilik ve
zaman kaybini en az'a diisiirerek seri tiretim imkani1 saglamistir. 30 adet renk ve 62 adet
modern, saglam, zarif, kaliteli, standart profil ve 10 adet panel kapak tasarimu ile iiriin ve
hizmet kalitesini siirekli iyilestirerek miisteri memnuniyetini hedeflemistir.
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Sekil 1.4.Yasar Ahsap Panel Kapak Modelleri.
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Sekil 1.5. Yasar Ahsap Firmasimin Yerlesim Krokisi.
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1.2.1.isletme Boliimii

Yasar ahsapta profil liretimi; genel olarak MDF’den {iretilen tasiyic1 dar parcalarin
sekillendirilmesi , ylizeyinin freze (weinig) isleminden gecirilmesi ve bunlara gore
boyutlandirilmig kaplama malzemeleri (PVC- ponil vinil kloriir) ile kaplanmasi islemlerini
icermektedir. Bu isletmede 2 vardiya seklinde toplam 165 is¢i ¢alismaktadir. Firmada 4
tane Orman End Miih. gorev yapmaktadir. Idari kisimda 20 kisi gorev yapmaktadir.
Cizelge 1.1°de bu profil liretiminin genel is akis1 goriilmektedir. Bu isletme kapasitesi aylik
yaklasik olarak 2.500.000 m tiil diir (Anonim, 2008).

Hammadde JADF) Hammadde (PVC PP
Boyutlandrma Boyutlandirma

Frezeleme

l i

Eaplama =

l

FPaketleme

Depalama

Sevkivat

Cizelge 1.1.: Profil iiretimi i akig1 semasi.

Profil tiretim teknigi incelendiginde; profil kaplama makinelerinde en 6nemli etken
tasityic1 malzemeye gore uygun yiizey kaplama ve tutkal siirme sistemlerinin secimidir.
Bunun icin asagidaki etkenler gbz oniinde bulundurulmalidir.Kaplanacak tasiyict malzeme
once otomatik profil makinelerinde (coklu yiizey isleme) islenerek istenilen profil seklinde
kaplanmaya hazir duruma getirilir. Bu islem i¢in profil kaplama makinesine sevk edilip,
malzeme cinsine gore 4 degisik tutkal uygulama sistemi ile tutkallama islemi yapilir.

Bu sistemler asagidaki gibi belirtilebilir;
1-) MDF, yonga levha ve 6zgiil agirlig1 diisiik masif (Goknar vb.) gibi malzemeler iizerine
dogal kaplamanin uygulanmasi: Bu islemde EV A bazli hot-melt tutkal kullanilir ve tutkal

sirme sistemi ¢ok duyarlilik gerektirmediginden, rulolu tutkal iinitesi kullanilarak
gerceklestirilir.
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2-) MDF veya masif lizerine melamin esash veya kalinhigi 0,5 mm ’den az dogal
kaplamanin uygulanmasi: Bu islemde EVA bazli hot-melt tutkali, tekli rulo kullanim1 ve
cok az miktarda tutkal uygulanmasi ile yapilir.

DR i o
BELUmM = L PAKETLEME BOLLIMLI
[ ] EE:' AmiBal L) BOLorL
| ] | 1
PAREL
K APAL I_I:——E-I_I |—|——|I;-r|
g PROFIL KAPLARMA BOLOMU
O=40 o
————

FREZE BIOLUMU

[
Al
%I% PAMEL EBATL AhA RAAK.

i

[1aan

Sekil 1.6.Yasar ahsap fabrika tiretim plani.

3-) MDF, masif veya PVC profiller iizerine PVC folyo veya melamin esasli ince
malzemelerin  uygulanmasi: Bu islemde cift kompenantli poliiiretan tutkal
kullanilmaktadir. Bu tutkalin pahali olmasi, tutkal uygulama sonrasi baski iinitelerine
gelinceye kadar tutkalin dokunma kuruluguna getirilmesi i¢in ilave kurutma tiinelini
gerektirmektedir. Buda iiretime ek bir maliyet getirmektedir. Fakat bu sistemin iiretiminde
yiikksek maliyetler olmasina ragmen 6zellikle dis cephelerde kullanimlar i¢in iiretilen PVC
profil iizerine PVC folyonun yapistirilmasimnda tek ¢oziim yoludur. Giiniimiizde PVC
dogramalarin iizerine renkli ahsap desenli PVC folyonun uygulanmasi ancak bu yontemle
ve en 1yi sekilde yapilmaktadir.

4-) MDF, yonga levha veya masif iizerine ahsap kaplama veya melamin esash
malzemelerin ¢ok az film kalinliginda uygulanmasi: Bu islemde PVA tutkalinmm hem
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folyoya hem de profillendirilmis malzemeye uygulandiktan sonra enfraruj ile isitilarak
uygulanmas1 gerekmektedir.

1.2.1.1.Dilimleme Boliimii

Panel malzemelerin muhteviyati itibari ile ister cips gruplu olsun, isterse agac gruplu
olsun, ayn1 ve esit 6zellikte (homojen) degildir. Homojen olmayan bir hammadde ve iiriin
grubunun islenmesinin ilk asamasi olan, kesim isleminde olmasin gereken metodoloji ve
mevcut kesim tekniklerinin verimliligi ile bunlara ait, kesici takim ve makineler hakkinda
bilgi sunulacaktir. Masif den olusan panellerde; panel kalmlig1 ve kesim hatti ile ilgili
malzeme dagilimi farkliliklar gosterir. Masif lif yapisina bagli olarak, kesim kesitinde sert
ve yumusak dokular ile birlikte, bunlarin malzemenin i¢ gerilimi ve kopma ve yine kesme
direngleri farkliliklar arz eder. Sunta; sunta lam, mdf ve mdf lam gibi agregatlardan olusan
ve icerisinde termal, UV, yada mikrodalga tahrikli yapistiricilar ihtiva eden panel
malzemelerde de kesim kesitindeki kesme ve kopma direncleri de homojen olmamakla
beraber, masif kesitindekine gore daha kolay modellenebilir (Avci 2007).

The photo shows the WNT 600 model with o e
automatic loading of panels from lift table. 1

Sekil 1.7. Selco wnt 600 modeli (panel ebatlama makinesi).

Yaristiricinin  kuruma siiresi ile iligkili yada muhteviyatindaki molekiiler tasiyicinin,
olusum digina atilmas: siirecinde, yapistirict molekiilleri panel malzemenin yiizeyine dogru
taginirlar. Bu tasmmma esnasinda da iiretim teknigine bagli olan nedenlerden dolayi,
molekiiler plastisite 6zelligini yitiren Yapistrma molekiilleri baglanma sekillerini
(kovelent) degistirerek sertlesirler.

Bunun sonucu ise iiretilen panel malzemenin; yiizeyde sert ve kirilgan icte yiizeye
gore daha yumusak ve daha az kirilgan bir yapilanma gostermelerine neden olur.Bu
durumda malzemede gozlenen kesme, kopma ve yirtilma direngleri de degiskendir.
Malzemenin kurursuz kesiminde malzemenin en yiiksek direncli yerinin kesimi i¢in gerekli
kuvvetten daha biiylik bir kuvvet yeterli gibi diisiiniilebilir. Kuvvetin hiz ile iligkisi
diisiiniiliirse kesim kalitesi ilerleme hizinin azaltilmas: ile daha yiikselir. Ancak ilerleme
hizinin azaltilmas1 iiretim kaybma neden olacaktir. Kesitteki malzemenin homojen
olmamas1 nedeni ile degisken kesim kuvveti ihtiyac1 gdsteren makine siirekli bir titresimle
kars1 karsiyadir. Malzemenin titresim altinda kesilmesi ise kesim iinitesinin ek olarak
balans ve rot olusumu riski ile karsi karsiya kalmasi anlamina gelir.Boyutlandirma
islemleri, standart boyutlardaki MDF levhalarin ve yapay kaplamalarin iiretilecek profil
boyutlarina getirilmesi islemlerini kapsamaktadir.
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Boyutlandirma islemleri i¢in 3660x1830x18 mm, 280x210x18 mm, 280x220x18 mm
boyutlarindaki MDF levhalardan yararlanilmakta ve islemler farkli tip ve kapasitedeki
daire testere makinalarinda gerceklestirilmektedir. MDF levhalarin boyutlandirma islemi,
profil genisligine gore 2-3 mm toleransla yapilmaktadir. Boyutlandirma islemleri igin;
genellikle coklu dilme daire testere makineleri kullanilmaktadir. Bu makinelerde 6nemli
olan kesim kapasitesinin yliksek olmasidir. Ciinkii, burada kesilerek boyutlandirilan
profillendirilecek parcalar, mobilya iiretimindeki gibi kisa ve genis yiizeyli pargalar
olmayip, genislikleri ¢cok az boylar: ise fazla olan parcalardir. Bu bakimdan dar ve uzun
olan bu parcalarin kesim islemlerinde, daha ¢ok 6zel tasarlanmis makinalar kullanilmalidir.
Yiiksek kapasitedeki iiretimler i¢in daha yararli ve ekonomik olan asansorlii (otomatik
beslemeli) boyutlandirma makinalar1 kullanilmaktadir.

Bu isletmede (yasar ahsap) selco adli Italyan yapim yiiksek kapasiteli tam otomatik
makineler kullanilmaktadir. Kesim hassasiyeti 0,01 mm dir. Selco makinesini 5 boliimden
olusmaktadir. Bunlar;

1-)Lift table 2-)Pusher 3-)Testere arabas1 4-) Baski tablas1 5-) Tasiyic1 bacaklar
1.2.1.1.1. Lift Table

Asansoriin gorevi makine igerisine alinan mdf tabakalarinin ilk etapta belirli bir
yiikseklige kadar kaldirip sabitlemek ve her kesim periyodunun baslangicinda kesilecek
mdf tabakalarmin kalinlig1 6lciistinde mdf yi yukari kaldirmaktir. Bu sayede pusherin
alacagi mdf kontrol altina alinmis olur asansére mdf yiiklemesi fazla olursa makine komut
vermez bu smir 8mm ile 540 mm arasindadir. Asansor zincirli sistemle c¢alismaktadir
asansOril tasiyan ayaklarin dis kistmlarinda vida adimli oluklar bulunur, bu ayaklarin
zeminin de ise disliler vardir; zincir bir motor sayesinde donerek bu dislileri ¢evirir ve
asansor ylikselmeye baslar (Anonim, 2008).

Sekil 1.8. Lift Table (asansor).

Makinedeki biitiin bu sistemi kontrol eden cihazin adi encoder dir. Bu cihazlar
sadece verilen komutlar dogrultusunda caligmaktadir Makine icerisindeki biitiin parcalarin
hareketini sinirmi, hizini1 ‘encoder’ kontrol etmektedir. Bu cihazin komutlar1 ise bilgisayar
araciligiyla yiiklenmektedir Makineyi calistiran program igerisine sadece uzman kisiler
miidahale eder. Asansorde yasanan en biiyiik sikintinin sebebi zincirin belirli periyotlarda
bakimi yani yaglanma islemi gectiginde ciddi oranda ses yapmakta ve zincirin hareketini
saglayan motoru zorlayip yakmaktadir. Bu yilizden zincirin siirekli olarak kontrol edilip
gerekli bakimlarmin yapilmas: gerekmektedir.
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1.2.1.1.2. Pusher

Makineye her yeni mal (mdf) geldiginde Kalibrasyon (sifirlama islemi) yapilir.
Kalibrasyon Pusher testerenin ve asansoriin baslangic noktasma gelmesi anlamma gelir.
Pusher icin baslangic noktasi makine icerisinde en arka kisimda asansoriin hizasina
gelmesi demektir. Bu arka kisma gelince, asansor mdf tabakalarini yukari kaldirir ve
Pusher’in ikinci bacaklar1 asagiya inip kesilecek olan mdf tabakalarini iter.

..1-,.5..—'-1-.._-?,.. .-"‘-q- ..ﬂms.# n..-m;l -
E'-'F.-_-HT"E';E- At ‘F-_‘--*"-r: S

Sekil 1.9. Pusher Tutucu Bacaklar.

Pusher_ izerinde toplam 14 adet bacak vardir, bunlarin 4 tanesi itici, 10 tanesi tutucu
bacaklardir. Itici bacaklar mdf’yi asansor tizerinden alip kesilecegi yere getirilmesini saglar
ve daha sonra hizalama( sifirlama) islemi yapilir.

Sekil 1.10. Sifirlama Islemi ( mdf hizalama ).

Hizalama islemi biitiin tabaklarin ayni diizlemde olmasi saglanir. Itici bacaklar
gorevini tamamladiktan sonra yukar1 kalkar, tutucu bacaklar asagiya inip ayni diizlemde
olan Mdf tabakasini tutup ileri dogru baski tabakasinin altina getirir ve kesilecek genislige
gore kendini ayarlar. Kesim hassasiyeti tamamu ile Pusher’e aittir. Pusher’de herhangi bir
kayma, kesilen mdf partilerinde kendini belli eder.

Pusher kanalli raylar lizerinde hareketini saglamaktadir. Bu sisteme komut Encoder
tarafindan verilir. Bilgisayar programina girilen para metrik kesim degerleri Encoder
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sayesinde Pusher’e iletilir. En son parti kesilirken Pusher bacaklar1 acilir, geriye dogru
cekilir ve kesim bittikten sonra mdf parcalarini ¢alisan kisinin rahatca alabilmesi icin
ileriye dogru iter ve diger partiyi almak i¢in tekrar baslangic noktasina gider.

Sekil 1.11. Son parti kesim islemi.

Kalibrasyon yapmamizin sebebi her parti kesimindeki hatalarin minimum seviyeye
indirilmesini saglamaktir. Olumsuz durumlarda ,6rnegin makine arizaya gectigi zaman
veya elektrik kesintisi oldugu durumda tekrar kalibrasyon islemi yapilir. Bunun sebebi fire
mal ¢ikmasini engellemektir. Pusher’de meydana gelen en biiyiik ariza ,bir ucu ile diger
ucu arasindaki farktir. Bu da kesilen mallarda ol¢ii diisiikliigline sebep olur ve mallar
arizali olarak ¢cikmaya baglar.

1.2.1.1.3.Baski Tablas1

Makinedeki baski tablasmnin gorevi kesim esnasinda mdf tabakasmin kaymasmi
engellemek ve testereden dolay1 olusacak titresimi minimum seviyeye indirmektir. Kesim
esnasinda testere mdf tabakasmin iist kismma ciktigr icin baski tablasi olusabilecek
kazalar1 engellemek ve daha giivenilir ve emniyetli bir kesim ortamu saglamaktadir.

Baski tablasinin agirligi 4 ton, uzunlugu 6 mt. dir.Yanlarda hava ile ¢alisan pistonlar
bulunmaktadir. Bu pistonlar baski tablasinin asagi, yukari hareketini saglamaktadir.
Pistonlarin gorev yapabilmesi i¢in hava basinct min. 6 bar olmas:1 gerekmektedir. Baski
tablasinin 6n kisminda koruyucu perde bulunmaktadir, bu perdenin amaci; kesim esnasinda
olusabilecek tehlikeleri engellemektir. Baski tablasmin alt kismi1 yumusak plastiktir, bunu
sebebi,bask1 tablas1 asagiya indiginde mdf tabakasinin kirilmasini engellemektir.Baski1
tablasmin orta kismu oluklu bir yapiya sahiptir, bu oluklu yap1 kesim esnasinda testerenin
kullandig1 hatt1 olusturmaktadir. Uzun siire testere calistiginda 1sinip yon degistirmekte
( sikisma) ve baski tablasini i¢ kismina degip elmaslar1 kirmaktadir.
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1.2.1.1.4.Testere arabasi

Sekil 1.12. Testere degistirme islemi.

Testere arabasi li¢ katli demir bir ray lizerinde hareketini saglar, bu raylarin uzunlugu
6300 mm dir. Altta bulunan motor sayesinde testere arabasmin ileri geri hareketi
saglanmaktadir (Anonim, 2008).

Mekanizmanim caligma prensibi 3 sathadan olugmaktadir.

1- ) Testere motorunun devrini bulmast:ilk start
verildiginde testere motor devrini buluncaya  kadar
bekler ve sonra kesim islemine baslar.

2-) Kesme islemi : Kesme islemi programda bulunan
kesim uzunluguna gore degisir,bu deger istege gore
ayarlanabilir.

Sekil 1.13. Testere 6n goriiniim semasi.

Min 10 mm ,Max. 5800 mm dir. Diger bir husus ise kesim devridir, burada makinenin
kesim hiz1 ayarlanmaktadir.

3-) Kesim islemi bittiginde tekrar baslangica donmesi : Bu islem genelde Max. Devirde
yapilmaktadir. Bunun sebebi i kayiplarint minimum seviyeye indirmektir.

4-) Kesme hizi: kesme hiz1 10 dv/dk ile 100 dv/dk arasinda degismektedir.
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1.2.1.1.5.Hava Yastiklar

Makinede 5 adet hava yastikli tabla bulunmaktadir. Bu hava yastiklarmin altinda
salyangoz motorlar1 bulunur ve tablaya siirekli hava gelisini saglar. Hava yastiklarinin
gorevi kesilen mdf partisi ile alt tabla arasinda hava kiitlesi olusturup mdf parcalarinin
rahat bir sekilde hareketini saglamaktir.

Sekil 1.14. Hava yastiklari(salyangoz motorlu olup mdf (Medium Density Fiberboard)
parcalarinin hareketini kolaylastirir).

1.2.1.2. Selco Makinesinde Uyulmasi1 Zorunlu Kontrol ve Emniyet Kurallar

= Makineden ilk ¢ikan parcgalarin dlciilerinin kumpas ile kontrol edilmesi.

= Saltere basarak makineyi durdurmaymaiz.

= Makine calisirken kapagi kesinlikle agmaymiz.

= Makine calisirken elinizi makine i¢ine sokmayiniz.

= Makine durdugumda hava tutarak makineyi temizleyiniz.

= Makine 6n ve arka kapaklar acik kesinlikle ¢caligtirilmamalidir.

= Makine i¢inde yada iizerinde hi¢cbir malzeme bulundurulmamaldir.

= Makineye model ayar1 sadece makine operatorii tarafindan yapilmalidir.diger
personel ayar siiresi boyunca makinenin hi¢gbir aksamina dokunmamalidir.

= Makine bekleme siiresince ana sartelden kapatiniz.

= Kisa siireli beklemelerde emniyet butonu basili olmalidir.

= Makine ¢alisir durumda iken basibos birakilmamalidir.

= Makine igerisinde biriken talaslar her giin 6gle arasinda ve aksam is bitiminde
temizlenmelidir (Anonim, 2008).

1.2.1.3. Testere Bileme

Testere bileme, vollmer adli Almanya yapimi tam otomatik bilgisayar teknolojisi ile
calisan icinde iki adet hidrolik basin¢li  otomatik motorlar bulunan bir makine ile
yapilmaktadir. Bu makinenin alt kisminda 40 It kapasiteli su-bor yagi karisimi haznesi
bulunmaktadir. Bu karisim bileme esnasinda bileme tasimnin kaybini minimuma indirip
daha temiz bileme yapma imkami verir ve bileme tagimin Omriinii uzatwr. Bileme
esnasidaki hem tasta hem de elmastaki minimal diizeydeki kirilmalar1 engeller.
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Makine icerindeki esas ana kismin oldugu mekanizma diizleminde 4 adet ayar kolu
bulunmaktadir. Ust kisimdaki ayar kolu testere i¢ ve dis agilarmin ayarmi yapmak icin
kullanilmaktadir. Bunun altinda bulunan iki adet ayar kolonun gorevi ise soldaki ayar kolu
asag1 yukar1 ayarlamak icin kullanilir, sagdaki ayar kolu ise sirt diisiirmede asagi yukari
sirt diisiirmede derece vermede kullanilmaktadir. En altta bulunan ayar kolunun gorevi
hem i¢ hem de dis bilemede pas vermek icin kullanilir.

oo D e T
|

Sekil 1.15. Vollmer Testere Bileme Makinesi.

Sirt diisiirmede ve i¢ bilemede farkli taslar kullanilmaktadir. Sirt diisiirmede 0.20-
0.50 mm pas(alman miktar) verilmektedir, sirt acis1 15 derecedir i¢ bileme yapilirken 0.15-
0.20mm pas verilmektedir. Sirt diisiirmenin sebebi; elmasin daha uzun bir siire ¢aligsmasini
saglamak ve kesim esnasinda mdf boy parcalarmin alt ve iist kismindaki testere
kirilmalarmi minimum seviyeye indirip daha temiz bir kesim ve daha verimli bir ¢caliyma
icin testerelere sirt diisiirme yapilmaktadir. Testereler calisirken zamanla elmasin ug
(sivri) kisminda korelmeler meydana gelmektedir. Bu korelmeler testerenin her partideki
kesim adetini giderek diisiirmekte ve kesim kalitesini zayiflatmaktadir, bu nedenle sirt
diisirme yapilip korelen uc¢ kisim keskinlestirilip daha temiz ve piiriizsiiz bir kesim
saglamaktadir.

Sekil 1.16. Sirt diisiirme ve sirt bileme. Sekil 1.17. i¢ bileme.
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Ic bilemede ise elmas yiizeyimden 0,05-0,10 mm arasinda pas verilmektedir. Ic
bileme yapilmayan testere kesim yapmaz ve calisma esnasinda mdf de kiriklar meydana
getirir ve kisa siire icinde testere sikisir.

Sekil 1.19. Testere temizleme.  Sekill.20. Talas agisi.

Sekil 1.18. Sirt diisiirme tasi.

Testerelerin govdeleri saf celikten imal edilmistir. Bu testerelerin en zayif yani
calisma esnasinda ortaya ¢ikan 1stnmadan dolay1 egilmeler meydana gelmesidir. Bu egilme
neticesinde testere kendi kesim diizleminin digma c¢ikmaktadir ,zaman zaman makinenin
list baskisina degip elmasi tamamiyla kullanilmaz hale getirmektedir.Bu da kesim
esnasida yakma sorununu ortaya cikarir.

Sekil 1.21. Sirt diisiirme. Sekil 1.22. Sirt bileme. Sekil 1.23. Sifirlama islemi.

Kenarlarinda yaniklar bulunan mdf parcgalar1 dlciileri diger parcalardan daha diisiik
oldugundan dolay1 profil eldesinde kullanilmaz. Fire mal olarak degerlendirilir, yakma
sorunu olan testereler randimanli ¢aligma gosteremez, bu sorunun Oniine ge¢cmenin en
Onemli ¢Oziimii testerelerin belirli periyotlarda degistirilmesi ve 1iyi bilenmesi
gerekmektedir

Vollmer bileme makinesinde su tip testereler kullanilmaktadir.

1-400luk 72 dis 3.2 mm elmas kalinlig1 2.2 mm govde kalinhigr gévde i¢ cap1 80 mm dir
2-300' luk 96 dis 3.2mm elmas kalinlig1 2.2 mm govde kalinhig1 gbvde i¢ cap1 80mm dir.
3-120 lik 36dis 4.7 mm elmas kalinligr 3.2 mm govde kalinhig1 govde i¢ cap1 40 mm dir
4-125 lik 24 dis 2.8 mm elmas kalinlig1 2mm goévde kalinlhig1 gévde i¢ ¢capt1 40 mm dir
5-120 lik 36 dis 2.4mm elmas kalinlig1 2 mm govde kalinhig1 govde i¢ cap1 40mm dir
6-150lik 36 dis 3.2 mm elmas kalinlig1 2.6 mm govde kalmhgi gbvde i¢ cap 40mm dir
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1.2.1.4. Bicak Bileme

Bicak bileme iki ana baglik altinda incelememiz gerekmektedir ;

1 Blanket bileme
2 Lehimli bigak bileme

1.2.1.4.1. Blanket Bileme

Sekil 1.24 Blanket bigcak bileme makinesi.

Isletmede makinelerde calisan
modellerin ¢ogunun bicagi blankettir. Bunun
sebebi  blanket bigcaklarin daha uzun siire
dayanmasi1 ve lehimli bicaklara gore daha
fazla (m tiil olarak) iiriin cekmesidir.

Blanket bilemeye gelecek olan
bicaklar ~ makineden sokiildiikten sonraki
islem iyice hava tutulmasi gerekmektedir.
Hava tutmamizin sebebi bileme esnasinda ki
hassasiyetin azalmasmi engellemektir. Ikinci
olarak bicak makineye yerlestirilir. O modele
ait sablon makinenin sablon kismina
yerlestirilir, sablon her modele gore degisir
bicagin  iist seklinin  aynmisidir  sablon
kullanmamizdaki ama¢ bileme esnasinda
biitiin noktalar1 tasm aymi oranda almasini
saglamak ve tasin kirilmasimi engellemektir.

Sadece diiz bicaklar bilenirken sablon kullanilmayabilir. Makine otomatik bilemeye
almir ve bileme islemi gerceklesir. Bileme isleminde dikkat edilmesi gereken hususlar

sunlardir;

Bigak ylizeyinde herhangi bir kirik olmamalidir.

Makine bileme suyu ( bor ve su karisimi ) sik sik degistirilmelidir.

Bigak bileme tagmin kalinlig1 2 mm olmalidir.

Bileme esnasinda ani hareketlerden kaginilmalidir.

Bigak ylizeyine pas (yiizeyden alma) orani az az verilmelidir .

Bicak bileme esnasinda duraklama yapilmadan bileme islemi yapilmalidir.
Bileme islemi bittikten sonra bigak optiklenir.

Bicakta calisma esnasinda olusabilecek cizgileri engellemek icin biitiin

yapraklar1 dikkatli bir bicimde ve ayn1 oranda bilenmesi gerekir.
e Bicagin dort yapraginin ve dayamalarin toplam agirliklarinin birbirine esit
olmas1 gerekmektedir bu durum cok Onemlidir eger biri digerlerinden farkl
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olursa caligma esnasinda bicak ses yapar ve profil yiizeyinde dalgalanmalar
olusur.
Makinedeki bileme tasi devrini bulmadan bileme islemine baglanilmamalidir.

e Makinede calisan operator koruyucu gozliik ve maske kullanmalidir.

® Makinede kullanilan sablonlar hasar gordiigiinde yada eskidiginde kesinlikle
degistirilir, clinkii sablondaki hata direk olarak bicaga yansimaktadir.

1.2.1.4.2. Lehimli Bicak Bileme

Lehimli bicaklar blanket bicaklardan daha farkli bir yapiya sahiptir. Genellikle
renkleri kirmizidir. Bu bicaklarim elmaslar1 govdeye lehimlidir, elmas kalinligi 4 mm i¢
capi1 ise 40 mm dir. Yiiksek devirde calismaya elverisli degildir. Blanket bigaklara nazaran
daha diisiik iiretim kapasitesine sahiptir. Lehimli bigaklarin kesim giici azaldigi zaman
bileme islemi yapilir. Her bilemede bigak yiizeyinden 0,01 mm veya 0,02 alinir. Bu isleme
‘pas’ denilmektedir. Tahmini olarak bir bicak; 40 defa bilenebilir. Lehimli bicagin elmasi
bittiginde tekrar elmas kaynak edilmesi i¢in gerekli firmalara sevki yapilir. U¢ kismina
lehim edilecek elmas daha dnceden belirlenen olciilerde yapilmaktadir (Anonim, 2008).

1.2.1.5. Wemmg (freze) Boliimii

Sekil 1.25. Weinig unimat 500 freze makinesi.

Makine emniyet fonksiyonlari :

- Kapak otomatik isletmede kilitlenir.

- Miller on saniye i¢inde mil frenleri vasitasiyla hareketsiz konumda kalir.

- Bir mil devreye girdigi zaman adim adim geriye dogru ilerleme tertibatina gecer.
- Krisinin yukar:1 dogru ayar: kilitlenir.
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Sekil 1.26. Weinig Freze Makinesinin I¢ Goriiniimii.

1.2.1.5.1. Weimig Makine Cahsma Prensibi ve Makine Ozellikleri

Ayar ozellikleri: makine ayar1 yapilmadan once emniyet butonuna basilir ve makine
giivenlige alinir. Birinci olarak makine arkasinda ki ilk makineye giris speri ayarlanir. Yan
sperler makinede ¢ekilecek modelin genisligine gore ayarlanir, bu sper yayli oldugundan
makine tolerans1 10-15 mm kadar degismektedir. Giris ve yan sperler ayarlandiktan sonra
modelde calisacak bigaklar ayarlanir, optiklenir ve caligmaya hazir hale getirilir. Bicaklar
yerine takildiktan sonra parga Ol¢ii kontrolii icin 1-2 boy cikarilir ve kontrol edilir. Kalite
kontrol elemanlar1 ayara onay verdikten sonra makine siirekli ¢calisma pozisyonunda devam
eder.

Belirli periyotlarda bigaklar bilenir bu periyot her modele gore degisiklik
gostermektedir. Profil ylizeyinden veya diger kesitlerden bicagin freze yaptig1 oran arttikca
bicak daha cabuk asmacagindan kesme orani diiser ve bicak uglar1 hafif hafif yanmaya
baslar, kesim gii¢lesir boyle durumlarda bigagin bilenmesi gerekmektedir. Bicagin kor olup
olmadigint anlamak i¢in profil yiizeyine bakmak yeterlidir ylizeyi daha piiriizlii ve lifli bir
yapiya sahiptir bu durumda bicak kesmeden ¢cok koparma islemi yapmaktadir ve yer yer
profil yiizeyinden parca koparmaktadir.

Diger bir husus ise baskilardir baskilarin gorevi profilin makine igerisinde
ilerlemesini saglamaktir. Baskmin orta ¢apt 15 cm dir yap1 malzemesi sert aliminyum
veya demirden yapilmustir. D1s kismu lastik kaplamadir bu kaplamanin kalmlig: ise 12 mm
dir bu baskilar zamanla ¢alistik¢a asinir ve tekrar ylizeyine kaplama islemi yapilmaktadir.
Baski makine icerisinde asindik¢a parcanin makine icerisinden gegisini saglayamaz ve ara
ara duraklama yapar bu durum profil yiizeyinde duraklama hatasini ortaya ¢ikarmaktadir.
Makinede ¢ekilen modelin pargalarinin hepsinin kalinlig1 ayn1 olmak zorundadir. Cekilen
biitiin modellerin kalinliklar1 birbirinden farklidir bu aralik ; 10m ile 250 mm arasindadir.
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Makine ilk girisindeki ayar kisminin tolerans degeri max 4 mm dir. Bu degerden daha
biiyiik parcalar makine icerisindeki sabit yan sperlere sikisir ve makinden gecemez. Boyle
bir durumda baskilar sabit parca tizerinde donmeye devam eder ve 1siir 1stnmadan dolay1
asinir uzun siire boyle devam ederse (yaklasik 3-4 dk) kullanilmaz hale gelir. Baskilarin
en zayif yan1 budur.

Bigaklarin takili oldugu kisimlarin kenarlar1 kapali bir sistemdir tepe noktalarinda
emici borular1 bulunmaktadir. Bu emici borularmi gorevi sunlardir;

Freze isleminde ortaya cikan talasin emilimini gerceklestirmek.

Isinmadan dolay1 yangmin ¢ikmasina engel olmak.

Bigcag freze isleminde ortaya ¢ikan talastan dolay: sikigmamasi saglamak.
Profil yiizeyinin daha temiz ve piiriizsiiz olmasini saglamak.

Ortaminda bulunan toz oranini minimum seviyeye indirmek,

Makinenin en son kisminda freze islemi bittikten sonra fircalar bulunmaktadir. Bu
fircalar caliyma dogrultusunu tersine donerek profil yiizeyindeki tozlari alir bu islemin
onemi;

Profil yiizeyinin temiz olmasini saglamak.

Yiizeydeki hatalarin daha net goriilmesi saglamak.

Ortaminda bulunan toz oranin1 minimum seviyeye indirmek.
Kaplama boliimiinde tutkalin profil ylizeyine tutulumunu arttirmak.

1.2.1.5.2. Wemnig Kalite Kontrol islemleri

1. Makine ilk basladiginda ¢ikan profillerin kesitlerini ve dlgiileri kontrol etmek ve
caligmasina onay vermek.

2. Profilde olusan mevcut hatalarin tespit edilip makine operatoriiniin bu hatay1

diizeltmesini saglamak.

Profil kesitlerindeki tolerans max 0,10 mm dir bu sinirin asilmasini engellemek.

Her 6l¢iim yapildiginda makine iizerindeki ¢ip okuyucu kisma kayit yapilmasi

boylece 6lciim saatlerinin tespit edilmesi.

Her saat parca verilip test islemi yapilmas: .

Hatalarin giinliik tespit edilip raporlandirilmasi.

Olumsuz sartlarda yada durumlarda makinenin kapatilmasi.

Ayarlarin her saat kontrol edilip o giine ait ayar par¢alarinin ayar dolabina

konulmasi.

9. Is bitiminde butonlu kalemler okutulup kontrol raporlarmin ¢ikartilip dosyalanmasi.

w

N oW

1.2.1.5.3. Makine Kullaniminda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

—

Genis ve bol kiyafetler 1s yerlerinde kazalara sebebiyet verecegi icin giyilmemelidir

Kolsaatler1 ve takilar cikarilmalidir.

3. Calisma yermin duzenli ve temiz olmasi saglanmalidir kirlemeler ve engeller
guvenligi etkiler ozelliklle makine icindeki klavuzlarin temizligine dikkat
edilmelidir ¢unkii kirlenmeler asir1 asinmaya ve yangina yol agabilir.

4. Koruyucu gozliik ve yiiz korumasi ve koruyucu kulaklik takilmalidireller ilerleme

bolgesinden uzak tutulmalidir.

L
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Malzeme geri tepmelerinden sakinmak i¢in ilerleme makaralarmin genisliginin
malzeme genisligine uygun se¢ilmeli.

Aletler ¢alisirken makine i¢inde malzeme bulundugu siirece ilerleme donanimi
veya periyodik ¢cekme merdanesi yukariya kaldirilmamalidir.

. Makineyi terk etmeden 6nce kumanda gerilimi devreden ¢ikartilmali ve makine

yetkisiz tekrar ¢alistirmaya kars1 emniyete alinmalidir.

1.2.1.5.4. Makinede Olas1 Hatalar ve Nedenleri

Hatalar

S A o

9

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Giris alt tarafinda darbeler.

Giris st tarafinda darbeler.

Cikis alt tarafinda darbeler.

Cikis tarafi iist darbeler darbe dedigimiz dalma oluyor.
Giris taraf1 sagda darbeler.

Cikis tarafi sagda darbeler.

Yiizey diizeltme sirasinda sivri oluk bosluklu oluk.
Oluk agma sirasinda sivri oluk.

Malzeme carpilmus.

Malzeme genisliginde paralele degil.

Malzeme boyunda paralele degil yiikseklik.

Malzeme boyunda paralel degil genislik.

Tiim malzeme boyunca list tarafta diizensiz darbeler.
Ahsap malzeme makineden ge¢miyor.

Ahsap malzeme dayanaktan ayriliyor.

Ilerleme merdanesinin izler ahsap malzeme yiizeyinde goziikiiyor.
Ahsap malzeme lizerinde yanik izler.

Ahsap malzeme isleme sonrasi biiziiliiyor.

Birbiri lizerine kayan ahsap malzemeler.

Makine ¢ikiginda sik¢a aginmis kaucuk merdane.
Dogru temel ayarlamaya ragmen malmeze hatasi olusuyor.

Hatalarin Olasi Nedenleri

[

[SSIN )

O 00 O\ WD K

. Alt mil tizerindeki profil ¢ok al¢akta duruyor veya korelmis.
. Ust milden 6nceki baski ¢ok yiiksekte, ahsap malzeme dayanma yiizeyinde yuvarlak.
. Alt mil iizerindeki bicak cok yukarida duruyor, tist milden sonraki baski pabucu

paralele durmuyor.

. Ust milden sonraki baski pabucu ¢ok yiiksek duruyor veya tablaya paralel degil.
. Profil dayanagm arkasmda duruyor.

. Profil dayanagin 6niinde duruyor.

. Diizeltme mili lizerindeki profil tam olarak tezgaha ayarli degil veya korelmis.

. Oluk profili dayanaga gore ayrh degil.

. Bir ilerleme merdanesi tek tarafli bastiriyor veya iki merdane farkli islenmemis

ahsap yiikseklikleri nedeniyle tek tarafls1 bastiriyor diizeltme profili hep ayn1 ahsap
malzeme genisligi nedeniyle tek tarafli aginmas.

10. Profil agizlar1 tezgaha veya dayanaga parelel durmuyor.
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11. Alt profil ¢cok az asagi duruyor.

12. Islenecek malzeme dayanaktan kagiyor ciinkii profil dayanagin arkasinda duruyor.

13. Islenecek malzeme titriyor ciinkii baskilar dogru ayarlanmamus.

14. Ust baski parcalar1 ve sol milden &nceki baski pargalar1 cok siki ayarlanmus.

15. Ust ilerleme merdanesi yanlis ayarlanmis baskilar soldan yanlis ayarlanmus.

16. Islenmis ahsabin tasan 6liisii ok az ilerleme cok kuvvetli ayarlanmis yani baskilar
cok basiyor.

17. Tlerleme hiz1 ¢ok diisiik profil kaziyor ahsap malzeme makine iginde kisa bir siire
hareketsiz kalmis profil korelmis.

18. Ahsap malzemenin yanhs kurutulmasi karsilikli duran yiizlerden diizensiz yani
farkl oranda talas kaldirma veya kuvvetli profil verme.

19. Ince islenmemis ahsap cok biikiilmiis yukarida yeterince baski makaras1 yok ahsap
malzeme basinda veya sonunda sivri.

20. Sivri ahsap profilleri nedeniyle olusur.

21. Tezgah ve dayanak asinmis tezgah ve dayanak cok yiiksek baski kuveti nedeniyle
asmmuis.

Elektriksel Arizalar

1) Makine devreye girmiyor.

2) Ana sartel devreye girmiyor.

3) Hicbir motor devreye girmiyor.

4) llerleme ¢alismiyor.

5) Havalandirma gevsemiyor frenleme.

6) Makine devreye girmiyor veya iiretim sirasinda komple kapaniyor.

Olas1 nedenler

1) Elektrik besleme hattinda gerilim yok .

2) Diisiik gerilim tetikleyicisi devreye girmis.

3) Acil kapatma tusu basili, Motor koruma sarteli kapatilmis, Asir1 akim rolesi
tetiklenmis

4) Hig¢ bir mil devreye sokulmamis, Makine girisindeki limit salter basili.

5) Ana salter devreden ¢ikartilmis, Yanlis isletme sekli ayarlanmus.

6) Makinede basingli hava beslemesi 4,5 barin altinda.

Bakim ve Onarim Calismalarn

Olas sorunlar Coziimleri

Pnomatik bakim Ginitesi .........ccceeeeeiieeeciiieeeeee, Bosaltilmalidir.

YasS KAYIS...uueeeiiiiiiiiiiiicciiccee e Kayis gerginligi kontrol edilmelidir.

Mil frenleri .....cooovevvieeieiiiiiee e Fonksiyon kontrolii yapilmali.

Geri tepme emniyeti veya yakalama............. ......... Kolay gecme 6zelligi keskin kenarlilik.

Kapak kilitlenmesi..........cccceevviernienniennieinnieennns Fonksiyon kontrolii aletler donerken
kapagn kilitli kalip kalmadig.

Kapaktaki gaz basinci.........ccoeceeeviieinieennieennieenn. Kapagin tamamen yukarida kalip

kalmadig1 veya asagi diisiip diismedigi
kontrol edilmelidir.
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Emniyet etiketleri ........cooccevvieiniinniiinniiiiicee, Eksiksizligi ve okunakliligini kontrol
Edin.
1.2.1.6. Kapama Boliimii

Sekil 1.27. Ahsap Profil PVC Kaplama Makinesi. (Barberan)

Bu boliimde profil yiizeyine pvc (ponil vinil cloriir) kaplama islemi yapilmaktadir.
Kaplama iinitesi 3 ana sathadan ibarettir.

1-) Sicaklik
2-) Tutkal
3-) Pvc (Poli Vinil Cloriir)

1.2.1.6.1. Sicakhk

Kaplama boéliimiinde ilk olarak calisma ortami cok Onemlidir. Calisma ortaminin
sicakligi minimum 30 °C derece olmalidir. Bu degerin altinda kaplama isleminde problem
cikmaktadir, olas1 sorunlar genelde tutkalin profil yilizeyine yapismamasi yada yapigsma
kalitesinin diisiik olmasidir. Profil kaplama isleminde makine sathasi bittikten sonra tutkal
tam olarak yapisma reaksiyonunu ilk 6 saatte gerceklestirmektedir. Dolayist ile ilk 6 saat
cok Onemlidir bunun i¢in ortam sicaklifi ¢ok Onem tasimaktadir. Soguk bir ortamda
bekleyen yeni kaplanmis malzemede pvc mdf yiizeyine tam yapismayip u¢ kisimlarda
ayrilmalar gozlenmektedir. bu tam yapismama sorunu mobilya kullaniminda sorun
cikarmaktadir. IIk 6 saatten sonra ortam sicakligmin profil iizerinde etkisi minimum
seviyededir. Sadece asir1 sicak ve asir1 soguk ortamlar malzemeye zarar verir.

1.2.1.6.2. Tutkal

Bu inceledigim isletmede hotmelt yani sadece 1s1 ile eriyen tutkal kullanilmaktadir.
Tutkallar 18 kg ve 180 kg olmak iizere iki smiftir 18 kg olanlar tutkal kazanlarmin
icerisine atilir , 180 kg olanlar ise 6zel iistten 1sitmali mekanizmaya sahip vakumlu tutkal
pompalarinda kullanilmaktadir. Her iki modelde de tutkal kati ve beyaz renkte olup
tutkalin hava almasini engellemek i¢cin aliiminyum malzeme ile kaplanmis ve
vakumlanmugtir, Ciinkii tutkal hava ile temasa gectigi andan itibaren bozulma reaksiyonu
gostermektedir. Bu siire¢ yaklasik 12 saattir , aliminyum kaplamanin disinda ser darbelere
ve dis hava kosullarina kars1 dayaniklilik icin metal kaplar kullanilmig ve bu kaplarin
agizlar1 sert bir bicimde kapatilmaktadir.

34



GIiRIS Halil ibrahim ASLAN

Tutkal makine yanlarinda bulunan tutkal tanklarinin icerisine atimaktadir. Bu
tutkalin atilma islemi esnasinda tutkal az da olsa hava ile temas etmektedir, burada
calisanlara diisen gorev bu siireyi minimum seviyeye indirmektir. Ciinkii tutkal ne kadar
cok hava alirsa yapisma kalitesi o oranda diiser; tutkal kazanlarmin i¢ sicaklifi mevsim
durumlarin gore 90 — 150 °C derece arasinda degismektedir. Bu deger yazin min seviyeye
inerken kism soguk aylarinda max seviyeye c¢ikar Tutkalin erime islemi kazanlarin
icerisinde bulunan 1zgara dedigimiz kisimda gerceklesmektedir. Eriyen tutkal 1zgara
arsindan alt kisma dogru dokiiliir daha sonra filtre isleminden gecer ve tutkalin icericinde
yada kazan igerisinde buluna pisliklerin gecisi engellenir. Bu filtreler yilda en az iki defa
temizlenmesi gerekmektedir. Aksi takdirde filtre alt kisminda buluna pompa bosta calisip
hortuma yer yer hava basmaktadir bu durum c¢enede tutkalin kesilmesini saglar ve pvc
yiizeyine tutkal siiriilemedigi i¢in ara ara profilde yapismama gozledir ,boyle durumdaki
profiller fireye ayrilir.

Filtreden gecen tutkal alt kisimda buluna pompa sayesinde tutkal emilip hortuma
iletilir hortum tamamiyla yanmaz 6zel malzemeden yapilmistir. Uzunlugu yaklasik 3 mt
dir. i¢ kistmlarinda homojen yapida 1sitict sistem bulunmaktadir. Hortumdan sonra tutkal
ceneye iletilir. Cenelerin gorevi pvc genisligine gore tutkal pvc arka ylizeyine homojen bir
bicimde siirmektir ,cene igerisinde Ozel 1sitict ¢ubuklar bulunur. Biitiin bu tutkal iletim
kistmlarinda buluna ayr1 tiplerdeki 1siticilarin ana gorevi tutkalin viskozitesini
diisiirmemektir, Buda ancak 1s1 ile gerceklesir.

Tutkal kazani 1sitici iinitesi 8 boliimden olusmaktadir. Bunlar sirasi ile;

1 Sag sitict 5 Filtre 1siticist
2 Sol yan 1s1tic1 6 Pompa 1s1ticis1
3 Izgara alt 1s1tic1 7 Hortum

4 Izgara lst 1s1t1c1 8 Cene
1.2.1.6.2.1. Basin¢ch Tutkal Tanklar

Basingli tutkal kazanlarinda buluna asil eritme iinitesi yanlarda bulunan pistonlar
sayesinde orta kisimda bulunan mekanizma tutkal tenekesinin icerisine yerlestirilir. Siirekli
bir basin¢ uygulanir, orta kistmda bulunan asil 1sitict kismin sicaklik degeri belirli bir
seviyeye ulasinca tutkal iist kisimlardan erimeye baglar basincin da etkisiyle mekanizma
tutkal kazanminin tabanma dogru ilerlemeye devam eder. ilk makineye tutkal getirilip
yerlestirildiginde bu islem miimkiin oldugunca siire kisa tutulmalidir.

Sekill.28. Robatech tutkal eritme tanki. ~ Sekil 1.29. Tutkal makinesi ¢caligma diyagrami.
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Bu sistemin ana calisma prensibi basin¢h tablanin tutkal ylizeyine 1s1 uygulayarak
eritmesi ve birim zamanda eriyen tutkalin pompa tarafindan siirekli olarak
vakumlanmasidir. Bu islemlerdeki en Onemli husus sicaklik ve basingtir. Sicaklik
ayarlanabilir 6zellige sahiptir. Sicaklik degeri 120 ile 150 °C derece arasinda
degismektedir. Basincin yeterli olabilmesi i¢cin hava basmcinin min 6 bar olmasi gerekir
hava basing¢ degeri 6 bar’mn altina diistiigiinde pistonlar basing yapmaz makine otomatik
olarak durur.

1.2.1.6.3. PVC (Poli Vinil Cloriir)
PVC de dikkat edilmesi gereken en onemli hususlar sunlardir;

1. PVC rulolarmin ¢ok soguk ortamda ( min 10 derece ) bekletilmemesi gerekir. Aksi
takdirde yiizeyde catlamalar meydana gelmektedir. Yiizeyde kirilmalar yada
catlaklik bulunan pvc ler kaplama malzemesi olarak kullanilmaz.

2. Pcv kesim islemine ¢ok dikkat edilmesi gerekmektedir en ufak bir mm lik hata

kabul edilmez.

Desen (hare) her zaman profil yiizeyine gelecek Sekilde ayarlanmalidir.

4. Pvc toplarinin kesim esnasinda yapilan en kiiciik bir mm lik egrilik kaplama
makinesinde profil kaplanirken kesitlerde kendisini belli eder bdyle kusurlu
profiller fire olmaktadir bu sebepten dolay1 kesim esnasinda egrilik hatasina dikkat
edilmelidir.

5. Pvc kesim esnasinda gerilmeden dolay1 olusabilecek kirilmay1 yada kopmalar: min
seviyeye indirgemek i¢in pvc ylizeyine 1s1 uygulayip hafif yumugsamasi
saglanmaktadir.

e

1.2.1.6.4. Kaplama Makinesinin Calisma Prensibi

Her tiirlii ahsap profil iizerine standart sicak tutkal kullanarak kagit folyo ,pvc sheet
veya rulo ahsap kaplama (veneer folyo) ile kaplama yapmak iizere imal edilmistir. Ana
tinite, 6n ve arka konveyorler olmak iizere 3 kisimdan ibarettir.

1.2.1.6.4.1. Ana Unite

Sase celik konstriiksiyon olup iizerindeki agirligi tasiyacak sekilde planlanmistir.
Uzerinde 24 adet ¢ekici merdane (conveydr) , profili tozdan arindirma iinitesi (firgalar),
pnomatik iinitesi, tutkal siirme {initesi, bobin takma {initesi, kaplama {initesi, ana motor ve
sicak hava iifleme tinitesi, profil ve pvc( ponil vinil cloriir) 1sitma iiniteleri, salter dolab1 ve
elektrik donanimi bulunmaktadir.

1.2.1.6.4.2 . On ve Arka Konveyorler
Profillerin makineye verilip alinmasina yardim ederler. Her bir konveyor 3 metre

boyunda olup 6 adet tasiyict merdane ve 5 adet dayama merdanesinden meydana
gelmektedir. Tastyic1t merdaneler demirden yapilmistir yiizeyleri politiretan kaplamadir.
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Profil kaplama makinesi tizerinde su iiniteler bulunur :

* Nakil merdaneleri(konveyorler)

* Profili tozdan arindirma {initesi

* Pnomatik iinitesi

* Hotmelt sicak tutkal siirme iinitesi

* Bobin takma {iinitesi (pvc rolu takma iinitesi)
» Kaplama {iinitesi

* Ana motor ve sanziman kutular1

* Sicak hava iifleme iinitesi

* Profil ve pcv 1sitma liniteleri

Salter dolabi elektrik donanimi

1.2.1.6.4.2.1. Nakil Merdaneleri

Aliiminyum cekirdek iizerine asmmaya dayanikli 70-shore sertliginde poliiiretan
kaplamadir. Profilin kaplama {initesi i¢inde ilerlemesini saglar. Kaplanacak profilin
genisligine gore saga — sola ayarlanabilecek sekilde tasarlanmigtir.

1.2.1.6.4.2.2. Profili Tozdan Arindirma Unitesi (Opsiyonel)

Ust, alt, sag ve sol olmak iizere 4 adet ayarlanabilir firca grubundan ibarettir. Ayrica
muhafazalarinin iizerinde toz emiciye baglanmak {izere boru baglanti yuvalar:
mevcuttur. Firga motorlarinin devri 1400 devir/dakikadir.

1.2.1.6.4.2.3. Pnomatik Unitesi

Makinenin iizerinde bulunan pnomatik silindirleri, sartlandirict ve kisilma valflerini
kumanda eder.

1.2.1.6.4.2.4. Hotmelt Sicak Tutkal Siirme Unitesi

Bu iinitede graniil halindeki sicak tutkal eritilir. Tutkal, slot (¢eneler) vasitasi ile
kaplama malzemesinin iizerine siiriilir. 180 kg. kapasiteli tutkal tanki mevcut olup bu
tankin icinde eriyen tutkallar, tutkal siirme haznesinin bulundugu hazneye akarlar buradan
da kaplanacak malzeme iizerine siiriiliirler. Tutkal tanki 1siticilart 6 kW, tutkal haznesi
isiticilart 4 kw dir. Tutkal sicaklik derecesi dijital termometre ve termostat vasitasi ile
stirekli sabit sicaklikta tutulurlar. Tutkal cinsine gore istenilen sicaklik derecelerine
ayarlanirlar.

1.2.1.6.4.2.5.Bobin Takma Unitesi
Bir adet pnomatik sikmali bobin malafasi kullanilacak malzemenin ¢ok cabuk ve
hatasiz olarak degistirilmesini saglar. Mekanik kayar sistemli fren tertibati, Folyo ya

gerekli gerginligi temin eder. Folyo genisligine gore fren balatasi sikilarak istenilen
gerginlik ayarlanabilir.
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1.2.1.6.4.2.6.Kaplama Unitesi

Celik konstriiksiyon olarak diisiintilmiistiir. 24 adet tasiyict merdane, degisik
kalinliklarda toplam 115 adet baski merdanesi bulunur. Kaplama, bu iinitede profil iizerine
yapismaya baglar ve baski merdaneleri vasitast ile yapisma isi tamamlanir. Ayrica bu
tinitede gerektiginde kullanilmasi i¢in 4 adet ayarlanabilir sicak hava iifleyicisi
bulunmaktadir.

Makine iizerinde toplam 115 adet baski merdanesi bulunmaktadir. Bunlardan 75
adedi dar (genislik : 25 mm.) 15 adedi orta (genislik : 30 mm.) 15 adedi genis (genislik : 50
mm.) 10 adedi de 6zel profile sahip baski merdanesidir. Ozel profile sahip baski
merdaneleri profillerin girinti kisimlarinda daha iyi yapigmay: saglamak amaciyla imal
edilmistir. Baski merdaneleri c¢elik cekirdek iizerine 55 shore sertliginde asinmaya
dayanikli poliiiretan ve silikon kaplamadan imal edilmistir. Bu merdanelerde kaplama
kalmlig1r 10 mm dir. Baski merdanelerinin asinma sebebiyle sekli bozuldugu zaman bir
kismi taglanmak suretiyle kalibre edilip tekrar tekrar kullanilabilmeleri miimkiindiir.

1.2.1.6.4.2.7. Ana Motor ve Sanziman Kutulari

Ana motor 2,0 kW olup kademesiz ayarlanabilen elektronik siiriiciilii rediiktor ile
donatilmistir. Motor makineye dakikada 4 ile 40 metre/dakika arasinda kademesiz hiz
temin eder. Arzuya gore ve tutkal durumuna gore hiz daha da arttirilabilir.

1.2.1.6.4.2.8. Sicak Hava Ufleme Unitesi

Profilin kaplanmasi esnasinda, yapismanin kritik oldugu yerlerde tutkali tekrar aktif
hale getirmek ve daha iyi yapismay1 saglamak i¢in bu kisimlarda folyo ya da profil, bazi
zamanlarda da ikisi birden isitilmalhdir. Bu 1sitma islemi, sicak hava iifleme {initesi
tarafindan yapilmaktadir. Bu sicak hava iifleyicilerinin her biri 1600 Watt giiciindedir.

1.2.1.6.4.2.9. Profil ve Folyo Isitma Uniteleri

Daha iyi yapisma elde edebilmek i¢in kaplama isleminden once profilin ve folyonun
ayr1 ayri 1sitilmast gerekir. Bu 1sitma islemleri i¢in profil 1sitma initesi ve folyo 1sitma
tinitesi gelistirilmistir. Profil ve tutkal siiriilmiis olan folyonun bulustugu yer olan ilk baski
merdanesinden Once yer alan bu initelerin vermis oldugu 1s1 sayesinde tutkal yiizeylere
daha iyi niifuz eder ve yapisma kalitesi artar.

1.2.1.6.4.2.10. Salter Dolabi Elektrik Donanim
Makinenin elektrik donanimina ait biitiin sigortalar ve kumandalarin biiytik bir kismi1
bu kutunun i¢inde toplanmistir. Salter dolabi, makine sasesi icine monte edilmistir.

Kullanilan malzeme tamamen Siemens markadir. Salter dolabi ve elektrik donanimi
Avrupa birligi CE emniyet sisteminin kabul ettigi sartlar1 icerir.
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1.2.1.7. Pazarlama ve Depo

Yasar ahsap firmasmin ii¢ ana bayisi bulunmaktadir bunlar; Istanbul,izmir ve Ankara
bolge miidiirliikleridir. Yurt genelinde yaklasik 250 bayisi ile hizmet vermektedir. Yurt
disinda ise Tiirk cumhuriyetleri ve Arab iilkelerine ihracat yapmaktadir.

Depolama isleminde her iiriin modeline ve numarasin gore istif edilmektedir.
Bu islem yapilirken iiriinlerin rahat ulasila bilinecek sekilde istif edilir.

Barkot sistemi uygulanmaktadir

Direk giines 15181m1n olmadig1 uygun kosullarda saklama islemi yapilmaktadir.
Fifo sistemi uygulanmaktadir.

Uriin giris ve ¢ikislar1 siirekli kontrol altindadur.

Belirli periyotlarda sayim iglemi yapilmaktadir.

Depo kapasitesi yaklasik 5 milyon metre tiil diir.

Sekil 1.30. Yasar ahsap depo goriiniimii.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu kaplama sektorii yeni oldugu i¢in fazla bir ¢alisma bulunmamaktadir. Konuya
iliskin caligmalar sunlardir;

Nemli ( 1995), bu calismada; deneme levhalar1 18 ve 12 mm kalinliklarda 2100 x
2800 mm boyutlarinda, 0,70 gr/ cm3 6zgiil agirlikta ve yarist melamin emdirilmis kagitlarla
kaplanarak iiretilmistir. Levhalarin iiretiminde tam kuru yonga agirhigma oranla dis
tabakada % 9.5 , orta tabakada % 8.5 iire formaldehit tutkali, sertlestirici madde olarak kat1
tutkala oranla orta tabakada % 2.5 amonyum kloriir, hidrofobik madde olarak ise kati
tutkala oranla dig tabakada % 5 oranmda parafin kullanilmistir. 18 mm kalinligindaki
yonga levhalarin tiretiminde; pres siiresi 145 sn.,pres sicakligr 200 °C ve pres basinci 34.5
kg/cm?, 12 mm kalmligindaki yonga levhalarm iiretiminde ise ; pres siiresi 130 sn.,pres
sicaklig1 200 °C ve pres basinci 34.5 kg/cm? olarak ayarlanmistir. Sonug¢ olarak melamin
emdirilmis kagitlar ile kaplamanin yonga levhanin fiziksel ve mekanik ozelliklerini
lyilestirdigi ve ayrigan formaldehit miktarim belirgin bir sekilde azalttig1 belirlenmistir.

Ozdemir (1996 ), bu calismada,yiizey kaplama malzemelerinin yonga levhanin
kalitesi iizerine etkileri ve kaplanmis yonga levhalarin bazi fiziksel, mekanik ve yiizey
kalitesine yonelik ozelliklerinin belirlenmesi incelenmistir. Ahsap kaplama islemi icin, pres
basinci 2 kg/cm?, pres sicakligi 110 °C ve pres siiresi 3 dakika olan preste yonga levha
tizerine m? ‘ye 150 gr gelecek sekilde ve iire formaldehit tutkal ¢cozeltisi kullanilmis ve
daha sonra iizerine son kat vernik atilmistir. Deneme levhalar: ii¢ hafta siire ile 20 °C
sicaklik ve % 65 bagil nem sartlarinda klima odasinda klimatize edildikten sonra deneyler
icin gerekli boyutlarda kesilerek tekrar klima odasina konulmustur. Sonug olarak, yiizey
kaplama malzemeleri ile kaplanmis yonga levhalarin,fiziksel ve mekanik 6zelliklerinde
belirgin bir iyilesme kaydedilmistir. Yiizey kalitesine yonelik deneyler sonucunda rulo ve
yiiksek basin¢ laminantin mutfak mobilyasi iiretimi i¢in daha uyun oldugu belirtilmistir.

Akkilig (1998), bu caligmada farkli ylizey malzemeleri ile kaplanmis yonga
levhalarda bazi fiziksel ve mekaniksel 0zelliklerin karsilastirilmasi incelenmistir. Yapilan
deneylerde ylizey kaplama malzemesi olarak mese kaplama, finis folyo ve laminat goz
oniine almmustir. Deneylerin tamami 1.U. Orman Fakiiltesi Odun Mekanigi Laboratuarinda
gerceklestirilmistir.Ornek gruplarma; TS 180 ( 1978) ‘e gore 2 saat ve 24 saat suda
bekletme sonucunda kalinligina sisme,0zgiil agirlik, rutubet tayini ve egilme direnci
testleri, su buharma dayaniklilik testleri,basing ve sertlik direnci testleri uygulanmustir.

Nemli (2000), bu ¢alismada 2100 x 2800 mm boyutlarinda, 0,680 g/cm? yogunlukta
genel amacli yatik levhalar iiretilmis ve yiizeyleri lake boya, melamin emdirilmis kagitlar,
ahsap kaplama levhalar1 ve rulo laminantlar: ile kaplanmistir. Yapilan ¢alismalarda; yonga
levhanin fiziksel ve mekanik ozellikleri ile yiizey kalitesi, yanma, 1s1 iletim Ozellikleri ve
formaldehit emisyonu iizerine yiizey kaplama malzemesi tiirii, melamin kagit gramaji,
ahsap kaplama tiirii ve kalinligi, rulo laminati kalinligi, yiizey kaplam islemleri sirasinda
uygulanan presin sicaklik, siire ve basinci ile yiizey islemleri icin kullanilan tutkal
cesidinin  etkileri arastirilmistir.Yonga levha yiizeylerinin cesitli yiizey kaplama
malzemeleri ile kaplanmasi sonucu fiziksel ve mekanik Ozellikleri ile formaldehit
emisyonunda belirgin bir iyilesme kaydedilmis,is1 yalitimi1 ve yanma ozelliklerini olumsuz
etkilemistir.
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Dayaniklioglu (2004), bu calismada Tiirkiye’de ki yonga levha ve lif levha
sektoriiniin ~ durumu incelenmis ve Avrupa Birligi iilkelerindeki durum ile
karsilastirilmistir. Sektoriin iiretim kapasitesi ithalat ve ihracat rakamlar1 incelenmis olup
mevcut ve 2005 yilinda olusacak durum ortaya konmustur. Sonug¢ olarak bu tez ¢aligmasi
sanayiciye ve orman genel miidiirliigiine problemlerin ¢6ziim yollar1 sunulmaya
calistlmastir.

Dongel (2005), bu calismada masif ahsap ve ahsap esashi doseme kaplama
malzemelerinin bazi teknik 6zellikleri aragtirilmigtir. Bu maksatla poliiiretan parke vernigi
ile kaplanmis dogu kayini masif parke, UV korumal poliiiretan vernik ile kaplanmig farkl
malzemelerden olusan dort c¢esit laminant parke ve farkli orta katmana sahip dort gesit
laminant parke olmak iizere toplam dokuz ¢esit 6rnek hazirlanmistir. Sonug olarak, su alma
miktar1 yiiksel malzemelerin kalmlik artis1 da yiikksek bulunmugstur. Genislik artis miktari,
ses yayllma hizi ve elastiklik modiilii degerleri masif parkeye gore diger Orneklerin
tamaminda daha diisilk bulunmustur. Yogunlugu yiiksek olan malzemeler ¢arpma etkisine
kars1 daha dayanikli bulunmustur.

Kili¢ (2006), bu calismada bazi1 ahsap esasli levhalar iizerinde kaplama yapisma
direncinin belirlenmesi amag¢lanmistir. Yangin kullanimlar1 nedeni ile yonga levha (MDF),
lif levha ve yonlendirilmis yonga levha (OSB) deney malzemesi olarak secilmistir. Radyal
ve teget kesitli cam, kayin ve mese kaplamalar levha ylizeylerine polivinilasetat, iire
formaldehit ve kontak tutkallar1 ile yapistirilmistir. Toplan 540 adet deney 6rnegi TS 5339
standardinda belirtilen esaslara gore denenmistir. Deneyler sonucunda en yiiksek yapisma
direnci radyal kesitli kayin kaplama, yonlendirilmis yonga levha ve iire formaldehit tutkali
kombinasyonunda, en diisiik yapigsma direnci ise teget kesitli kayin kaplama, lif levha ve
kontak tutkali kombinasyonunda elde edilmistir.

Avcr ( 2007), bu caligmada yonga levha ve orta yogunlukta lif levha Tiirkiye
mobilya endiistrisinde miihendislik malzemesi olarak yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.
Tiirkiye’ de iiretilen ve ilgili sektorlerde kullanilan yonga levha ve orta yogunlukta lif
levhalarin fiziksel, mekanik ve teknolojik 6zelliklerinin tespit edilmesi, Tiirk standartlar:
ve Avrupa standartlarina uygunlugunun belirlenmesi ve dolayisiyla da malzemelerin
bilimsel anlamda kalitesinin arttirilmas1 amag¢lanmustir.
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3. METARYEL VE METOT
3.1. Materyal

Bu ¢alisma G.Antep Yasar Ahsap isletmesinden temin edilen malzemelerle, K.S.U.
Orman Fakiiltesi Orman Endiistri Miihendisligi laboratuarlarinda yapilmistir. Uretim
fabrikasinda kullanilan 8 mm kalinhigindaki ve 2100 mm genislikteki ve 2800 mm
boyundaki ham mdf ler bu c¢alismada kullamilmistir. Kullamilan ham mdf yiizeyine
kalinliklar1 0,2 ile 0,4 mm olan PVC yiizey kaplamasi ; 0,10 mm kalinligindaki kagit,0,40
mm kalmhigindaki ahsap kaplama materyalleri kaplanmistir. Biitiin deney numunelerinin
hepsi ayn1 tip mdf levhalarindan iiretilmistir. Test i¢in kullanilan materyaller:

Bu calismada kaplama malzemelerinin 6zelliklerine gore 5 grup olusturulmustur. Bunlar;
1- Ham mdf yiizeyi kaplanmamus

2- 0.20mm PVC kaplanmis mdf

3- 0.40 mm PVC kaplanmis mdf

4- 0.10 mm kagit kaplanmis (dekoratif desenli standart kagit) mdf

5- 0.40 mm kalinlhiginda ahsap kaplanmis (plastik ahsap kompozit malzeme) mdf
materyal olarak kullanilmistir.

3.2.Metotlar

3.2.1. Hava Kurusu Yogunluk Tayini

Bu bolimde 8 mm kalinligindaki mdf‘nin fiziksel Ozelliklerinden hava kurusu
yogunlugu belirlenmistir. Yogunlugun tespiti i¢in, TS 2472’ye uygun olarak hazirlanan
ornekler kullanilmistir.

Hazirlanmis olan 10 adet deney numuneleri, laboratuar kosullarinda 24 saat
bekletildikten sonra kenar uzunluklari Olciilerek hacimleri tespit edilmistir. Asagidaki
belirtilen formiil ile yogunluklar: tayin edilmistir.

D12 = W12 / V12 (gI' / Cl'Il3 ) (1)
Burada;

D), = Hava kurusu yogunluk (g/cm”)
Wi, = Hava kurusu agirlik (g)
V12 = Hava kurusu hacim (cm3 )

3.2.2. Rutubet Tayini

Deneme levhalarinin rutubet miktarlar1 EN 322 ‘de belirtilen esaslara uygun olarak
hazirlanmigtir. Rutubet miktarlarinin belirlenmesinde ayr1 6rnek hazirlanmamis egilme
direnci ve elastikiyet modiilii deneyleri tamamlandiktan sonra kirilan parcalardan 50*50
mm boyutunda kupon alinip tek tek tartilmistir. Tartilma islemi bittikten sonra kurutma
dolabma yerlestirilmis ve 100-105 °C sicaklikta degismez kiitleye ulasincaya kadar
bekletilerek tam kuru agirhgi tespit edilmistir. Asagidaki formiile gore rutubet degeri
hesaplanmigstir.
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R= e x 100 )

R = Rutubet miktar1
m = Klimatize edilmis 6rnek agirligi
mo = Tam kuru haldeki 6rnek agirlig:

3.2.3. Egilme Dayanim ve Egilmede Elastikiyet Modiilii

Egilme elastikiyet modiilii tayini TS EN 310 (1993) standardi esas almarak
yapilmistir. Deneyin yapilis bicimi, iki mesnet iizerine serbest olarak yerlestirilen bir deney
parcasina, orta yerden kuvvet uygulanarak ,egilme dayanimi ve egilme elastikiyet modiilii
deneyi yapilir.

Sekil 3.1. Egilme direncinin yapildig1 deney makinesi

G’D Lz 2 —4@—

Sekil 3.2. Egilme dayanimi ve kuvvet diyagrami

Egilme dayanimi; her bir deney pargasinin egilme dayanimi, en biiyiik kuvvet F max
anindaki momentin ‘M’, toplam en kesit alanina orani yoluyla hesaplanir.
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Numunenin alimmas: ve deney parcasmnin kesilmesi TS EN 326-1 ‘e gore
hazirlanmistir. Enine ve boyuna kesilen bes grup deney parcasi bulunmaktadir
Genislik 50 + 1 mm olmalidir.Kaliplanmis levhalarin ,bosluklu oluklar1 deney parcasmin
boyuna ve enine paralel olan ve benzeri yapili levhalar olmasi halinde ,deney pargcasimin
toplam uzunluk veya genisligi ,levha icerisindeki bosluk elemanlarinin uzunluk veya
genisliginden en az iki kat daha fazla olmalidir uzunluk deney parcasinin anma
kalinliginin 20 kati1 £ 50 mm en ¢ok 1050 mm ve en az 150 mm olacak sekilde ve mm
yaklasimla ayarlanir. Deney parcalart %(65 + 5) nispi rutubet ve (20 + 2 ) °C sicaklik
sartlarinda degismez kiitleye ulasincaya kadar kondisyonlanir. 24 saat ara ile yapilan
tartimlarda birbirini izleyen iki 6l¢me arasindaki kiitle farkinin deney parcasi kiitlesinin %
0,1 den fazla olamamasi durumuna geldiginde ,bu kiitle degismez kiitle olarak kabul edilir
Numunenin alinmasi ve deney parcasmin kesilmesi TS EN 326-1 ‘e gore hazirlanmigtir.
Bes grup bulunmaktadir;

1-) Ham kaplanmamis mdf

2-) 0,10 mm Kagit kaplamali mdf
3-) 0,20 mm Pvc kaplanmig mdf
4-) 0,40 mm Pvc kaplanmis mdf
5-) 0,40 mm Ahsap kaplamali mdf

Deney islemi standartlara uygun olarak her gruptan 10 parga iizerinde deneyler
yapilmistir. Egilme dayanimi hesaplanirken asagidaki formiilden yaralanilmistir.

ofM = (3xFxL)/(2xbxd*) N/mm* 3)

ofM = Egilme direnci N/mm”

F = Kirilma anindaki maksimum kuvvet N
L = Dayanak noktalar1 arsindaki agiklik mm
d = Ornek kalinligr mm

b = Ornek genisligi mm

Elastikiyet modiilii kuvvet yiik diyagramimin dogru oranlilik bolgesi i¢inde kalmak
kayd: ile deney parcasina giderek artan bir kuvvet uygulanmasi esnasinda net egilme
sahasindaki sehim Olciilmek suretiyle tayin edilir. Numuneler TS EN 326-1 e uygun
olmalidir.Genislik 50 mm olmalidir boyu levha kalinliginin en az 20 katinda 50 mm daha
fazla olmalidir. Her deney parcasmm elastikiyet modiili ("Em" (N/mm?)) asagidaki
formiille hesaplanir.

I, (F>-F))
Em= o 4)
4b t3 (az-a1)

I, - Dayanak (destek) lerin eksenleri arasindaki uzaklik mm

b- Deney par¢asinin genisligi mm

t - Deney parcasinin kalinligi mm

F»-F = Yiik — sehim diyagrami oranlilik bolgesindeki yiik artis1 Newton

Fi= Yaklasik olarak en biiyiik kuvvetin % 10 ‘ u F, maksimum yiikiin % 40’1 olmalidir
ar-a; = ( F»-F; ) kuvvet artislar1 nedeniyle deney parcasi uzunlugunun ortasinda meydana
gelen sehim artigidir.
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3.2.4. Su icerisine Daldirma isleminden Sonra Kahnhgma Sisme

Su icerisine daldirma islemi deneyi TS EN 317 (1993) standardi esas alinarak
yapilmistir. Lif levhalar ve ¢imentolu yonga levhalarm ,su emme ve kalinligina sisme
miktarinin tayini bu metodu kapsar. Bu deneydeki ana prensip deney parcasinin su
icerisine daldirilmasindan sonra deney parcasinin kalimlhiginda meydana gelen artma
olciilerek sisme orani tayin edilir. Deney pargalar1 % (65 + 5) nispi rutubet ve (20 + 2) °C
sicaklikta degismez kiitleye ulasincaya kadar kondisyonlama iglemi yapild1.

Her deney parcasinin kalmligi TS EN 325 ‘e uygun olarak ve kdsegenlerin kesisme
noktasimndan 0,01 mm hassasiyetle 6l¢iilmelidir

50«1

— >
50+1

Sekil 3.3. Suda sisme deney numunesinin boyutlar1

Deney pargalari, birbirine, su tankinm tabanmna ve kenarma degmeyecek sekilde
dikine olarak her yeni deney baslangicinda temiz ve durgun, PH degeri 7 +1 ve sicaklig1
(20£1) °C olan su icerisine daldirilir. Deney parcalarnmn iist kisimlar1 su yiizeyinden
yaklasik olarak (25+5)mm asagida olmalidir. Her deneyin sonucunda su degistirilmistir.

Her deney pargasi i¢in ,kalinligina sisme “G,” yiizde olarak ifade edilir ve asagidaki
formiille hesaplanir;

t,—t (5)

Burada ;
G = Kalinligina sisme ylizde olarak (mm)
t; = Deney parcasinin suya daldirmadan onceki kalinligi (mm)
t,- Deney pargasinin suya daldirmadan sonraki kalmligi (mm)

dir.
3.2.5. Vida Tutma Kabiliyetinin Tayini

Bu testte kullanimdan vida TS EN 326-1’e uygun olarak alinmistir. Deney pargalar1

kare seklinde ve kenar uzunlugu (75 = 1 ) mm dir. Deney parcalar1 deney yapilmadan
once % (65 + 5) nispi rutubet ve (20 + 2) °C sicaklikta degismez kiitleye ulagincaya kadar

kondisyonlanir.

Deney parcalari, kondisyonlandiktan sonra vidalar ag¢ilan kilavuz deliklere vidalanir.
Delikler (2,7 = 0,1) mm c¢apmda ve (19+1) mm derinliginde olmalidir. Delikler deney
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parcasinin yiizeyine dik olacak sekilde ac¢ilmalidir. Delikler komsu iki kenarm veya
yiizeyin ortasina yerlestirilmistir. Bu deneyde anma boyu boyutu 4,2mmx38mm ISO 1478
e gore baslik numarasi ST4,2 vida adim1 1,4 mm olan vida kullanilmistir. Vidalar deney
parcalar1 iizerine acilan deliklere (15 + 0,5) mm lik kismu diglerinin tamami gomiilecek
sekilde yerlestirilmelidir.

Her vidaya lizerinde vida baghigmni rahathikla girebilecegi bir delik bulunan bir
baglama tertibat1 yardimiyla vida basliginin altinda eksenel yonde giderek artan bir cekme
kuvveti ile vida tamamen cikincaya kadar hizla uygulanarak vida ¢ekilmis ve sonuglara
gore deney raporu hazirlanmistir.(TS EN 326-1)

Sekil 3.4. Vida tutma deneyi makinesi ve profili

Yukarida belirtilen standartlarda her numuneden 5 adet (75 x75 mm) kare bigciminde
hazirlanip, deney yapilmadan 6nce oda sicakliginda degismez kiitleye gelinceye kadar
kondisyonlama islemi yapilmistir. Deney yapilacak malzemelerin vidalama islemi
yapildiktan sonra vida tutma deneyi icin makinenin gerekli aparatlar: takilip deneye hazir
hale gelmesi saglanmistir. Kullanilan vidanin bashk numaras1 4.2 mm ve vida adim 1.4
mm oldugu 6l¢iiliip tespit edilmistir.

Vida deney parcasmin yiizeyine dik olacak sekilde vidalanmis, vidanin u¢ kismi
disariya kadar c¢ikarilmistir. Deneye baslamadan once makinenin hizin1 10 mm /dk hiza
ayarlanmis ve deneye baslanilmistir. Deneye baslandiktan sonra makinedeki max veriler
kaydedilmistir.
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3.2. Metot
3.2.6. istatistiksel Degerlendirmelerde Kullanilan Yontemler

Bu calismada elde edilen deney sonuglarinin ortalama ve standart sapma
hesaplamalarinda temel ve ileri diizey istatistik analiz yontemi uygulanmistir. Varyans
analizi ve Duncan testi icin SPSS (Statistical Package Social Science) istatistik paket
programi kullanilmistir.

Varyans analizinin uygulanmasi ile gruplar veya kademeler arasindaki farklarin
istatistiksel anlamda 6nemli bulunmasi durumunda Duncan testi de uygulanmistir. Biitiin
hesaplamalarda %35 yanilma ihtimali esas alinmis olup, bulgular ilgili tablolarda O ve 5
rakamlar1 ile gosterilmistir. Burada ayni grupta bulunana numuneler arsinda bir farklilik
olmadig1 farkli gruplardaki numuneler i¢in ise aralarinda bir farkhilik oldugu
aciklanmaktadir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Bulgular

4.1.1. Yogunluk Tayini ile Tlgili Bulgular

Yogunluk kompozit malzemenin Ozelligini etkileyen en Onemli unsurdur.
Yogunlugun artmas: ile mekanik 6zelliklerin arttig1 bilinmektedir. Bu ¢alismada her bir

grup i¢in 10 adet deney numunesi alinip hava kurusu yogunluk tespiti yapilmigtir.

Sonuglar asagidaki tabloda verilmistir.

Cizelge 4.1. Biitiin Deney Gruplarinin Yogunluk Testi Sonuglari.

0,10 mm 0,20 mm 0,40 mm
Ham kagit PVC 0,40 mm PVC ahsap
kaplanmamis| kaplamali | kaplamal kaplamal kaplamali
mdf mdf mdf mdf mdf
Yogunluk ortalama
degerleri (gr/cm’) 0,79 0,79 0,81 0,82 0,80
S (Standart sapma) 0,035 0,048 0,012 0,009 0,027
v (varyans) 5,37 8,21 2,15 13,7 4,89
Cizelge 4.2 Yogunluk Testine ait Varyans Analizi
Serbes Kareler
Varyans kaynagi Kareler toplami Derec. ortalama F-hesap Sig.
Gruplar arasi 4,181 4 1,045 | 71707,425 | ,000
Grup igi ,001 45 ,000
Toplam 4,181 49
Cizelge 4.3. Yogunluk Testine ait Duncan Testi
Grup ici
ijrrunpe;(gl Gvenilirlik diizeyi = .05
Gruplar sayisl |1 2 3 4 5
3 10| 0,0805
1 10 0,7852
2 10 0,7896
5 10 0,806
4 10 0,8288
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000

4.1.2. Rutubet Tayini le Tlgili Bulgular

Bu ¢aligmada ayrica bir numune hazirlanmamistir. Rutubet miktart mdf i¢in 6nemli
bir 6zelliktir. Bu oran yiikseldik¢e, mekanik 6zellikleri ve levhanin kullanim performansi
ters yonde etkilenmektedir. Rutubet tayini deneyinde daha Onceden egilme direnci
deneyinde kullanilan numunelerin kenarlarindan her grup i¢in 10 adet 50*50 mm seklinde
kare parcalar alinip 6nce tartilmis ve daha sonra yiizdelik olarak rutubetleri belirlenmistir.
Deney laboratuar kosullarinda gerceklesmistir.
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Cizelge 4.4. Rutubet Degeri Deney Sonuglari.
0,10 mm 0,20 mm 0,40 mm
Ham kagit PVC 0,40 mm PVC ahsap
kaplanmamis| kaplamali | kaplamal kaplamal kaplamal
mdf mdf mdf mdf mdf
Rutubet ortalama
degerleri (% ) 9,03 10,02 9,3 9,9 10,3
S (Standart sapma) 0,12 0,35 0,08 0,20 0,19
v (varyans) 6,23 11,54 5,87 3,49 10,05

4.1.3. Egilme Dayanmimi ve Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Bulgular

Her bir gruptan 10 adet deney numunesi alinip ve 8 mm kalinliginda mdf yiizeyine
farkl kalinliktaki ve tipte kaplanan ve 5 farkli grup {izerinde egilme elastikiyet modiilii
deneyi ve egilme dayanimi deneyi yapilmis, sonuclar: kaydedilmis ve asagidaki tablolarda
detayl olarak gosterilmistir.

4.1.3.1. Egilme Dayanimina ait Istatistiksel Veriler

Cizelge 4.5. Biitiin Deney Gruplarmin Egilme Direnci,Standart Sapmasi Ve Varyans

Degeri.
0,10 mm 0,40 mm 0,40 mm
Ham kagit 0,20 mm PVC PVC ahsap
kaplanmamis | kaplamali kaplamali kaplamali kaplamal
mdf mdf mdf mdf mdf
Egilme direnci
(ortalama) N/mm? 43,19 43,54 47,42 51,84 44,29
S (Standart sapma) 3,15 6,43 1,92 2,81 1,67
v (varyans) 7,28 14,77 4,04 5,42 3,76
Cizelge 4.6. Egilme Direncine ait Varyans Analizi.
Kareler Serbes Kareler
Varyans kaynagi toplami Derec. ortalama F-hesap Sig.
Gruplar arasi 534,809 4 133,702 60,923 ,000
Grup igi 43,892 20 2,195
Toplam 578,701 24
Cizelge 4.7. Egilme Direncine ait Duncan Testi.
Grup igi Guivenilirlik diizeyi = .05
Gruplar 6rnek sayisi 1 2 3 4
1,00 10 40,6180
2,00 10 41,4840
5,00 10 44,2720
3,00 10 46,7560
4,00 10 53,5040
Sig. ,366 1,000 1,000 1,000
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Ham kaplanmamis mdf (1), 0.10 mm Kagit kaplamali mdf (2), 0,20 mm PVC
kaplamali mdf (3), 0,40 mm PVC kaplamali mdf (4), 0.40 mm kalmhiginda Ahsap
kaplamali mdf (5) ler egilme direnci yoniinden test edildiginde swrasiyla 43.19, 43.54,
47.42, 51.84, 44.29 olarak bulunmustur. Tablo 4.8 daki egilme direnci degerlerine
uygulanan Tablo 4.9 varyans analizi ve Tablo 4.10 duncan testi sonuglarina gore % 5
yanilma ihtimali ile istatistiksel anlamda Ham kaplanmamis mdf (1), ile 0.10 mm Kagit
kaplamali mdf (2) arasinda 6nemli bir farkliligin olmadig: tespit edilmistir. 0,20 mm PVC
kaplamali mdf (3), 0,40 mm PVC kaplamali mdf (4) ve 0.40 mm kalinliginda Ahsap
kaplamali mdf (5) ler karsilastirildiginda % 5 yamilma ihtimali ile istatistiksel anlamda
gruplar arsinda belirgin bir farklilik oldugu belirlenmistir.

4.1.3.2. Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Istatistik Deney Sonuclar

Cizelge 4.8. Bes Grupta Olarak Incelenen Deney Numunelerinin Egilmede Elastikiyet
Modiilii Sonuglari, Standart Sapmasi ve Varyans Degeri.

0,10 mm 0,20 mm 0,40 mm
Ham kagit PVC 0,40 mm PVC ahsap
kaplanmamis| kaplamali | kaplamal kaplamali kaplamali
mdf mdf mdf mdf mdf
Egilmede elastikiyet
modiilii (ortalama) 3148,99 3506,35 3269,94 3168,45 3391,56
N/mm?
S (Standart sapma) 221,43 360,48 56,61 117,2 64,1
v (varyans) 7,03 10,28 1,73 3,7 1,89

Cizelge 4.9. Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Varyans Analizi.

Serbes Kareler F-
Varyans kaynagdi | Kareler toplami Derec. | ortalama | hesap | Sig.
Gruplar arasi 142383,760 4 355954’8 7,244 001
Grup ici 98275.200 20 4913,78
Toplam 240658,960 24

Cizelge 4.10. Egilmede Elastikiyet Modiiliine ait Duncan Testi.

Grup igi 6rnek Gavenilirlik diizeyi = .05
Gruplar sayisl 1 2 3
1,00 10 3105,8000
2,00 10 3220,6000
3,00 10 3240,0000
4,00 10 3258,4000
5,00 10 3340,0000
Sig. 1,000 ,430 ,081

Ham kaplanmamis mdf (1), 0.10 mm Kagit kaplamali mdf (2), 0,20 mm PVC
kaplamali mdf (3), 0,40 mm PVC kaplamali mdf (4), 0.40 mm kalmhiginda Ahsap
kaplamali mdf (5) ler egilmede elastikiyet modiilii yoniinden test edildiginde sirasiyla
3148,99, 3506,35, 3269,94, 3168,45, 3391,56 olarak bulunmustur. Tablo 4.5 deki egilmede
elastikiyet modiilii degerlerine uygulanan Tablo 4.6 varyans analizi ve Tablo 4.7 duncan
testi sonuglarma gore % 5 yanilma ihtimali ile istatistiksel anlamda 0.10 mm Kagit

50



BULGULAR VE TARTISMA Halil ibrahim ASLAN

kaplamali mdf (2), 0,20 mm PVC kaplamali mdf (3) ile 0,40 mm PV C kaplamali mdf (4)
arasinda onemli bir farkliligin olmadig: tespit edilmistir. Ham kaplanmamis mdf (1) ile
0,40 mm kalinhginda Ahsap kaplamali mdf (5) karsilastirildiginda % 5 yanilma ihtimali
ile istatistiksel anlamda gruplar arsinda belirgin bir farklilik oldugu belirlenmistir.

4.1.4. Suda Kalinhgma Sisme Deneyi ile ilgili Bulgular

Suda sigsme deneyi 96 saat boyunca yapilmis. Fakat standartlarda istenildigi gibi 24
saatteki Olciimler istatistiksel olarak incelenmistir.

Cizelge 4.11. Suda Kalinligina Sisme Deneyi Gruplarmin Ortalama Degerleri

0,10 mm 0,40 mm
Ham kagit PVC 0,40 mm
kaplanmanmusg kaplamah | 0,20 mm PVC kaplamah Ahsap
mdf mdf kaplamah mdf mdf kaplamah mdf
24 saat sonunda Suda
kalinhgina sisme 9,17 9,23 9,21 9,27 9,46
degerleri (%)
S (Standart sapma) 6,12 8,14 3,05 1,11 4,85
v (varyans) 3,89 5,13 1,75 2,47 2,68

Cizelge 4.12. Suda Kalinligina Sisme Deneyine ait Varyans Analizi

Kareler Serbes Kareler
Varyans kaynagi toplami Derec. ortalama F-hesap Sig.
g
Gruplar arasi 31,521 4 7,880 1,975 ;115
Grup igi 179,582 45 3,991
Toplam 211,103 49

Cizelge 4.13. Suda Kalinligina Sisme Deneyine ait Duncan Testi

Grup ici 6rnek
Gruplar sayisl Guvenilirlik diizeyi = .05
1 2

4,00 10 14,1900

3,00 10 14,9400

5,00 10 15,7200

2,00 10 16,0400

1,00 10 16,3900
Sig. ,063 ,146

Ham kaplanmamis mdf (1), 0.10 mm Kagit kaplamali mdf (2), 0,20 mm PVC
kaplamali mdf (3), 0,40 mm PVC kaplamali mdf (4), 0.40 mm kalmliginda Ahsap
kaplamali mdf (5) lere 24 saat sonunda suda kalinligina sisme yoniinden test edildiginde
sirastyla 9.17, 9.23, 9.21, 9.27, 9.46 olarak bulunmustur. Tablo 4.11 deki suda kalinligina
sisme degerlerine uygulanan Tablo 4.12 varyans analizi ve Tablo 4.13 duncan testi
sonuglarina gore % 5 yanilma ihtimali ile istatistiksel anlamda 0.10 mm Kagit kaplamali
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mdf (2), 0.40 mm kalinliginda Ahsap kaplamali mdf (5) ve 0,20 mm PVC kaplamali mdf
(3), 0,40 mm PVC kapamali mdf (4) arasinda onemli bir farkliligin olmadig: tespit
edilmistir. Ham kaplanmamis mdf (1) nin suda kalinligina sisme degerleri diger gruplarla
karsilastirildiginda % 5 yanilma ihtimali ile istatistiksel anlamda gruplar arsinda belirgin
bir farklilik oldugu belirlenmistir.

4.1.5.Vida Tutma Deneyine Ait Bulgular

Cizelge 4.14 Vida Tutma Direncine ait Deney Sonuglari.

0,10 mm 0,40 mm
Ham kagit PVC 0,40 mm
kaplanmanmusg kaplamah | 0,20 mm PVC kaplamah Ahsap
mdf mdf kaplamah mdf mdf kaplamah mdf
Vida tutma direnci
ortalama degerleri (kgs) 59,6 59,6 62,4 73,2 61,4
S (Standart sapma) 4,17 7,28 2,54 2,95 2,21
v (varyans) 6,95 13,08 4,29 5,70 3,97

Cizelge 4.15. Vida Tutma Direnci Deneyine ait Varyans Analizi.

Kareler Serbes Kareler
Varyans kaynagi toplami Derec. ortalama F-hesap Sig.
Gruplar arasi 648,960 4 162,240 62,884 ,000
Grup ici 51,600 20 2,580
Toplam 700,560 24

Cizelge 4.16. Vida Tutma Direnci Deneyine ait Duncan Testi.

Grup ici Guvenilirlik diizeyi = .05
o6rnek

Gruplar say|sl 1 2 3
1,00 5| 59,6000
2,00 5| 59,6000
5,00 5 61,4000
3,00 5 62,4000
4,00 5 73,2000
Sig. ,108 ,337 1,000

Ham kaplanmamis mdf (1), 0.10 mm Kagit kaplamali mdf (2), 0,20 mm PVC
kaplamali mdf (3), 0,40 mm PVC kaplamali mdf (4), 0.40 mm kalmliginda Ahsap
kaplamali mdf (5) lere ait vida tutma direnci sirasiyla 59.6, 59.6, 62.40, 73.2, 61.4, olarak
bulunmugtur. Tablo 4.14 deki vida tutma degerlerine uygulanan Tablo 4.15 varyans
analizi ve Tablo 4.16 duncan testi sonuglarina gére % 5 yanilma ihtimali ile istatistiksel
anlamda ham kaplanmamis mdf (1) , 0.10 mm Kagit kaplamali mdf (2), ve 0.40 mm
kalinliginda Ahsap kaplamali mdf (5) arasinda 6nemli bir farkliliin olmadigr tespit
edilmistir. 0,20 mm PVC kaplamali mdf (3) ile 0,40 mm PVC kapamali mdf (4) nin vida
tutma direncleri diger gruplarla karsilastirildiginda % 5 yamilma ihtimali ile istatistiksel
anlamda gruplar arsinda belirgin bir farklilik oldugu belirlenmistir.
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4.2. Tartisma

Isletmede kullanilan ve piyasadan elde edilen numene yogunluklari istatistiksel
olarak agiklanmistir. Ham kaplanmamis Mdf yogunluk degeri 0.785 gr/cm’ olarak tespit
edilmistir. Bu deger TSE ‘e gore 0.75 gr/em’ ile 0.80 gr/cm’ arasinda olmalidir. Bu
caligmada kullanilan deney numunelerinin yogunluk degeri standartlara uygun
bulunmustur. Rutubet degerleri birbirine yakin oldugundun mekanik testleri etkileyecek
diizeyde bir rutubet farklilig1 gézlenmemistir.

60

501

40+

30

20

Egilme direnci degeri
N/mm®

10

O,

1-) Ham 2-)0,10mmKagit3-)0,20 mm Pvc4-)0,40 mm Pvc  5-) Ahsap
kaplanmamis kaplamali Mdf kaplanmis Mdf kaplanmis Mdf kaplamali Mdf
Mdf

Numune adi

Sekil 4.1 Gruplarin Egilme Dayanimi Grafigi.

Egilme testleri sonucunda elde edilen egilme dayanimi degerleri Grafik 4.1 de toplu
olarak gosterilmistir. Deney neticesinde mdf yilizeyini kagit ile kaplama islemi yapildiginda
egilme dayanimi 43.54 N/mm’ Ham mdf ye kiyasla %0,8 oraninda artmus, egilme ve
elastikiyet modiili ise % 11,3 oraninda bir artis gézlenmektedir. Egilme direncindeki
maksimum artis miktar1 0.40 mm kaplamali mdf numunesinin 51.84 N/mm? egilme direnci
degeri ile ham mdf ye gore egilme dayanimi %20 oraninda arttig1 yapilan deneyler
neticesinde elde edilmistir. Elde edilen deney sonuglarina gére malzeme yiizeyini
kaplamak egilme dayanimini artirmistir.

Su icerisine daldirma deneyi 96 saat boyunca yapilmis ve alinan datalar Grafik 4,3 te
gosterilmistir.Bu islemde yapilan deney sonuclarina gore, ham mdf yi diger orneklerle
kiyasladigimizda aralarinda bir faklilikk olmadigi anlasilmaktadir. Yiizey kaplamanin
kalinlik sismesini etkilememesi normaldir.

Egilmede elastikiyet yoniinden yapilan deney sonuglar1 Grafik 4.2 de gosterilmistir.
Elde edilen deney sonuglari neticesinde en yiiksek elastikiyet modiilii kagit kaplamali mdf
3506 N/mm” de gozlenmis.En diisiik deger ise 3148 N/mm” ile ham kaplanmamis mdf
oldugu tespit edilmistir.
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Sekil 4.3. Suda Kalinligina Sigsme Deneyi.
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Sekil 4.4.Vida Tutma Deneyi Ortalama Sonu¢ Grafigi.

Vida tutma giicti kompozit levhalar i¢in 6nemli bir 6zelliktir. Kaplama levhalar,
kompozit malzemenin vida tutma giiciine, kendi yapisal 6zelliklerine bagh olarak, pozitif
etki gosterirler. Bu ¢alismada elde edilen vida tutma degerleri grafik 4.4 de gosterilmistir.
Mdf yiizeyini 0,40 mm PVC ile kaplamak vida tutma mukavemetini % 22 oranda
artirmistir. 0,20 mm PVC ile kaplamak % 4.7 lik bir artis gdstermis, ahsap kaplamada ise
% 3 liik bir vida tutma mukavemetinde artis saptanmustir. Diger taraftan kagit kaplamanin
vida tutma mukavemetini degistirmedigini deneyler sonucunda aldigimiz verilere
dayanarak soyleyebiliriz. Yukaridaki vida tutma mukavemeti degerlerinden yola cikilarak
en cok mukavemet gosteren grup 73.2 kgs ile 0.40 mm kaplamali PVC oldugu
anlasiimaktadir. Ikinci olarak 62.4 kgs ile 0.20 mm PVC kaplama gelmektedir. Uciincii
olarak ise ahsap kaplama, son kisimda ham kaplanmamis mdf ile kagit kaplamali mdf
numuneleri gelmektedir. Ahsap kaplamanin ve kagit kaplamanin grafikte goriildiigii gibi
olumlu bir etkisi goriilmemistir.
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5. SONUC VE ONERILER

Bu arastirmada; Gaziantep Baspmar Organize Sanayi bolgesinde bulunan bir
fabrikanin (Yasar Ahsap Orman Uriinleri San.Tic.) iiretim hatti, iiretim metotlar1 ve bu
firmada kullanilan yiizey kaplama malzemeleri incelenmistir. Fabrika iki vardiya seklinde
calismaktadir. Isletme (iiretim hatt1) kisminda 200 kisi calismaktadir. Isletme icerisinde
aktif bir bicimde calisan 4 adet Orman Endiistri Miithendisi gorev almaktadir. ISO
standartlarina uygun yonetim ve organizasyonu bulunan bu firmanmn yurt ici ve yurt
disinda bir ¢ok iilkede bayileri bulunmakta ve bu sekilde biitiin diinya tilkelerine iiriin
pazarlamaktadir.

Egilme dayanimi yoniinden deney sonuglarinin ham mdf ile diger numuneleri
kiyasladigimizda kagit kaplamanm egilme direncinin ham mdf ye yakin bir deger
cikmistir. En yiiksek deger 0.40 mm PVC kaplamali numunede oldugu anlagilmistir. Bu
verilerden yola ¢ikarak egilme dayanimi en yiiksek malzeme 0.40 mm PVC kaplamali
malzemedir yani deney gruplari igerisinde en saglam malzemedir. Buna yakin degerde olan
ise 0,20 mm PVC kaplamali olandir. Malzeme yiizeyini 0.40 mm kaplamak egilme
dayanimini %20 artirdig1 deneyler sonucunda sdylenebilir. 0.20 mm ile kaplamak egilme
dayanimini %9,8 oraninda artirmis, ahsap kaplama %?2,5 oraninda artirmis, kagit kaplama
ise %0,8 oraninda artirmistir. Sonu¢ olarak malzeme yiizeyini kaplama miktar1 (kalinlik
olarak) egilme dayanimini olumlu yonde etkilemektedir.

Egilmede elastikiyet modiilii yoniinden deney sonuclarin1 karsilastirdiginda ham
mdf ye en yakin degerde 0,40 mm PVC kaplama oldugu tespit edilmektedir. Egilmede
elastikiyet degerinde en yiiksek degere % 11,3 liik bir farkla 0.10 mm kagit kaplamali
malzeme oldugu deneyler sonucunda tespit edilmistir. Bu sonug¢lardan yola cikilarak
egilme elastikiyeti en yliksek malzeme kagit kaplamali olan en diisiik olan1 ise 0.40 mm
PVC kaplamadir. Sonu¢ olarak mdf yilizeyi ne kadar kalin bir malzemeyle kaplanirsa
egilmede elastikiyeti o oranda diiser.

Su icerisine daldirma isleminde yapilan deney sonuglar1 gostermistir ki, Ham mdf
ye gore kiyasladigimizda en yiiksek oranda sisme gosteren kagit kaplamali malzemedir.
Sadece 0,40 mm kaplamali PVC 6rneklerinde sigsme orani digerlerine nazaran %4 oraninda
daha diisiik oldugu tespit edilmistir. Sonu¢ olarak mdf su alma (sisme) egilimini yan
yiizeylerden gerceklestirir. Malzemenin yiizeyini kaplamak su alma oranini etkilememistir.

Vida tutma tayini deneyinden elde edilen verilere gore en diisiik vida tutma direnci
59,6 kgs degeri ile ham mdf ve kagit kaplamadir. Diger numunelerin vida tutma direncleri
sirastyla; 61,4 kgs ile ahsap kaplama, 62,4 kgs ile 0,20 mm PVC kaplama, 73,4 kgs ile
0,40 mm PVC kaplamadir. En yiiksek deger 0,40 mm PVC kaplama oldugu yapilan
deneyler neticesinde tespit edilmistir. Sonug¢ olarak mdf yiizeyini kaplamak 6zellikle daha
kalim ve saglam bir materyal ile kaplamak vida tutma kabiliyetini olumlu yonde
etkilemektedir.

Incelenen bu fabrikada farkl tipteki kaplama levhalar test edilmis ve ( yasar ahsap

isletmesine) elde edilen sonuglar neticesinde, kaplamada kullanilan 0,40 mm PVC kaplama
malzemesinin hem vida tutmada hem de egilme direncinde belirgin Ol¢giilerde iyilesme
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gosterdigi gozlenmistir. Suda sisme yoniinden inceledigimizde numuneler arasinda belirgin
bir farklilik s6z konusu degildir. Yani malzeme yiizeyini kaplamanin su alma oraninda
belirgin bir etkisi yoktur. Ahsap kaplamanin , 0,40 mm PVC kaplamayla kiyaslandiginda
birbirine yakin direng 6zellikleri gdsterdigi saptanmustir.

Firmanm ahsap kaplama iiretimine girmesi bu sayede daha genis iiriin yelpazesi ile
farkli tipteki miisterilere hitap etmesini saglanacaktir. Bunun yani swra kagit kaplamali
levhalar ham ( kaplanmamis ) mdf ile kiyaslandiginda diren¢ 6zelikleri yiiniinden pek bir
farklik gozetlenmemistir. Ama kagidmn tercih edilmesinin sebebi fiyatmin ucuz olmasi ve
goriiniim giizelliginden dolayidir. Benim firmaya Onerim liriin yelpazesini genisletip daha
genis pazara hitap etmesi ve farkl tipteki kaplamalarin uygulanmasi her biitgceye uygun
giizel ve dekoratif iirlin liretmesidir. Ayrica, bu firmanin biiyiimesi bolge ekonomisinin
biiylimesine de yardimci olacaktir.
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EK CiZELGELER

Ek cizelge 1:Ham Kaplanmamis mdf Egilme elastikiyet modiilii ve egilme direnci
degerleri ve egilme elastikiyet grafigi

Numune | Kalinlik | Genislik | Uzunluk Ef (Egllmlvcleggulliiljastlklyel cﬂ\lgi(riilcl;ine
Nr mm mm mm MPa MPa
1 8 50 160 2970,01 42,01
2 8 50 160 3505,23 47,46
3 8 50 160 3552,95 48,5
4 8 50 160 3199,99 44,06
5 8 50 160 3149,43 43,5
6 8 50 160 2980,41 41,22
7 8 50 160 2983,36 39,58
8 8 50 160 3010,97 40,65
9 8 50 160 3188,71 45,27
10 8 50 160 2948,8 39,63

Stress in MPa

Strain in %
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Ek cizelge 2 :0,10 mm Kagit kaplamali mdf deney sonuclar1 ve egilme diranci
grafigi

Ef (Egilmede Elastikiyet ofM (Egilme
Numune | Kalinlik | Genislik | uzunluk Modald) Direnci)
No mm mm mm MPa MPa
1 8 50 160 3256,59 37,45
2 8 50 160 3164,29 38,61
3 8 50 160 3168,06 37,72
4 8 50 160 3799,79 47,78
5 8 50 160 3188,01 37,34
6 8 50 160 3327,07 41,63
7 8 50 160 4057,59 52,91
8 8 50 160 3330,21 39,85
9 8 50 160 3757,36 50,13
10 8 50 160 4014,48 52,02

Stress in MPa

Strain in %
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Ek cizelge 3. 0,20 mm Pvc kaplanmis mdf deney sonuclar1 ve egilme direnci grafigi

Ef (Egilmede Elastikiyet ofM (Egilme
Numune | Kalinlik | Genislik | uzunluk Modald) Direnci)

No mm mm mm MPa MPa
1 8 50 160 3242,44 46,9
2 8 50 160 3247,28 50,21
3 8 50 160 3336,42 50,44
4 8 50 160 3293,59 49,21
5 8 50 160 3196,43 45,37
6 8 50 160 3355,43 45,17
7 8 50 160 3311,79 46,29
8 8 50 160 3218,92 47,5
9 8 50 160 3296,52 45,99
10 8 50 160 3200,54 471

Stress in MPa

Strain in %
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Ek cizelge 4: 0,40 mm PVC kaplamali mdf deney sonuclar1 ve egilme direnci grafigi

Ef (Egilmede Elastikiyet ofM (Egilme
Numune | Kalinlik | Geniglik | uzunluk Modiild) Direnci)
No mm mm mm MPa MPa
1 8 50 160 3210,5 53,6
2 8 50 160 3069,74 49,57
3 8 50 160 3318,6 53,67
4 8 50 160 3249,52 52,07
5 8 50 160 3178,41 53,69
6 8 50 160 3049,28 48,15
7 8 50 160 3081,23 53,55
8 8 50 160 3156,06 54,54
9 8 50 160 3011,89 46,33
10 8 50 160 3359,32 53,19

Stress in MPa

Strain in %
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Ek cizelge 5. 0,40 mm kalinliginda Ahsap kaplamali mdf deney sonuglar1 ve egilme
direnci grafigi

Ef (Egilmede Elastikiyet ofM (Egilme
Numune | Kalinlik | Geniglik | uzunluk Modiild) Direnci)
No mm mm mm MPa MPa
1 8 50 160 3308,09 43,12
2 8 50 160 3441,64 45,2
3 8 50 160 3488,93 45,28
4 8 50 160 3379,02 44,28
5 8 50 160 3368,76 42,34
6 8 50 160 3396,7 43,55
7 8 50 160 3464,19 46,72
8 8 50 160 3422,66 46,87
9 8 50 160 3294,29 42,45
10 8 50 160 3351,32 43,05

Stress in MPa

Strain in %
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Ek cizelge 6 : Ham mdf suda kalinligina sisme deneyi sonuclar1 ve suda sisme deneyi

grafigi
numune
no ilk kalinlik | 12.saat |24.saat 48.saat | 72.saat | 96.sat
1 7.88 mm 8,83 9,25 9,52 9,78 | 9,910
2 7.88 mm 8,74 9,10 9,59 9,90 | 9,910
3 7.88 mm 8,90 9,10 9,60 9,69 | 9,700
4 7.88 mm 8,65 9,03 9,53 9,70 | 9,710
5 7.88 mm 8,83 9,13 9,50 9,77 | 9,780
- 6 7.88 mm 8,70 9,18 9,58 9,79 | 9,800
gol 7 7.88 mm 8,87 9,20 9,65 9,87 | 9,880
S 8 7.88 mm 8,80 9,40 9,66 9,85 | 9,860
g 9 7.88 mm 8,75 9,13 9,63 9,90 | 9,910
c 10 7.88 mm 8,85 9,18 9,54 9,90 | 9,910
ORT 8,792 9,170 9,580 9,815 9,837
% Degisim | 11,57 16,37 | 21,57 | 24,56 | 24,83
Ham mdf suda sigsme deneyi grafigi
30,00 +
~ 25,00 | . 24,83
2\_’
£ 20,00 + ’
S 15,00 37
£ 10,00 57
NZ4
» 500 +
0,00 : : | | |
12.saat 24.saat 48.saat 72.saat 96.sat
Siire
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Ek cizelge 7 : Kagit kaplama suda kalinligina sisme deneyi sonuglar1 ve suda sisme deneyi
grafigi

ilk
numune no | kalinhk 12.saat | 24.saat | 48.saat | 72.saat | 96.sat
1 7.96 mm | 8,52 9,60 | 9,94 10,02 10,04
2 7.96 mm | 8,52 9,16 | 9,79 9,94 9,95
3 7.96 mm | 8,71 942 | 9,82 10,02 10,02
© 4 7.96 mm | 8,80 9,06 | 9,67 9,96 9,97
g 5 7.96 mm | 8,68 9,00 | 9,63 10,08 10,08
o 6 7.96 mm | 8,59 9,24 | 9,66 9,80 9,82
g 7 796 mm | 8,86 9,01 | 9,98 10,10 10,1
— 8 7.96 mm | 8,79 9,40 | 9,68 9,98 9,99
»0) 9 7.96 mm | 8,99 9,04 | 9,80 9,92 9,94
§ 10 7.96 mm | 8,93 9,43 | 9,55 10,94 10,97
ORT 8,739 | 9,236 | 9,752 | 10,076 | 10,088
Y%
Degisim |9,79 16,03 |22,51 |26,58 |26,73
Kagit kaplama suda sigsme deneyi grafigi
30,00 +
26,7
25,00 + 6,73
S 2000+
O —~
o X 15,00 +
% N
o 10,00 +
5,00 -
0,00 1 1 1 1 |
12.saat 24 saat 48.saat 72.saat 96.sat
Siire
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Ek cizelge 8 : 0,20 mm kaplamali mdf suda kalinligina sisme deneyi sonuglar1 ve suda
sisme deneyi grafigi

ilk
numune no | kalinhk 12.saat | 24.saat | 48.saat | 72.saat | 96.sat
1 8.02mm |8,55 9,05 9,44 10,02 10,03
2 8.02 mm |8,57 9,11 9,67 10,15 10,15
3 8.02 mm |8,59 9,21 9,95 10,18 |10,19
4 8.02mm |8,75 9,28 9,74 10 10,01
‘>’ 5 8.02 mm |9,01 9,37 9,91 9,97 9,99
Qo 6 8.02mm [8,77 |9, 9,51 9,88 |9,88
£ 7 8.02mm |8,65 9,05 9,43 9,91 9,92
E 8 8.02 mm |8,92 9,32 9,81 10,22 10,22
8 9 8.02mm |9,07 9,55 9,95 10,11 10,13
o 10 8.02mm |8,69 9,15 9,78 10,17 1]10,18
ORT 8,757 | 9,219 | 9,719 | 10,061 10,07
%
Degisim |9,19 14,95 (21,18 |25,45 |25,56
0.20 mm pvc kaplama sisme grafigi
30,00 T
25,00 + 25,56
Q
< 20,00 +
[
©
o 15,00 +
g
& 10,00
77}
5,00 -
0,00 : : ; | |
12.saat 24 .saat 48.saat 72.saat 96.sat
Siire
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Ek cizelge 9 : 0,40 mm kaplamali mdf suda kalinligina sisme deneyi sonuglar1 ve suda
sisme deneyi grafigi

numune
no ilk kalinlik | 12.saat |24.saat 48.saat | 72.saat | 96.saat
1 8.12mm 8,60 9,20 9,86 9,87 9,86
© 2 8.12mm 8,92 8,93 9,95 10,07 10,08
E 3 8.12mm 8,63 9,20 9,91 9,95 9,95
< 4 8.12mm 8,99 9,04 9,88 9,89 9,91
e 5 g8.12mm | 9,15 9,06 | 956 | 971 | 9,72
- 6 8.12mm 8,75 8,98 9,90 9,95 9,96
E 7 8.12mm 8,60 9,13 9,63 9,80 9,82
E 8 8.12mm 8,58 9,05 9,77 9,92 9,93
g 9 8.12mm 8,77 8,97 9,52 9,93 9,93
o 10 8.12mm 8,74 8,95 9,70 9,86 9,86
ORT 8,773 9,051 9,768 9,895 9,90
% Degisim | 8,04 11,47 | 20,30 | 21,86 | 21,95
0.40 mm Pvc kaplama Sisme grafigi
25,00 T
< 20,00 +
S 15,00 +
o
[} 1
2 10,00
o
» 500+
0,00 | | ; ; }
12.saat 24 .saat 48.saat 72.saat 96.sat
Siire
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Ek c¢izelge 10 : Ahsap kaplamali mdf suda kalinligina sisme deneyi sonuglar1 ve suda
sisme deneyi grafigi

ilkk
numune no | kalinhk 12.saat | 24.saat | 48.saat | 72.saat | 96.saat
1 8.18mm 8,75 9,24 9,76 10,16 10,16
2 8.18mm 9,06 9,59 10,00 | 10,27 10,28
© 3 8.18mm 9,03 9,44 10,04 10,3 10,31
= 4 8.18mm 8,90 9,50 9,95 10,18 10,18
QS 5 8.18mm 8,84 9,65 9,80 10,27 10,27
% 6 8.18mm 8,86 9,36 10,16 | 10,23 10,23
S 7 8.18mm 9,07 9,56 10,01 10,3 10,3
% 8 8.18mm 8,92 9,49 10,20 | 10,24 10,24
ur 9 8.18mm 9,02 9,43 9,87 10,18 10,18
ﬁ 10 8.18mm 9,02 9,40 10,28 | 10,35 10,37
ORT 8,947 9,466 10,007 10,248 10,252
%
Degisim 9,38 15,72 | 22,33 | 25,28 25,33
Ahsap kaplama sisme deneyi grafigi
30,00 +
—~ 25,00 +
&
g 20,00 +
6 15,00 +
Q
% 10,00 +
> 500+
0,00 1 | | ; |
12.saat 24.saat 48.saat 72.saat 96.sat
Siire
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Cizelge 4.1. Biitiin deney gruplarinin yogunluk testi sonuglari.
Ham
kaplanmams | 0,10 mm kagit | 0,20 mm PVC 0,40 mm PVC 0,40 mm ahsap
mdf kaplamah mdf | kaplamah mdf | kaplamah mdf | kaplamah mdf
Numune Yogunluk Yogunluk Yogunluk Yogunluk Yogunluk
no (gr/cm3 ) (gr/cm3 ) (gr/cm3 ) (gr/cm3 ) (gr/cm3 )
1 0,785 0,785 0,805 0,827 0,806
2 0,789 0,789 0,852 0,83 0,81
3 0,79 0,795 0,797 0,832 0,807
4 0,783 0,782 0,806 0,828 0,803
5 0,784 0,792 0,801 0,826 0,812
6 0,792 0,794 0,798 0,831 0,809
7 0,778 0,788 0,794 0,827 0,801
8 0,782 0,787 0,803 0,832 0,799
9 0,786 0,791 0,792 0,821 0,811
10 0,783 0,793 0,804 0,834 0,802
Ort : 0,79 0,79 0,81 0,82 0,80
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