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OZET

Kaplama {iretimi, aga¢ isleri endiistrisinde 6nemli bir sektor faaliyetidir. Geleneksel iiretim teknikleriyle iiretilen
kaplamalarda renk, desen, doku ve Ol¢ii secenekleri sinmirlidir. Genis mekanlarda yapilan dekorasyon uygulamalarinda renk,
desen ve doku beraberliginin saglanmasindaki giicliikler kaplama iiretiminde bazi teknik caligmalarin yapilmasini zorunlu
kilmistir. Bu ¢alismada, kaplama {iretimi i¢in yeni olan yeniden bigimlendirilmis kaplama iiretim siireci incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Agag, kaplama, alpi, yeniden bi¢cimlendirilmis kaplama

Production of Reconstituted Veneer

ABSTRACT

Veneer manufacturing is an important sector activities in wood product industry. When using old tecniques, the variation
of colour, tissue, pattern and scale is limited. Difficulties and basic problems caused by disharmony between pattem and colour
which can be faced during the decoration of large places make new production tecniques necessary. In this study, manufacturing
steps of production of reconstitute veneer as a new tecnique are overviewed.
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1. GiRiS

Insanlarin yasamini kolaylastirmada énemli yeri
olan mobilya ve dekorasyon elemanlarinin iiretimindeki
aga¢ malzeme kullanimi, niifus artisina paralel olarak
son yiizyilda biiytlik bir artis kaydetmis ve ormanlar bii-
yiik bir hizla tiikenme siirecine girmistir. Hammaddenin
hizla azalmasina paralel olarak kaliteli ve ekonomik
mobilya iiretim zorunlulugu giiniimiizde endiistrinin te-
mel ¢abalarini olusturmaktadir. Bu ¢aligmalar sonu-
cunda agagc isleri endiistrisine bir¢cok yapay iiriin kazan-
dirilmugtir.

Aga¢ kaplama {retimi, orman iriinleri
endiistrisinin  6nemli bir bolimiini olusturmaktadir.
Yapi, ingaat, dograma, dekorasyon vb. endiistrilerde
temel hammaddelerden biri olan agag¢ kaplama, mobilya
ve dekorasyon elamanlarinda iiriin kalitesini etkileyen
o6nemli bir yap1 elemanidir. Mobilya ve dekorasyon
eleman1 iiretiminde kullanilacak kaplamanin renk ve
desen uyumu ile yiizey diizgiinliigi 6nemlidir. Kaliteli
kaplama iiretimi, modern lretim sistemlerinde kaliteli
malzeme kullanilarak  gerceklestirilebilir. Kaplama
iiretiminde kullanilan tomruklardaki budak, ¢atlak, renk
bozuklugu ve ciiriik gibi kusurlar kaplama kalitesini
olumsuz yonde etkiledigi gibi  fire oraninin da
artmasina sebep olur.

Kaplama iiretimindeki teknik zorunluluklar ve
iireticilerin talepleri endiistride kaplama iiretim galis-
malarmi bagka arayislara siiriikklemistir. “Yeniden Bi-

c¢imlendirilmis  Kaplama” iretimi; sektérin  bu
taleplerini  karsilamak  amaciyla  baslatilmistir.
Giliniimiizde sayili birkag firma tarafindan iretilen

kaplamalar, iilkemizde bir tretici firma adi olan “Alpi”
kaplama olarak bilinmektedir.

2. GENEL BILGILER
2.1. Tamimlar
2.1.1. Kaplama

Soyma, kesme ve bigme yontemlerinden biriyle
elde edilen ve kalinlig1 0,6 - 8 mm arasinda degisen ince
agac levhalara kaplama denilmektedir (1,2).

2.1.2. Yeniden Bicimlendirilmis Kaplama

Soyma kaplamalarin iist {iste tutkallanmasiyla is-
tenilen renk ve desende kalipli veya kalipsiz olusturulan
bloklarin ¢esitli sekillerde yeniden kesilmesi sonucu
elde edilen kaplamadir (3).

2.2. Yeniden Bicimlendirilmis Kaplama
Cegsitleri

1 - Kok kaplamalar

2- Freze (diiz desenli) kaplamalar

3- Hareli (desenli) kaplamalar

4- Ozel geometrik sekilli kaplamalar (3).

3. YENIDEN BiCIMLENDIiRiLMiS KAPLAMA
URETIM SURECI

Yeniden bicimlendirilmis kaplama {iretim siire-
cinin sematik gosterimi ve aciklamalar asagidaki
gibidir: (3)
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Tomruk se¢imi
Soyma Kaplama Uretimi
Renk A¢gma / ﬁ;gartma islemi
Renklendirme islemi
Yeniden Presleme islemi
Kesme iglemi

Kurutma ve Istifleme islemi

3.1. Tomruk Secimi

Tomruk se¢iminde g6z Onilinde bulundurulacak
hususlar agagidaki gibidir:

1- Islenmesi kolay, diizgiin yiizey veren agaclar
tercih edilmelidir. Bu durum kaplamadan tekrar blok
olusturulmas: asamasinda, yapisma direncinin yiiksel-
tilmesi ve elde edilecek kaplamanin ylizey kalitesinin
artirilmasi bakimindan 6nemlidir.

2- Agartma / Renk a¢gma igleminin kolay olmasi
icin, dogal rengi beyaz veya beyaza yakin tonlardaki
agag tiirleri tercih edilmelidir.

3- Hizl biiyliyen, yogunlugu diisiik ve ekonomik
agac tiirleri kullanilmalidir. Bu amagla, genellikle koto
(Pterygota macrocarpa K.), abachi (Triplochiton
sclerocxylon K.), thlamur (Tilia perfifolia E.) ve kavak
(Populus nigra L.) tiirli agaclar kullanilmaktadir.

3.2. Soyma Kaplama Uretimi

Tomrugun yillik halkalara teget yonde soyula-
rak elde edilen kaplamaya soyma kaplama denir. Soyma
kaplama tiretiminde kaliteyi etkileyen baslica faktorler,
odunun sicaklig1, rutubeti, makinenin bigak ve baski ki-
risi ayarlaridir.

Yeniden bi¢imlendirilmis kaplama o&lgiileri, ha-
reli ve freze desenli kaplamalarda 70-75 x 350 cm, kdk
tipi kaplamalarda 70-75x250 cm’ dir. Bu olgiilerdeki
kaplamanin iiretimi soyma yontemiyle elde edilebildigi
icin yeniden bigimlendirilmis kaplama iiretiminde
soyma kaplamalar kullanilir.

3.3. Renk A¢cma / Agartma Islemi

Yeniden bi¢imlendirilmis kaplama {iretiminde
renk farkliliklarini gidermek igin, soyma kaplamalar
renk agma islemine tabi tutulur. Bu islem yapilmadig
takdirde renklendirme yapilirken ayni boya c¢ozeltisi
kullanildig1 halde her zaman ayni sonuglar elde edile-
mez. Renk agma isleminde hidrojen peroksitin su ile
seyreltilmis ¢ozeltisi kullanilir. Seyreltme orani beyaz-
latma istegine gore degisir. Uygun oran denemelerle be-
lirlenir ve regete haline getirilir. Agartma islemi uygun
oOlgiilerdeki havuzlarda yapilir. Sepet igerisinde havuz-

daki ¢ozeltiye batirilan kaplamalar 10-12 saat bekletil-
dikten sonra hidrojen peroksit artiklarinin temizlene-
bilmesi i¢in su ile dolu olan bagka bir havuzda yikanir
ve daha sonra renklendirme iglemine sevk edilir (6).

3.4. Kaplamalari Renklendirilmesi

Renklendirme isleminde kullanilacak aga¢ boya-
larinin 6zellikleri asagidaki gibidir:

1- Etkin renk verme giiciine sahip olmali

2- Srvilarda yiiksek ¢ozliniirliik degerlikli olmali

3- Niifuz kabiliyeti yiiksek olmali

4- Fiziksel ve kimyasal etkilere karsi solma di-
renci yiiksek olmali.

Renklendirme isleminde en ¢ok suda eriyen asit
karakterli anilin boyalar kullanilmaktadir. Boya ¢6zelti-
sine amonyak katilarak etki derinligi ve renklendirme
giicli artirilabilir.

Renklendirme islemi genellikle iki sekilde yapil-
maktadir. Bunlar;

3.4.1. Sicak boya havuzlarinda renklendirme

Geleneksel renklendirme sistemi olup, kaplama-
lar sicak boya cozeltisi bulunan havuzlara batirilarak
burada 12-24 saat bekletilir. Havuzlar genellikle
dikdortgen seklinde olup, i¢i ve digi paslanmaz gelikten
yapitlmistir. Ebatlar1  degisik Olgiilerdeki kaplama
iiretimine cevap verecek sekildedir. Boylar1 yaklasik 5,
yiiksekligi 1,7 ve genisligi 2 metredir. Havuzdaki
¢ozeltinin  siirekli karigtirilarak  pigmentin  ¢ozelti
icerisinde homojen dagilim halinde tutulmasi gerekir

(©).

Kaplamalarin renklendirilmesinde havuza batiri-
lirken kullanilan sepet paslanmaz ¢elikten havuz dlgiile-
rine uygun olarak yapilmistir (Sekil 1). Tel sepette 7-8
mm araliklarla perlon ipler (misine) gerilmis olup, kap-
lamalar 2-3 adet st {iste gelecek sekilde bu misineler
arasina yerlestirilir. Sepet havuza ving yardimiyla indi-
rilip ¢ikartilir.

Sekil 1. Renklendirme igleminde kullanilan sepet (6).

Renklendirmede kullanilan boya ¢dzeltisi, yapi-
lacak isin cinsine ve havuza yerlestirilen kaplama
miktaria gore ayarlanir. Bazi hatalarin 6niine gegmek
i¢in daha dnceden kii¢iik 6rnekler iizerinde laboratuar
caligmalar1 yapilmalidir. Renk ¢ozeltisinin sicaklig
yaklagik 80-90 °C dir. Bu sicaklik iglem siiresince sabit
tutulmalidir. Renk sabitesini artirmak igin ¢dzeltiye ge-
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nellikle asetik asit katilir. Renklendirilip havuzdan ¢i-
kartilan kaplamalar rengin kaliciligini artirmak igin bir
bagka havuzdaki tuzlu suya batirilarak bir siire
bekletilir. Tuzlu su havuzunda yikanan kaplamalar daha
sonra temiz su dolu bagka bir havuzda yikanarak, belirli
bir rutubete kadar kurutma islemine tabi tutulur (6).

3.4.2. Basinch kazanlarda (Otoklav) renklen-
dirme

Renk ¢ozeltisinin vakumla kaplamalara emdi-
rilme esasina dayanir. Uygulamasi zor ve pahali oldugu
icin cok fazla tercih edilmeyen bir metottur. Islem siire-
sinin kisa olusu metodun en d6nemli avantajidir. Uygu-
lamada, renklendirilecek kaplamalar misineden yapilmis
baklava dilimi seklindeki plastik bir ag icine sarilarak
rulo haline getirilir. Rulonun ortasinda mile takilmak
i¢in bir delik olusturulur (Sekil 2).

Sekil 2. Otoklav i¢in rulo olusturulmast (6).

Otoklav, 4-4,5 m boyunda 2-2,5 m capinda pas-
lanmaz celikten yapilmis bir kazandir. Orta kisminda
rulonun takilmasi i¢in bir mil bulunur. Dig kisminda
renk ¢ozeltisinin otoklav igerisindeki devir daimini sag-
layan bir pompa bulunur (Sekil 3).

MILT __j

POMP.

[
5

Sekil 3. Renklendirmede kullanilan otoklav (6).

Kaplama rulosu otoklavin miline ving yardi-
miyla yerlestirilir. Bu igslemden dnce otoklav basmci 3
atll' ye kadar disiiriiliir ve renk ¢ozeltisi pompalanir,
pompa yardimi ile siirekli sirkiilasyon saglanir. Olustu-
rulan vakumla ¢ozelti kaplamanin derinliklerine
yerlesir. Basing siirekli kontrol edilir. Renklendirme
stiresi yaklastk 1-2 saattir. Bu siirenin yarisina
gelindiginde ¢ozeltiye asetik asit katilir. Islem bitiminde
kazandaki renk ¢ozeltisi bosaltilarak yerine tuzlu su
pompalanir. Daha sonra ayni sekilde temiz su
pompalanarak kaplamalar yikanir ve kurutulur (6).

4. KOK KAPLAMA URETIiMi

Kok kaplama goriintiisii veren bigimlendirilmis
kaplama iiretimi asagidaki asamalardan olusur;

4.1. Blok Uretimi i¢in On Hazirhk

Onceden tasarlanan renk ve desene gore renklen-
dirilen kaplamalar kok tipine bagl olarak hazirlik masa-
sinda kalite ve renk ayrimina tabi tutulur. Daha sonra

belirli bir kompozisyon olusturacak sekilde iist iiste
yerlestirilir.

4.2. Tutkallama

Kompozisyonu belirlenerek iist iiste dizilen kap-
lamalar arasina tutkal siiriilerek presleme agamasina ge-
cilir.

Yapistirma isleminde 160-170 g/m” olacak se-
kilde ire-formaldehit tutkali kullanilir. Tutkala belirli
oranlarda katilan renk pigmentleri ile rengin katmanlar
arasinda ¢izgi seklinde goriinmesi saglanir. Ayrica,
kaplamaya esneklik kazandirmak amaciyla iire-formal-
dehit tutkali % 20-25 oraninda PVAc tutkal ile
modifiye edilir (6).

4.3. Presleme

Presleme iki asamada yapilmaktadir. Birinci
asamada iist tiste dizilen 15-20 adet kaplama kalip igeri-
sinde sekillendirilir. Kalip iki par¢a olarak paslanmaz
celik veya sert aliiminyumdan yapilmistir. Uzerlerinde
kus gozii kaplamalar i¢in 4-8 mm, diger tiir kok kapla-
malar i¢in 8-10 mm yiiksekliginde tepesi yuvarlak er-
kekli disili ¢ikintilar vardir ve igerisinden direng telleri
gecirilmistir (Sekil 4).
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Sekil 4. Kok tipi kaplama kalib1 (6).

Tek seferde olusturulan blokta 15-20 adet kap-
lama bulunur. Presleme siiresi 5-6 dakikadir. Biiyiik bir
blok olusturmak igin bu islem 50-60 kez tekrarlanarak
60-70 cm kalinliga ulasilir. Daha sonra tutkalin sertles-
mesi i¢in blok 12-24 saat siire ile soguk preste basing
altinda tutulur. Bu amagla Sekil 5°deki diizeneklere
benzer araglardan yararlanilabilir. Bu yolla preslerin
doluluk zamani azaltilir (6).

(a) (b) (©)
Sekil 5. a. Yardimci pres tablalart  b. Sikma aparati
c. Presten ¢ikan blok (6).

Preslenen blok daha sonra kenar fazlaliklarmin
kesilmesi i¢in serit testere makinesine gonderilir. Serit
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testere lama genisliginin 120 mm ve dislerin stellitli ol-
mas1 Onerilmektedir. Blok daha sonra kaplama kesme
iinitesine gonderilir.

4.4. Kaplama Kesme Islemi

Kaplama kesme isleminden 6nce kaplamalarin
enine yonde agilmasini ve kirilmalart onlemek igin
bloklarin bas kisimlarina plastik madde enjekte edilir.
Bu amagla 6zel pres diizenegi kullanilir ve levha halin-
deki plastik madde bloklarin bas kisimlarina sicak halde
preslenir.

Hazirlanan bloklar kaplama kesme bigaklari ile
belirli bir ag1 yapacak sekilde makineye yerlestirilir ve
genellikle 0,6 mm kalinlikta kesilir. Kesme igleminde
kullanilan bigagin agis1 18-19° dir.

4.5. Kurutma ve istifleme

Kesme iglemi tamamlanan yeniden bigimlendi-
rilmis kaplama rutubeti % 7-8 olacak sekilde kurutma
islemine tabi tutulur ve bu rutubetini muhafaza edecek
sekilde depolanir.

5. FREZE (DUZ DESENLI) KAPLAMA URETIMi
5.1. Blok Uretimi icin On Hazirhk

Onceden tasarlandig1 sekilde renklendirilerek
freze (diiz desenli) kaplama tretimi i¢in hazirlanmis
kaplamalar kalite ve renklerine gore ayrilirlar. Daha
sonra freze deseni olusturacak sekilde diizenlenirler. Bu
diizenlemede blogun orta kisminda diizgiin renk ve de-
senli kaplamalar olmasina dikkat edilir ve pres sonra-
sinda blok yiiksekligi 60-75 cm olacak sekilde yapilir.

5.2. Tutkallama ve Presleme

Hazirlanan kaplamalara silindirli tutkal stirme
makinesinde 80-100 g/m® olacak sekilde tutkal
siiriilerek diiz tablah bir preste ortalama 8-10 kg/cm’
basing uygulanarak soguk olarak sikilir. Preste
beklemeleri 6nlemek amaciyla kok -kaplama iiretiminde
belirtilen mekanik diizenek freze desenli kaplama
iretiminde de kullanilabilir.

5.3. Kaplama Kesme islemleri

Pres sonrast olusturulan blok kok kaplama tire-
timinde oldugu gibi arabali serit testere makinesinde ke-
silerek kenarlar1 diizgiin hale getirilir. Blok normal freze
deseni i¢in acili (Sekil 6.a), ince desenli freze kaplama
olusturmak i¢in diiz olarak kesilir (Sekil 6.b).

Kesim Yonii

Kesim Y(‘mﬁ‘”
i H '

a b.

Sekil 6.a. Normal freze desenli kaplamada kesim sekli
b. Ince freze desenli kaplamada kesim sekli (6).

5.4. Kurutma ve istifleme

Kurutma islemleri kok tipi kaplama tretiminde
oldugu gibidir.

6. HARELI (DESENLI) KAPLAMA URETIiMi
6.1. Blok Uretimi icin On Hazirhk

Hareli (desenli) kaplama iretiminde de
kaplamalar arzu edilen goriintiiyii verecek sekilde
diizenlenirler.

6.2. Tutkallama ve Presleme

Tutkallama islemleri freze (diiz desenli) kaplama
iiretiminde oldugu gibi yapilir. Presleme igleminde ise
soguk pres ve ahsap kaliplar kullamilir. Istenilen hareli
desen tiirtine gore (tek hareli, ¢ift hareli, boru tipi vb.)
kalip hazirlanir (Sekil 7).

o~

a b. [
Sekil 7.a. Tek hareli kalip, b. Cift hareli kalip, c. Boru tipi
kalip (6).

Preslenen blok mekanik sikma diizenekli presten
alinarak uygun bir ortamda kurumaya birakilir. Presten
alman blok serit testere makinesinde kesilerek kenarlari
diizgiin  hale getirilir. Cift blok olusturulmak
istendiginde ortadan kesilen blok ters ¢evrilerek
yeniden yapistirilir (Sekil 8).

V.

/

Sekil 8. Presten ¢ikmis ve temizlenmis cesitli hareli desenli
bloklar (6).

6.3. Kaplama Kesme, Kurutma ve istifleme
Islemleri

Kaplama kesme, kurutma ve istifleme islemleri
kok tipi kaplama iiretiminde oldugu gibidir.

7. OZEL GEOMETRIK SEKIiLLi KAPLAMA
URETIMI

7.1. Blok Uretimi icin On Hazirhk

Onceden tasarlanan renk ve desene gore
renklendirilen kaplamalar kalite ve rengine gore ayrilir.
Blok olusturulurken elde edilmek istenilen geometrik
sekil (kare, dortgen, tiggen vb.) her kaplamanin iizerine
cizilir ve baski teknigine gore kesilerek bosaltilir. Daha
sonra geometrik sekil bosluguna uygun OoOlgiide ve
yeterli  sayida  silitun  hazirlanarak  kaplamalar
tutkallamaya hazir hale getirilir (Sekil 9).
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Sekil 9. Kare desenli kaplama ve siitun (6).
7.2. Tutkallama ve presleme islemleri

Tutkallanan kaplamalar, elde edilmek istenen
geometrik sekli verecek sekilde st dste dizilir ve
hazirlanan siitunlar tutkallanarak bosluklara yerlestirilir
(Sekil 10).
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Sekil 10. Kare sekilli blok tutkallama iglemleri (6).

Tutkallanan blok kalipsiz olarak freze desenli
kaplama tiretiminde oldugu gibi preslenir.

7.3. Kaplama Kesme, Kurutma ve istifleme
islemleri

Presten ¢ikan blok diger kaplama tiirlerinde
oldugu gibi kesilerek kenarlar1 diizgiin hale getirilir
(Sekil 11).

Yeniden bi¢imlendirilmis kaplama iiretiminde,
blok temizleme islemleri sonrasinda olusan artiklar
geometrik desenli kaplama {iretiminde siitun olarak
veya diger iglemler igin flato iiretiminde yada kalip
yapiminda kullanilarak degerlendirilebilir.

Sekil 11.Kare desenli kaplama i¢in temizlenmis blok (6)

8. YENIDEN BICIMLENDIRILMIS KAPLAMA

ORNEKLER

ﬁ"wl i ?‘{4@"4
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Lbll

Sekil 12. Kok kaplama drnekleri
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Sekil 13. Freze (Diiz desenli) kaplama drnekleri

Sekil 14. Hareli (desenli) kaplama 6rnekleri

Sekil 15. Ozel geometrik sekilli kaplama drnekleri

9. SONUC VE ONERILER

Yeniden bigimlendirilmis kaplamalar, kaplama
sektoriine 6nemli yenilikler kazandirmigtir. Kaplama-
larda renk, desen ve doku beraberligini olusturmada ve
genis mekanlarin dekorasyon ¢aligmalarinda kolayliklar
saglamistir. Diger kaplamalarla biiyiik 6lgekli islerde
renk, desen ve doku beraberligi saglamada giicliikler
yagsanmaktadir.

Diger taraftan yeniden bi¢imlendirilmis kapla-
malar kullanilarak farkli zamanlarda {iretilen mobilya ve
dekorasyon elemanlarinda renk, desen, doku beraberli-
gini saglamak kolay hale gelmistir. Bu sekildeki galis-
malarda insanlarin degisik renk ve desen taleplerini do-
gal kaplamalarla karsilamada zorluklar olabilmektedir.
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Yeniden bi¢imlendirilmis kaplama Tiretiminde
hizli biiyiiyen ve dogada bol miktarda bulunan agaclar-
dan yararlanilmaktadir. Bu yolla biiylimeleri uzun
zaman alan kaliteli agaclarin daha elverisli konumlarda
kullanilmasmna da imkan verilmektedir. Yeniden
bicimlendirilmis kaplamalarin mobilya iiretiminde
kullanilmasi ile is¢ilik ve iiretim siirecinde ekonomi
saglanir. Ust yiizey islemlerinde olumlu sonug verir.
Hazirlanmasi, yiizey temizligi ve pres islemi kolaydir,
ancak darbelere dayanimi azdir.

Uretimi diinyada az sayida firma tarafindan ger-
ceklestirilen yeniden bigimlendirilmis kaplamalar iil-
kemizde de kullanilmaktadir. Bu kaplamalarm teknik
ozellikleri, tiretim teknikleri hakkinda yapilacak olan
caligmalar iretici ve kullanicilara 6nemli bilgiler suna-
caktir.
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