MOBILYA ENDUSTRISINDE KULLANTLAN LAMINE VE
LAMINATLI MALZEMELER

Yrd. Dog. Dr, Ahmet GENELT

1. GIRiS

Laminat malzemeler son yillarda mutfak tezgahi, kapak ve
modiiller mutfak dolaplarimn Gretiminin yani sira ofis mo-
bilyalarinda da yaygin olarak kullamlmaktadir. Cogu ithal malzeme
olan bu laminatlar hakkinda dzellikle mobilya iireticilerinin pek
farla bilgisi olmadig gozlenmistir.

Bu c¢aligmada Lamine wve Laminat malzemelerin  tHirleri,
hazirlanigt ve iiretiminde kullamimlarimda dikkate alinmasi ge-
rekli hususlart agklamak bakimindan veni teknoloji bilgiler ver-

meyi amaglanmaktadir.
2. Lamine Levhalar ve Laminatlar

Yonga Levha {iretiminde yiizey kaplama malzemeleri olarak
kullanulmaktadir. Maobilya iiretimi, panel levhalar ve prefabrike ev
yapininda kullamliclar. Kah yiizey kaplama malzemesi vlarak bi-
linen lamine malzemeleri Lamine Levhalar ve Laminatlar olarak
iki gurupta inceleyebiliriz.

2.1, Lamine Levhalar

Polyester filmler, Fenol esash kraft kagitlar, Polivinil asetal + iire
esashi dekoratif kagittlar, polivinil klorar esaslt kagitlar, regine em-
dirilmig kagitlar amonyum siilfamit endirilmis kagatlar, ince
kagitlar, folyolar ve bazi ince filmler wveya shsap kaplama
tiirlerinden meydana gelmektedit.

* Gan _J_:.ndus.triyel Sanallar Lgitim Fakiltesi Endiistriyel Malzeme Teknolujisi Anabilim
Dal QOgretim Uyesi
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2.2. Laminat Malzeme Cesitleri ve Ozellikleri

Kati yilizey melzemeleri olarak adlandirilirlar. Uretilis ve kul-
lamihg sekli itibariyle, yitksek basing Laminatlam ve rulo La-
minatlart diye iki grupta incelenebilir. Yonga Levha yiizeylerine
yapigtirilarak kullamilirlar. Ote yandan yonga ve lif levha gil;!i mal-
zemelerin yiizeyleri, Lake boya ve desen bask: islemlerinden
gevirilerek seri dretimde kullanimaktadsr. Laminat malzeme
qegitleri ve dzelliklerine gore soyle guruplandinilabilirler.

2.2.1. Yiikksek Basing Laminatlar: (HPL)

Yiksek Basing Laminat, sicaklika sertlesen regine ile do-
yurulmug ve 5N/mm2'den daha az olmamak iizere basing uy-
gulanarak Gretilmiy, bir veya iki dekoratif renk ve desen
olugturulmus lifli levhalardir. Regine emdirilmig bu tabakalar 170
C sicaklik ve 100 - 120 kg/cm21ik basmng altinda 60 - 90 dakika
streyle prenslenirler. Yiiksek -1s1 ve basing nedeniyle molekiil
yapuun bitiinlegmesi gok ivi bir sekilde saglandifindan, bilhassa
saglik kurumlarinin ana sarti olan hijyenik olma ozelligine sa-

hiptir. Uretim yéntemi nedeniyle, kalitesi kalinhig: ile dogru
crantili degildir.

Yiiksek basing laminatlarm tabaka yapisi;

* Ust Tabaka: Melamin formaldehil re¢inesi ile doyrulmus alfa
seliiloz esash ka@t )

* Orta Tabaka: Melamin formaldehit reginesi ile doyrulmus de-
koratif baskili kagt

* Alt Tabaka: Fenolik regine ile doyrulmug kraft kagidi.

Yiiksek basing laminatlar: ile kaplanrmug levhalar, normallere
oranla daha sert ve dayanikhidirlar ve uygun tutkal tirii ile levha
uzetine yapighrirlar. Bunlar masa itstleri, lavabo tstleri, mobilya
ve dolap tiretiminde kullarulmaktadirlar ve renk degistirme pJ.‘O-b-
lemleri yoktur. Ylzey aginmasina, suya, kaynar suya, darbelere,
kazinma, lekelenme, sigara yanuklarina, rutubete, asit ve bazlara
kargt dayaniklidir,
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2.2.2. Rulo Laminatlar

_Rulo Laminatlar, recine emdirilmig kagitlarin karsilikli iki si-
lindir. tarafindan déndiiriilen bantlar arasinda 170" C sicaklik ve 25
- 50 kg/cm' lik basing altinda 60 saniyelik bir siirede gegirilerek,
sogutma operasyonundan . sonra bobinlere sanlrlar. Piyasaya ge-
nellikle 120 em geniglik, 50 c¢m wzunluk ve 0.6 - 0.8 mm
kalinliklarda silindir biciminde sarilmig levhalar halinde arzedilir.
Kenar yapighrma icin hazirlanmig dar bant geklinde olanlar1 da
vardir. Bu tiriinler; melamin, poliyester veya fenolik reginelerle
emprenye edilmekte ve uygun tutkal ile levha yiizeylerine
vapighirilmaktadir.

Rulo laminatlarin uygulanmasinda kullarulan presleme gartlar
Tablo 1'de verilmistir.

2.2.3. Regine Emdirilmis Kagitlar

Regine miktarn ve cegitli kagitlann Szelliklerini etkilemekte
olup, melamin veya polyester regineleri kullanilmaktadir. Me--
lemin emdirilmis kagitlarda; renk stabilirdir ve gizilmeye karg
dayanklilik s6z konusudur. Fakat daha kolay kirlabilme Gzelligi
tagunakta ve diigitk pres siiresi kullanilabilmektedir. Ployester
reginesi ile emprenye edilen kagitlar ise eskimeyc karg:
dayariklidir. Melamin ve palyester reginelerine ire pormaldchit
reginesi karigtirilarak kapitlarin dayanma siireleri
uzatilabilmektedir. Bu tiir kagitlara, toplam kagit agirlifimin %50-
601 oraminda negine emdirilmekte ve gramajlart 80/150 gr/ma2
arasinda degigmektedir. Yonga levha yiizeyi icin kaplama mal-
zemesi olarak alfa seliilozlu kagitlar kullamilmaktadir. Regine em-
dirilmig kagitlar levha yiizeylerine kendi kendine yapigabilmekte
ve Amerikan Laminatérler Dernei tarafindan PERMALAM olarak
adlandirilmaktadir.

2.2.4. Polivinil Kloriir Esash Kagitlar (PVC)

Polivinil kloriir reginesi kullarularak agik veya koyu renkte
iiretilmekte ve dekoratif yiizey kaplama malzemesi olarak kul-
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larilabilmektedir. Basks, kagidin arka yiiziine uygulandigmnda acik
renkli PVC, én ytzine uygulandiginda ise koyu renkli PVC elde
edilmektedir, PVC kagitlart uygun tutkal ile levha yiizeylerine
yapigtirnimakta ve dért gruba ayrilmaktadir;

2.2.4.1. Ters Baskali PVC

Bu film genellikle duvar panclerinde, mutfak delaplart ve mo-
bilya uretiminde kullanilmaktadir. Kalmbiklar: 0.05 mun'dir.

2.2.4.2. Agk Renkli PVC
Ters baslali PVC esash kagitlardir. Kabartmalt bir gérum‘jrﬁ ar-

zederler ve eskimeye kars: oldukga dayaniklidirlar. Kalinliklar 0.1
-0.3 mm arasinda degismektedir.

2.2.4.3. Tabakali PVC

Biri koyu, diferi actk renk olan iki adet PVC esash kapit
igermektedir. (izilmeye, eskimeye ve kimyasal maddeclere kars en
dayaukh PVC tiradiir. Kalinbklarn 0.15 - 0.3 mm arasinda
degismektedir.

2.24.4, Koyu Renkli PVC

Eskimeye karsi direnci yiiksek olup prefabrik evlerin

bolmelerinde, mutfak dolaplar: ve mobilya tiretiminde kullanilan,

0.08 - 0.15 mm kalinliktaki {iriinlerdir.
2.2.5. Ince Kagitlar

ramajlan 23 - 30 gr/m2 arasinda degigen kagitlardir. Yapigma
ozelligini  artirmak icin akrilik veya polyester reginerlerine
daldirilirlar. Yonga levha ylizeylerine dre formaldehit veya
polititetan tutkallar kullanilarak yapigtirilirlar. Diinya piyasasinda
piring kagitlar: olarak taninan ince kagitlar, standart ve endisstriyel
kagitlar olmak iizere ikiye ayrilmaktadir. Endiistrivel kagitlar daha
viksek oranda regine igermekte ve ylksek yapishrma direncine
sahip olmaktacr.
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2.2.6. Tolyolar ve Sicak Transfer Filmleri

Bu kagitlar alfa selitloz esash olup gramajlar 40 - 140 gr/m?2
arasinda degismekte ve melamin rtecinesi ile emprenye edil-
mektedir. T ekelenmeye kars: direngleri yiiksek olup iki gesittir.

a. Emprenve edilmeyenler: Bir tutkal kullarularak levha
ylizeylerine yapigtirihirlar.

b. Emprenye edilenler: Kagit Uretimi esnasinda melamin veya
tire formaldehit recinerleri ile emprenye edilirler ve tutkal kul-

lanmaksizin yapigabilirler.
Sicak Transfer Filmleri;

Kuru bask: filmleri olarak bilinen sicak transfer filmleri birkag
tabakadan plugan plastik filmler igermektedir. Bu filmlerin yonga
endiistrisinde genig kullanim alanlar yoktur.

2.2.7. Ahgap Kaplamalar

Ahgap kaplamalar; genellikle yitksek kaliteli ve pahalt mobilya
tretiminde kullanilmaktadiz. Uretim swasmdzi, kullanilan kap-
lama levhasi ile yonga levha rutubetinin ayni olmasi gerekir. En
uygun rutubet derecesi % 6-7'dir. Kaplamalar levha ylizeylerine,
iire formaldehit tutkali kullanilarak sicak ve soguk presleme

" sartlarinda yapighnlabilirler.

Sicak pres sartlarmda; Tutkal miktari 0.3 kg/m2 pres sicaklig
115-120 C, pres siiresi 2.5-3 saat, pres basinci 1.034-1.207 N/mm'dir.

Sogruk pres sartlarinda; Burada kaplama kalinliklar: 0.5-0.7 mm
civarinda olup, genelde Polivinilasetat tutkallar kullaniimaktadir.

3. Laminasyonda Kullamlan Yeni Tutkullar

Giuntmiuzde levha driinlerinin cegitli kaplamliarla kap-
lanmasinda genellikle melamin, melamin/ire ve fenol for-
maldehil tutkallan kullanidmaktadir. Bu tutkallara ilave olarak
giintimiiz laminat endiistrisi icin yeni tutkallar (6rnegin: Tabanca
Tipi BS 331 Meoperen gibi) hazirlanmigtir.
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3.1. Melamin ve Melamin/Ure Formaldehit Tutkallar:

Melamin formaldehit tutkallar; Gériiniimii, kullanmimi ve
genel karekteristik dzellikleri iire formaldehit tutkal: ile aynidir.
Fakat pahali olduklar igin genellikle iire' formaldehit tutkal: ile
kariglinlarak  kullanalmaktadir. Suya, yangma ve 1siya karst
dayanikl ve dolgu maddesi ézelligine sahiptirler. Bu tutkallar BS
1204 no,lu standartta belirtilen 1slak ve rutubetli ortamda emniyetli
bir sekilde kullanilabilmektedirler. Fenol formadehit tutkallarina
oranla parlak, agik renkli ve dayamkhdular. 90-140 C sicakliklar
arasinda serllestirici madde ilavesinde gerek olmadan sert-
legebilirler. . .

3.2. Fenol Formaldehit Tutkallars

Fenol formaldehit tutkallar rutubete, suya ve dig hava sartlarina
kargi dayanikli tutkallama saglar. Bu tutkallar ire formaldehit ve
melamin formaldehit tutkallarina nazaran daha pahalidirlar ve
scrtlegme siireleri daha uzundur. Sertlesme icin pres sicakhigimin
135-150 C olmasi gerekir. BS 1204 nolu standart belirtildigi gibi
kaynar suya kargi dayamiklidir. Bu tutkallar zel ve cok yiiksek
performans isteyen iglerle kullaniimaktadar.

3.3. Yeni Tutkallar

3.3.1.Tabanca Tipi BS Meupren‘ Tutkal
Cinsi: Pblykloropene fenelik tutkal
Renk: Kirmizims: kahverengi

b, Solvent Esasli Kontakt Tutkallar: Bunlar Hidrokarbonlu so-
lisyonlarda ¢ozeltilebilir. Bu soslisyon cabuk tutustugu icin uy-
gulamalarda dikkatli olunmalidir.

Her iki tip tutkalda da viskozite ayarlamasi yapmak
miimkiindiir. Tutkallar; rule, ficca spatula, otomatik veya el sprey-

leri ile uygulanabilirler. En ¢ok tercih edilen yéntem spreyle uy-
gulamadir.

Solvent esash tutkalin sertlesme sireleri daha kisadir vve 181ya
karst su esash tutkallardan daha dayamikhder. Su esash tutkallar
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sicakhiga bagh olarak daha fazla kuruma suresi gerektirir. Et-
kilendikleri igin rutubetli ortamda kullanilmamalidirlar. Bunlar
toksin madde ihtiva etmediklerinden kapah verlerdi kullanimlar
emniyetlidir.

Viskozite ve kuruma siiresini kisalmalk icin tutkal 60-70 C'ye
kadar isitilabilir. Tutkal 150-200 g/m2 agirliginda stirtildiikten sonra
dogal olarak kurumaya birakilir veya firinlarda kurutulur. Fl ru-
lolari veya bobinli mekanik sikma aletleri ile (70 psi) 500 kpa
degerinde kisa siiveli bir basmg uypulanarak iki ytizeyin birbirine
yapigmast  saglamur.  Kontakt tutkallar, 1sivla  sertlegebilme
ozelligine sahip olduklar igin, fostforming uygulamalarnda
basariyla kullanilabilirler. Bu tutkallarin en cazip tarafi yapistirma
igin strekli basing gerekiirmemesidir. Bu nedenle prese perek
olmadigindan pano imalatgilar tarafindan ve gantiyelerde dahi

kullanilabilir.

Kontakt tutkallarn genelde, mmiyla sertlesen tutkallardan daha
dayaniksizdir. Istya ve rutubete kars: direncleri dugﬁkfﬁr. 50 C (ham
tipleri i¢in 70-100 C) sicaklifin dizerinde dayamiklihigr azaldigi icin
glinege maruz kalan cam kasalart veya fancoil dstlerinde kul-
lanulmalar: sakincalidir. Ayrica elastomerik tutkullar hichir zaman
sicaklakta sertlesen tutkallar gibi laminatlari taban malzemeye

saglam bir sekilde yapighiriimazlar.
3.3. Ozel Amagcli Isiyla Sextlegen Tutkallar (Apoksit)

Bu futkallar laminat endastrisinde Gzel uygulamalarda ve sa-
nayide genis kullaum alanina sahiptir. Ornegin laminatin diisik
basingta sofuk olarak metallere veya yanmayan malzemellere
yapistirilmas: i¢in uygundurlar. % 100 solidlerde kullanildifii icin
aymi zamanda iyi bir dolgu materyalidir. Yapisma glicd ve
dayaruklihigs cok yiiksektir. 100 C'ye kadar sicakliga dayarur. Pahali
olmasi sertlegme stliresinin uzun strmesi (Yaklagik 24 szat), kul-
lanilan ekipmanlarin solventle yikanmas: zorunlulugu nedenivle

kullanim alarn kasithidar.
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4. Lamineli Yonga Levha Urctim Teknigi

Laminat malzemelerin  (retimi baghca ¢ agamada
gerceklegmoktedir:

a. Dekoraktif kagitlarin hazirlanmast.
b. Kagitlarin regine ile doldurulmast.
c. Presleme.

Dekoraktif kagitlar tizerine baski teknikleriyle istenilen renk ve
desende baski yapilir. Uzun bantlar halindeki kagitlar silindir
biciminde sarilir. Kagitlara daha énce belirlilen regine sivilart em
dirilir. Bu maksatla kagitlardan daha genis olan kaplar kullanilir.
Kurutulan kagitlar yeniden silidir bigciminde sarihir. Plaka veya
levha boyutlarinda kesilerek tstiiste konulur. Dekor tabakas: veya
sl tabaka iizerine konulan metal pres levhas cok diizgin ve par-
lakbir. Mat veya gézenekli lamine levhalarin Gzerine konulacak
pres saginin ylizil ise mal ve gozeneklidir. Pres sicaklify, basing ve
ciiresinin belirleninesinde iretilen lamine levhanin kalinhigr ve
kullanilan recinenin yapist etkili olmaktadir. Sekil 1'de lam: neli
yongc; levha iiretiminde is akig1 verilmigtir. Laminasyon igin bi-
rinci kaliledeki yonga levhalar kullanilmaktadur. Kullarilan lev-
halarm yiizey diizginligiiniin saglanmas igin iy bir zimparalama
iglemi gerekmektedir. Homajen bir ytizey dizginliigii igin 3 ka-
demeli (40-60_—80—1*101“ zimparalarle) amparalama iglemi uy-
gulanmaktadir. Daha sonra ayarlanabilir emis giictine gore;

Viskozite: Ince siv1

Yapigtirma kuvveti: Cok yuksek

Donma noktasi: -22 C

- Yapigma dirvenci gok yiiksek.

- Yitksek 1s1ya karst dayankl.

- Kirmazimst renkte veya renkslez,

- Sicak veya sojuk tutkallamaya uygun.
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- Postforming uygulamalart igin uygun.

- Viskozitesi digtik

Cok yonli kullanim dzelliklerine sahip olan meopren tutkal,
laminatlarin, lamine levhalariin, dogal kaplamalarin, aliminyum
veya kursun levhalann ve izolasyon malzemelerinin cesitli taban
melzemelerine yapigtilmasinda bagariyla uygulanabilir.

3.3.1.2. Tutkalin Uygulanmas:

BS 331 tutkali soguk veya 55 C sicakhga kadar 1s1tilarak tabanca,
ile uygularmr. Kaplanacak materyal ve yiizey kaplama mal-
zemesinin ylzeyleri loz, talag yag ve yag lekelerinden le-
mizlenmelidir. Tutkalin levha yiizeylerine piiskurtillmesinde
hazneli (1.8mm) veya tutkal devirdaimli pitskiirtme labancalart
kullamlmaktadir. Piiskirtme esnasinda tabanca malzemeden 35-40
em yiiksekte tutulmali ve malzemeye parclel olacak gekilde hareket
etttirilmelidir. Tutkal énce yuzey kaplama malzemesine daha sonra
da kaplanacak malzeme yiizeyine m2 ye 150-200 gr gelecek gekilde
plskiirtiilar. Tutkallanmug parcallar rutubetsiz bir ortamca ada
gicakliginda (18-20 C) kurutulur, Ortamdaki rutubetin fazla olmas:
halinde yiizeyden buharlagan solvent hevadalki rutubeti absorbe
ederck tutkalin yapighirma kuvvetini azaltir. Tutkallanan mal-
zemenin diigey olatak kurultulmes: dana kolaydir. Ciinkit bu-
harlagan solvent havadan daha agir oldugu icin agagi dogru iner.
Yatay olarak kurutmada buharlasmay: kolaylaghrmak igin mal-
semenin tzerinden sicak hava akum gegirmelidir. Tutkalin ku-
ruma siivesi ortam sicakhign ve uygulama sicakhgina bagh olarak 1-
1.5 dk. arasinda degismekledir. Tutkallanmig  pargalar  lu-
rutulduktan sonra merdaneli prerslerde 7 kg/em2'lik basmng uy-
gulanarak preslenmektedir, Presten gikan malzemeler vatay veya
dikey olarak istiflenirler. Sicak tutkallama yapabilmek lgin sol-
ventin rutubet, ebsorbe edebilme Hzelligi onlenmelidir.

Saghk agsindan tutkallama yapilan ortam sirekli olarsk ha-
valandirilmalidir. Iyi bir yapigtirma saglamak igin orfam kesirlikle
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tozdan anndirilmis olmahdir, Meopren tutkall (Contact) post-
porming uygulamalarinda da bagariyla kullanabilmektedir. Bu
iglem tutkallamanin hemen ardindan yapilabilecegi gibi 3-4 saat
gonrada yapilabilir.

3.2.2. Kontakt Tutkallan (Pelychloroprene)

Bu tutkallar, malzeme iirerine temas ettiklerinde aninda lken-
diliginden yapigma dzelligine sahip olduldari igin kontakt tutkallar
olarak isimlendirilmektedirler. Polychloropren elastomerlere, fe-
nolik tutkallarin ilave edilmesiyle ilk yapigma kuvveti elde edilir.
Ve diger malzemelerin ilave edilmesiyle yapigma sliresi kasalir.
Sertlestirisi madde kahilmaksizin kisa siirede sertlegebilen bu tut-
kallar iki cesitlidir. Bunlar:

a. Su Esashi Kontakt Tutkallar. Sentetik Polychloropprene
kaucuklart kolloideal gbzelti iginde kirnghirilarak hazirlanirlar.

Sabit vakum sistemiyle levhamn tizerindeki toz ve yabana ci-
simler temizlenir. Hazirlama bandmma getirilen yonga levhamn alt
ve st yiiziine lamine levhalar serilir. Diigiik akimli elektirik ve-
rilerek laminatin diizlestirilmesi saglamr ve presleme iglemi
gerceklestirilir.

Dresten ¢ikan lamineli yonga levhalar sogutma rolulerinde
gegirilerck kendiliginden sogumaya birakilmaktadir. Daha sonra
Yong-Levha kenarlarindan digariya tagan lamine parcalari te-
mizlenerek, yonga hevhalar asagidaki hususlar dikkate alinarak
kalite smiflarina ayrilmaktadirlar.

I. Kalite: Yiizey parlaklify zimpara izleri, kagitta leke ve toz, gok
fazla miktarda kaba yonga ve yonga levhada patlak olmamahdur.

Il Kalite: Yiizeyde yanik izleri, lamine levhada yirhlma ve leke,
‘zimpara hatas1 bulunabilir. Sekil 1- Lamineli Yonga [Levha
Uretimi

Yongalevha Ylzeylerinin Laminelenmesinde Dikkat Edilecek
Hususlar:

a. Diizgiin ylizeyli yongalevhalar kullamulmalidir. Yongalevha
yiizeyleri lamineleme isleminden ¢nce her turld talas, toz ve ya-
banci maddelerden temizlenmelidir.

b. Lamine edilecek yongalevhalarm iiretiminde dig tabakslarda
cok kaba yongalar kullanilmamaliclr.

¢. Presten ckan lamineli yonga lelevhalar iyt bir gekiide
sogutulmalidir.

d. Presleme isleminde gereginden uzun pres stiresi ve
gereginden fazla pres gicakligr kullamlmamaldir.

e. Uygulanan pres siiresi ve sicakhpinin kullamulan tutkalm
sertlesmesi icin yeterli olup olmadigina dikkat edilmelidir.

f. Yiizeyi kaplanacak yongalevhalar zimparalanarak finiform
kalinligina getirilmelidir.

g. Laminasyona tabi tutulacak yonga levhalarda; egrilik ve
qarpildik bulunmamalidir.

h. Laminelenmis yonga levhalar diiz bir zemin iizerinde is-
tiflenmelidir.

5. Sonug ve Oneriler

|. Tagima ve depolama igleminde levhalar telk tek dekoralktif
yiizii vucuda déniik laginmalidir. Yiikleme ve bogaltma esnas nda
siiriiklenmemelidir. Bunlar yiiz yiize, yatay parmak raflarda de-
polanmalidir. Tahribali énlemek igin tist levhamin dekoratif yiizi
agagn dopru gevrilmelidir. Yatay depolamanin miimkin olmadip
yerlerde, egik dikey raflar kullamidmalidir. Bu tlr raflar igin
snerilen agl, yatay diizlemden yaklagik 80° olmalidar.

2. Lamine Levhalarin Yiizeylere Yapistilmasinda levhanin elde
edildigi regine titriine gore; pres sicakligy, pres basinca ve prosleme
stiresine dikkat edilmelidir.

3. Yonga levhanin kendi ozelligi ve buna ilave olarak lamine
malzemenin ve de burada kullamlan tutkallarin dzellikleri dikkate
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alimarak iglem yapilmas1 dnemli bir nokladir. Bu levhalarn ke-
siminde on kesicili ve seri maden uglu testereler kullamilmalidir.

L

Taminatin ylzeyi suyla veya yumusak deterjanla  te-
mizlenebilir. Sert temizleyiciler yerine sivi deterjaniar kul-
lanilmahidir. Sigara dumani, mirekkepli kalem izleri veya
endiistriyel tozlara uzun siire maruz kalan ylzeylere "CNEMICO"
ve "GUMPTION" ¢ok etkileyicidir. Fakat bu sivilenn agmdicic
dzellikleri oldugu igin ¢ok dikkatli kullanulmalar: gerekmektedir.

Temizlendikten sonra tim yizey temiz suyla durulanmals,
yumugak bir bez ile cilalanmalichr. Pencere temizleyicileri (WIN-
DOWLENE) lekeleri kolaylikla temizler, diz veya tekstiirlii
yiizeyler daha zor temizlenir. Bu durumda naylon firga kul-
lamlabilir.

KAYNAKCA

Myers, B.G., 1986, Effects of Post Manufacture Board Treatments on
Formaldehyde Emmision, A Literature Review, Forest Pro-
ducts Tournal, 36 (6), 45-51

Groal, W., Garry, G., Trant, M, 1984, Effect of Decorative Vinyl

Overlay on Formaldehyde Emissions, Forest Products Jo-
urnal, 34 (4) 27-29

Ettare, H., Bassel, K., Bocrhgreving, G., Wilson, |.,ve Anderson, M.,
1988, Form Stard fta Finish TParbticleboard, National Por-
ticleboard Association Gaithersburg.

Ozen, R, 1986, Waferboard - Etiket Yongalilevha Uretimi, KTU
Orman Fakiiltesi Dergisi Cilt;5, Sayi:l, 32-41, Trabzon

Anonymeus, 1992, A Glossary of Terms for the Decorative La-

minating Industry, Laminating Materials Association, Ora-
dell.

Dokuma Kumaglarda Burugmazhk [glemlers Yeri ve Onemt 199

Anonymous, 195a, Laminasyonda Kullanilan Yeni Tutkallar, Mo-
bilya Dergisi, Say12, 5-52, istanbul

Kalaycioglu, H., 1996, Yonga I.evhada Laminasyon, Mobilya Dergisi,
Sayi;11, 5-30, Istanbul




