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OZET

Ahsap veya ahsap kompozitleri yapisal 6zellikleri, kullanim yerleri ve iiretimindeki ekonomik nedenlerden dolay1
farkli yontemlerle kaplanmasini gerekebilir. Bu ¢aligmada, yaygin olarak kullanilan MDF ve HDF odunsu kompozit
levhalarla iiretilen bazi iriinlerin PVC folyolarla {i¢ boyutlu kaplanmasinda kullanilan vakum ve/veya membran
presler incelenmistir. Bu preslerin sarf malzemeleri, ¢esitleri, yapisal 6zellikleri, kullanim prosesleri ve ¢aligma
ilkeleri ayrintili bir bigimde agiklanmistir. Makine segiminde bilinmesi gereken hususlar agikliga kavusturulmustur.
Bu derleme caligma ile, ulusal literatiirde bu konuda ihtiya¢ duyulan bir eksiklik giderilmeye galisilmustir.

Anahtar kelimeler: Membran Pres, Vakum Pres, 3D Membran Pres, Vakum membran pres.

THREE DIMENSIONAL PLATING OF WOODEN FIBROUS COMPOSITE
MATERIALS BY USING THE TECHNIQUE OF PYROLYTIC PLATING

ABSTRACT

Structural characteristics of wood and wooden composite materials require various plating techniques due to
economic reasons in their production and the place of use. This study aims to investigate vacuum and/or membrane
presses used in the three dimensional plating of widely used materials that are made of composite materials of MDF
(Medium-Density Fiber board) and HDF (High-Density Fiber board) by using PVC folios. Consumable materials of
these presses, types, structural characteristics, usage processes and operational principles have been investigated in
detail. Subjects about the selection of the machines have been investigated. With this compilation, a lack needed was
trying to resolve this issue in the national literature.
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1. GIRIS

Diinya uluslarinin sanayilesebilmelerinde ve sanayi iilkeleri arasinda yerlerini, alabilmelerinde makinelesmenin roli
¢ok biiytiktiir (Okur ve ark., 2008). Bu her sektérde gegerli oldugu icin, mobilya endiistrisi {iretim alaninda da 6nem
kazanmaktadir. Uretim makinalari, malzemenin islenis teknigine gore farkl islevlerle donatilarak yararli nesneler
ortaya koyan teknik yapitlar olarak tamimlanabilir (Akkurt, 1997). Mobilya endiistrisinde kullanilan iiretim
makinalar1 ise takim tezgahlar1 smifinda kesici, yerine getirdigi islev yada ¢alisma manti§ina gore
isimlendirilmislerdir. Odun ve odun kompozitlerinin kaplanmasinda da durum boyledir.

Orman {rtinleri endiistrisinde kiigiik partikiillerin, liflerin ya da daha genis parcalarin yapistirilmasiyla gelistirilmis
olan pek ¢ok malzeme degisik isimlerle anilmaktadir. Genel olarak, kompozit terimi farkli iki ya da daha fazla
materyalin degisik yapistiricilarla bir araya getirilerek olusturulan malzemeleri ifade etmektedir. Odun kompozitleri
ise odunsu materyalin odunsu bir materyal ya da bagka bir materyal ile yapistiricilar kullanilarak birlestirilmesiyle
elde edilen malzemeleri ifade eder. Kompozitler yalnizca levha tiriinlerini degil ayn1 zamanda kalipla sekillendirilmis
iiriinleri, odun ve diger malzemelerin kombinasyonu ile olusturulan {iriinleri de ifade etmektedir. Bu triinler lif
levhadan lamine malzemelere kadar genis bir dagilim gosterir. Odun kdkenli kompozitlerin dzellikleri lif, yonga,
kaplama vb. seviyesinde incelenir. Kompozit malzemelerin mobilya endiistrisinde, insaat sektoriinde, i¢ ve dis
mekanlarda ¢ok genis bir kullanim yelpazesi vardir. MDF (Medium Density Fiberboard) ve HDF (High Density
Fiberboard) ise levha kompozitleri sinifindadir (Giiller, 2001). Bu MDF veya HDF panellerin cumbalari (is
parcasmnin kallik yiizeyi) ve/veya yiizeyleri, CAD yazilimlarinda tasarlanmis formlarin ahsap CNC Router
makinelerinde keskin kenar ve kose kalmayacak sekilde islendikten sonra vakum membran preslere alinirlar (Sekil
1).

Sekil 1. PVC folyo ile kaplanmus kapaklar (Kale Kapak, 2015).

Mobilya elemanlarinin bigimlerinden dolayi, pres teknolojileri de ¢esitlilik gostermistir. Diiz hatli panel mobilya
elemani yiizeylerininin, ahsap kaplama ile kaplanmasinda, soguk ve sicak hidrolik tabla presleri kullanilirken, ytlizeyi
ve/veya kenarlart iglenmis ig parcalarinin {i¢ boyutlu kaplanmasinda membran presler kullanilir. Sadece mobilya ve
i¢ mekan tasarimi alaninda degil, otomotiv sanayinde, celik kaplamada, plastik endiistrisi gibi alanlarda da kullanilir
(Megep 2012). Bu caligmada ise 1s1l kaplama teknigine gore ¢alisan vakum& membran presler incelenmistir.
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2. ISIL KAPLAMA TEKNIKLERI

Isil kaplama teknigi, sekillendirme isleminin 1s1 kullanilarak belli kademelerden meydana gelen islemler dizisi olarak
tanimlanabilecegi bir proses olarak ifade edilebilir. Bu baglamda sekillendirme i¢in, termoplastik nitelikteki
diizlemsel levhalar 1s1 etkisi ve kaliplar kullanilarak arzu edilen seklin elde edilmesi saglanir. Ozellikle ambalaj ve
paketleme gibi islerde ¢ok talep goren bir uygulamadir. Isil kaplama teknikleri, asagida detayli olarak “vakum ve
1styla kaplama” ve “basingli hava ve 1s1yla kaplama” basliklar: altinda tanitilacaktr.

2.1. Vakum ve Isiyla Kaplama Teknigi
Latincede “bosluk” anlamina gelen vakum, Kelesoglu’na (2011) gore, ortamda, normal atmosfer basincinda
bulunmasi gerekenden daha az gaz pargaciginin bulundugu durum olarak tanimlanmaktadir. Teknik, bir kalip {izerine
tutturulan ve yumusama noktasina kadar isitilan bir plastik levhaya, vakum yontemiyle istenilen seklin verilmesi
esasina dayanir. Istyla yumusayan plastik bir levha bir ¢ergeve igine, ya etrafindan sikilarak baglanir ya da yalnizca
kalibin iizerine oturtularak tespit edilir. Levha yumusayincaya kadar fakat erimeyecek sekilde isitilir. Yumusak
plastik levha kalibin c¢evresine iyice yapistirilarak sizdirmazlik saglanir. Kalip boslugundaki hava emilerek vakum
elde edilir. Atmosfer basinci, 1sitilmis levhaya bastirarak onun kalibin seklini almasina sebep olur. Levha soguyup
sertlesinceye kadar vakum uygulanir. Bigimlendirilen pargalar kaliptan alinarak diizeltilir (Girgin, 2007). Biiker’e
gore (2005) yontem olusurken baslica 3 basamak s6z konusudur:

1. Isinma

2. Sekil verme

3. Sogutma
I1k satha, yar1 islenmis mamuliin 1sitilmasi safhas1 olup, bu asamada ¢ok y&nlii bir temas ya da tasimm ile kizildtesi
1s1n ile baglanti saglanir. Enerjiyi direk icine islemek ve plastigi bolgesel islemek icin en fazla “kizildtesi 151
metodundan” faydalanilir. Bu sayede plastik, ¢ok daha kisa bir siirede ve muntazam bir sekilde, ylizeye zarar
vermeyerek {izerinden 1sitir. Tkinci safha yani ise sekil asmasinda ise, plastik cekilip uzatilmaktadir. Yar1 islenmis
mamul 1sitilmak suretiyle bir mengeneye sikistirilir ve altinda ya da iistiindeki bir kaliba orta hava basinci vasitasiyla
vakumlanir. Bu metodun sakincasi, yalnizca bir boliimiin kalibin tam seklini alabilmesidir. Yani tek yiizli kalip
olmasidir. Ugiincii satha olan sogutma asamasinda ise, 1sitilmis yar1 islenmis mamul sogutucu kaliba temas eder. Bu
asamadaki ¢ok kisa siirede sogutma bizim i¢in kalibin mekanizmalarinin ekstra sogumasina firsat tanir (6rnegin, seri
iretimdeki tasarimlar i¢in). Bu sogutma iglemi ise, bir hava iifleyici vasitasiyla gergeklestirilebilir. Sekil 2°de sicak
sekillendirme iglemi goriilmektedir (Biiker, 2005).
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Sekil 2. Vakum Bi¢imlendirme Yo6ntemi (Biiker, 2005).

2.2. Basingh Hava ve Isiyla Kaplama Teknigi

Yukarida tanitilmig olan, “Vakum ve 1s1 ile sekillendirme” metoduna alternatif bir yontem olarak gelistirilmis olup,
farkli olarak kalip icerisinde negatif basingtan ziyade pozitif bir basincin meydana geldigi bir {iretim metodudur.
Bu metodda, sekil verilecek olan levha, siki bir sekilde tutturucular vasitasiyla sabitlenir. Bundan sonra, 1sitma iglemi
radyasyon ve elektrikli 1siticilardan faydalanilarak, kullanilan malzemeye 6zgii ergime sicakligi da hesaba katilarak,
belirlenen bir sicaklik degerine ulagilina dek siirer. Yumusayan ve sekil verme islemi i¢in uygun hale gelen levha,
kalip igerisine basingli hava iiflenmesiyle kalip ylizeyinin seklini alir. Levhanin kalip ile temasindan sonra soguma
islemi baglar ve levha soguyarak katilagir. Kalip agilarak sekillenmis levha ¢ikarilir ve arzu edilmeyen boliimler
kesilmek suretiyle par¢adan uzaklastirilir. Basingli hava ile 1s1l sekillendirme metodu Sekil 3°de sematik olarak
goriilmektedir (Olcay, 2007).
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Sekil 3. 1) Polimer esasli levhaya 1s1 verilmesi 2) Basingli hava ile 1s1l sekillendirme (Olcay, 2007).

3. VAKUM VE MEMBRAN PRESLER

Genel goriiniisii Sekil 4’de verilmis olan membran presler PVC, dogal kaplama, transfer folyo vb. malzemelerle {i¢
boyutlu, dar agili egimleri, yuvarlatilmis koseleri, ylizeyleri ve kenarlarin1 eszamanli olarak kaplar. Stvi enerjili ve
hava enerjili tiirleri vardir. S1vi enerjili preslere “balon pres” de denir. Basinci sivi malzemelerle yapar. Hava enerjili
presler daha yeni bir teknolojiye sahiptir ve basinci hava ile yapar (Megep 2012). Yerli {iretim ve ithal olmak {izere
olduke¢a farkli yapilarda vakumlu membran presler mevcuttur (Kahraman, 2010). Daha g¢ok lif levha tiirlerinden
MDF (Medium Density Fiberboard) ve HDF (High Density Fiberboard)‘den yapilan kapaklara, gekmece klapalarina,
i¢ mekan kapilarina dogal ahsap kaplama ve/veya PVC esasli kaplama malzemesi yapistirma amaciyla yaygin olarak
kullanilmaktadir. Sadece bu amag i¢in tiretilmis modellerinin ¢alisma araligi yaklasik 8 cm ile sinirh oldugu igin
sekillendirilmis laminasyonda kullanimi miimkiin olamamaktadir (Kahraman, 2010).

Ahsap ve ahsap kompozitlerinin, ii¢ boyutlu kaplanmasinda baski islevini saglayan 6nemli unsur ise membranlardir.
Membranlar, secici bir bigimde ayirma ve taginim islemlerinin gerceklestirildigi engellerdir. Membranlar ¢ok farkli
bir kimyasal dogaya sahiptirler ve 4 gruba ayrilirlar:

1. Mikrogozenekli membranlar

2. Homojen membranlar

3. lIyon degistirici membranlar

4. Asimetrik membranlar

Sekil 4. Membran pres genel goriiniisii ve yiizeyleri kaplanmis is parcalari (Orma, 2015).
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Membranlar, modiil olarak isimlendirilen aygitlara yerlestirilmelidir. Membran modiilleri; gesitli sekillerde (borusal,
ici bos lif, levha-gergeve, spiral sarg1 ve kapiler) hazirlanabilir. En ¢ok kullanilan membran modiilleri ise “Spiral
sargi ve i¢i bos lif modiller”dir. Levha-¢er¢eve membran modilleri, filtre pres prensibinden esinlenerek
olusturulmustur. Spiral sargi membranlar, birim hacim basina yiiksek bir membran alani saglar. igi bos lif membran
modiiller ise, borulu 1s1 degistiricilere benzer sekilde tretilirler ve bunlarda en iyi alan hacim oranina ulagilmaktadir
(Salt ve Dinger, 2006). Preslerde kullanilan membranlar, Sekil 5°de goriilen polimer yapidaki kauguk ve silikon olan
yapay membranlardir. Cok esnek bir malzemedir. Renk, polimer yapi, sertlik, kalinlik, ¢caligma sicaklig1 ve ebat gibi
sayisal ozelliklere gore satilirlar.

Sekil 5. Yapay membran (Vacuum-presses.eu 2015)

Ahsap ve ahsap kompozitlerinin, {i¢ boyutlu kaplanmasinda, kaplama gereci olarak dekoratif PVC folyolar kullanilir
(Sekil 6). Bu folyolar yiiksek sicakliklarda form verilebilen sert termoplastik polimerlerden yapilir. Dayanimi yiiksek
ve yanmay1 geciktirici dzelliklere sahiptir. Sert PVC maliyet, dayaniklilik ve dogal yanmazlik nedeniyle birincil bir
secimdir. Her bir yiizey yapisindaki katman ozellikleri birbirinden farkli olabilmektedir. Dekoratif PVC folyonun
arkasi tutkal ile bir biitiinliik saglayabilmesi i¢in primerlenmistir. Membran pres folyolar karisik, ahsap desenli ve
diiz renklerde; mat, yar1 mat ve parlak yiizey yapisinda; 0,30-0,50 mm arasi kalinliklarda; 120-150 c¢m aras1 genislik
ve 100 m uzunluklarda rulolar halinde satilir (Giiveng 2015).

Sekil 6. PVC folyo (Renolit corp. 2015).

Ahsap ve ahsap kompozitlerinin, {i¢ boyutlu kaplanmasinda, yapistirma malzemesi olarak ise membran pres
tutkallar1 kullanilir (Sekil 7). Genellikle ithal edilen iirlinlerdir. Bu tutkallar membranli veya membransiz preslere
gore, tek komponentli veya ¢ift komponentli, folyonun parlakligina, kalinligina ve sicaklik direng degerleri gibi
teknik ozelliklere gore tiretilirler. Sertlestiricilerle karigtirilarak kullanilirlar (Dekorem 2015).
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Sekil 7. Cift kompenantli membran pres tutkal: (Bal Orman, 2015).

Karisim hazirlanirken makine ile hazirlanmali sertlestiricisi de bu esnada katilmalidir. Karisim oranlari, aktivasyon
sicakliklari, basing degerleri icin kompozit panelin yapisi ve kalinligini da dikkate alarak iiretici firmanin talimatina
uyulmalidir. Tutkal uygulanacak yiizey, temiz, kuru ve tozsuz olmali, sprey tabancalarla yiizeye uygulanmalidir.
Kuruma siiresi ortam sicakligina gore farklilik gosterir (Bal Orman 2015).

3.1. Vakum ve Hava Basin¢ch Membransiz Presler
Membransiz kaplama teknigi Sekil 8’de sematik olarak gosterilmis olup, yontem yukarida anlatilmig olan “basingl
hava ve 1s1yla kaplama” prosesinin hemen hemen aynisidir.

- Isitilmis Kabin Levhasi -

Basmch Hava Girisleri
Kilit Mandallar

Folyo

R
Pin Tabla

Yiikselte¢ Tablasi MDF is Parcasi
Sekil 8. Membransiz Kaplama Teknigi (Barnett J, 2014; Formella, 2015a.).

Bu preslerde membran kullanilmaz. Membransiz bir baskida folyo, membran islevi de goriir. Folyo, bask1 havuzunu
cevreleyen cergeveyi tam saracak sekilde serilmelidir. Folyo serildikten sonra folyonun altinda ve {istiinde
biribirinden bagimsiz iki ayrik kapali bolme olusur (Formella, 2015a).

Calisma dongiisiinde gerekli 6n 1sitmanin baglamasi i¢in, folyonun altindan hava basinciyla yada iistteki vakum
diizenegi kullanilir. Folyo 1sitildiktan sonra, vakumla pargalarin etrafinda tipik olarak asagi ¢ekilir. Daha sonra folyo
ile ig pargasi arasindaki baglantiy1 giiclendirmek i¢in yukaridan hava verilir (Barnett J, 2014).

Membransiz presler ilk ¢iktiklarinda problemliydi. Bu siirecte kullanilan yapistiricilar, membransiz presler i¢in ¢ok
zor oldugu ispatlanan 160-175 Fahrenayta kadar sicaklik gerektirmekteydi. Folyo, 1sitict bir battaniye gibi is
pargasinin iizerine serilmelidir. Folyonun is pargasiyla temasinda yapistirictyr aktive etmek icin ise, folyo yeterince
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1s1 altinda kalmalidir. Yapistirictyr aktive etme ve folyonun gerekli 1s1 dengesini saglamak zorlu bir istir ve sik sik
asir1 gerilme veya biiziismeler olur. Yeni diisiik sicakliklikli yapistiricilar, membransiz baskiy1 kolay yapabilmek i¢in
daha sonradan gelistirildi. Bu yapistiricilar 145 Fahrenayt civart veya daha diisiik sicaklikta 12 mm den daha kalin
levhaya niifuz eder. Diger 6nlemler de alindig: siirece hava kabarciklari ve yiiksek miktarda kirtlmalar olmadan iyi
iriinler iiretilebilir. Membransiz pres kullanirken dikkate alinacak birka¢ husus vardir (Formella, 2015a):

1- PVC folyoyu desteklemek ve baski dongiisiinde yirtilmalardan korunmak igin altlik yada pin sistemleri par¢anin
kenarina ¢ok yakin olmalidir. Eger folyo yirtilirsa basing kaybolur ve kaplanacak parcalarin en iyi olma konusunda
baski kalitesi diiser.

2- Diisiik aktivasyon sicakliklart kullamilmasi durumunda, hazirhkli olunmalidir. Iyi bir diisiik sicaklikli
yapistiricilarda 190 F ve tizeri sicakliklara direng gosterebilir. 160 F ve iizeri sicakliklarda yapistirict kullanilmasi
folyonun fazla 1smnmasini gerektirir. Bu da folyonun dokusunda, parlakliginda ve rengin degismesinin yaninda,
parganin yiizeyinde de kirisikliklar olusturabilir.

3- Genelikle her kosenin dibinde olusabilecek kiiglik katlanmalarin, oniine ge¢mek igin, is pargalari dikkatli
dizilmeli ve en iyi onlemler alinmalidir. Bu da ¢ok zaman gerektirir. Gerekli tedbirler alinmazsa, bu katlamalar
acildiginda is pargas1 goriiniir ve is pargasi buralardan nem alir ve membran kaplama basarisizlikla sonuglanir.

Membransiz presleri basarilt bir sekilde kullanan firma sayist ¢ok azdir. Eger membransiz preslerden faydalanan
birinden destek alinmasi halinde, bu konularda bilgilendirilme yapilmalidir. Ayrica kaplanmis olan is parcalarinin
koselerine mutlaka bir géz atilmalidir (Formella, 2015a).

3.2. Vakum ve Hava Basin¢ch Membran Presler

Birbirinden farkli ii¢ pres baski sistemi iginde silikon yada dogal kauguk kullanir. Membran sistemlerine ek olarak ta
vakumlu baskilar da genellikle membran igerir. Uygulamada membran denildigi zaman genellikle basingli havayla
sikistirllmig membran kastedilir. Son yillarda nerdeyse biitiin tireticiler tarafindan asagidaki baski diizenegi semasi
kullanilir. Bu sistem, Sekil 9’da goriilen bir dongii igin gerekli ti¢ farkli basing diizeneginden olusur (Formella,
2015b).

1-Pres kapandiginda PVC folyo ve membran arasinda sandivi¢ yapidaki separator ger¢evesine vakum verilerek on
1sitma dongiisii tamamlanir. Ikisinin temas etmesinden sonra, membrandaki 1s1 PVC folyoya aktarilir.

2-PVC folyo, is par¢asini bigimini alacak ekilde ve yapistiricty1 aktive etmeye yetecek miktarda isitildiktan sonra alt
odaya vakum verilir. Folyo ile membranin agagi ¢ekilmesi i¢in vakumlama islemi merkezden devam ettirilir.
3-Yumasatilmig PVC folyo iizerindeki baskiy1 artirmak ve is par¢asinin kenarlarina ek yapisma giicii saglamak igin
membranin iistiindeki odaciga 45 psi’den 75 psi’ye kadar hava basinci verilir.

4-Son adimda membranin iizerindeki hava basinci orta odaciga aktarilarak bosaltilir. Bu soguk kompres hava PVC
folyo ve yapistirictyr sogutup, membranla folyoyu ayirarak basincin giivenli bir bigimde bosaltilmasini saglar
(Barnett J, 2014; Formella, 2015a).

Separator cercevesi: Orta odacigi olusturan separator gergevesinin teknolojisi birgok uluslararasi ve Amerikan
firmalarimin ¢aligmalari sonucu Amerikan Patent Enstitilisiiniin, Amerikan Wemhoner’e tahsis edilmesinden dolay1
yillarca itilaf kaynagi olmustur. Bu separatdr gergevesinin 6nemi, Amerikan patentinin siiresi biter bitmez diger
reticiler tarafindan, makinalarina ne kadar ¢abuk entegre ettikleri ile gosterilir. Bugilin nerdeyse Kuzey
Amerika’daki her pres iireticisi bu ¢ercevenin bir versiyonunu makinalara dahil etmistir. Bu teknolojinin muazzam
faydalar1 vardir. PVC folyo is pargasimnin etrafina vakumlandiginda bile, folyo ve membran birlikte vakumlama
ozelligi iki dnemli gorevi yerine getirir:

1. Daha iyi ve daha uzun siireli yapistiric aktivasyonu i¢in 1s1y1 folyoda tutmasi

2. Is parcasim kaplarken ortaya ¢ikacak katlanmalar1 &nlemesi.

Bu iki fayda da is pargasinin kaplama kalitesini etkiler. Koselerdeki olusabilecek agikliklari bertaraf etme, iiretim
kapasitesini artirmak icin de biiyiik bir destektir. Is parcasim baski altinda tutan orta odaciktaki PVC folyo ve
yapistirict soguma aract oldugu gibi ayn1 zamanda folyoyu membrandan ayirma aracidir. Piyasada sayilar1 az kalsa
da basing altinda sogutma oOzelligi olmayan membran baski makinelerinde, pres agildiginda yapistirict hala
sertlesmediginden sik stk membrana yapisan folyo ile miicadele ederler (Formella, 2015b).
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Sekil 9. Membran Pres Kaplama Teknigi (Barnett J, 2014; Formella, 2015b).

3.3. Vakumlu Membran Presler

Vakum presler en az karmagik kaplama sistemeleridir. Torbali, membranli ve membransiz preslerin timii is
parcalarina PVC folyoyu kaplamaya yardimci olarak pozitif basingla ¢alisirken, vakumlu presler sadece atmosfer
basinci ile ¢aligir. Bir membranin, pres makinalarinda kullanimi tercihe bagli oldugu halde 1sitic1 battaniye gibi islev
goriir. Membranin yada PVC folyonun iizerinde yalitimigs oda olmadigindan, basinct yerel atmosfer basincinin

tizerine ¢ikarmanin yolu yoktur. Ayrica PVC folyonun soguma siirecini hizlandiracak soguk hava basinci vermek te
miimkiin degildir (Formella, 2015¢).

Su da bilinmelidir ki biitiin vakumlu presler PVC folyo kaplamak i¢in uygun degildir. Sekil 10’daki diyagram bu
stire¢ icin dizayn edilmis tipik pres odalarini gosterir. Yalitilmig bir vakum odasina boydan ¢ekilmis bir PVC folyo,
iizerine kapatilan kenetleyici separatdr ile yalitilir. Is1 dogrudan ya PVC folyoya yada membrana yayilir. PVC folyo
maddeyi sekillendirecek ve yapistiriciyr aktive edecek sicakliga geldiginde is pargasinin etrafini sekillendirmeye
yarayan vakum, PVC folyonun altindan odaya verilir. Ist1 genellikle belirli bir siire boyunca PVC folyoya yayilmaya
devam edecektir. Bu durum, daha iyi tanimlanmig kaplama iglemine olanak verir. Daha sonra 1s1 bertaraf edilir ve
PVC folyonun vakum altinda sogumasina izin verilir (Formella, 2015c).

Vakumlu kaplayicilar atmosfer basinciyla sinirlidir. Deniz seviyesinde bu basing 15 psi (1.021 bar) dir. Pozitif
basingli bir sistemde bu miktarda 3 ila 5 kez basing uygulanabilir. Bu ilave basing is par¢asinin yiizeylerinin daha
stabil kaplanmasina yardimei olur. Stabil olmayan kaplamada vakum uygulanirken is apargasina el ile sicak hava
iiflemek gibi tehlikeli oyunlara da gotiiriir. Kontrol edilemeyen bu siireg, tekrarlanamayan ve is pargasini tahrip
etmeden kalitesi dogrulanamayan bir siirectir (Formella, 2015c).

Swmirlt basing kapasiteleri ve sikistirilmis hava sogutma dongiisii olmayan sekillendiriciler, ¢cok fazla egri ve derin
hatlara sahip is pargalarim kaplamak igin tasarlanmamustir. Is parcalariin kalitesinin devamliligim saglamak igin,
kalinlagtirilmig panel kapaklarin kenarlar1 ve {lizerindeki geometrik formlar yumusak hatlardan olusmalidir. (Barnett
J, 2014; Formella, 2015c).
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Sekil 10. Vakum Pres Kaplama Teknigi (Barnett J, 2014; Formella, 2015¢).

Vakum sekillendiricilerin tipik hava basincina gore tek avantaji esnek oda derinligidir. Pozitif basing sistemleri,
genellikle 5.715 cm civarinda kapali derinlige sahiptir. 1.27 cm’den, 1.905 cm’ye kadar kullanilan pinler i¢in sadece
1.524 cm mesafe birakilir. Genellikle PVC folyo ile 1s1 kaynagi arasinda birka¢ santimetre oldugundan vakum
sekillendiriciler daha kalin parcalara izin verir ancak; 3.81 cm’den daha kalin parcalar ¢ogu folyonun sinirlarini
zorlar. Bunun 6tesine giden tasarimlari onaylamadan 6nce ¢oklu testler yapilmalidir (Formella, 2015¢).

4. SONUC VE ONERILER

Bu calismada “odunsu lif levha kompozitlerinin 1s1l kaplama teknigi ile {i¢ boyutlu kaplanmasi” konusunda cesitli
bilgiler verilmek suretiyle hem ulusal bazda bir literatiir agikliginin giderilmesi, hem de mevcut durumda yapilan
yanlis ve eksik uygulamalardan dogacak olasi ekonomik kayiplarin 6nlenmesi amaglanmistir. Caligma neticesinde
ulagilan 6neriler asagida maddeler halinde sunulmustur:

1. MDF ve HDF levha kompozitlerden elde edilen iiriinlerin kaplanmasindaki prosesleri etkileyen, bir¢ok unsur
vardir. Bu unsurlar ¢ok iyi bilinmeli, ii¢c boyutlu kaplanmasi1 diisiiniilen endiistriyel {iriine gore vakum ve/veya
membran pres segimi yapilmalidir.

2. Makine se¢iminde kalite, islev, kapasite, sarf malzeme ve teknik destek gibi konularin {izerinde israrla durulararak
dogru se¢im kombinasyonu bulunmali en verimli alternatif degerlendirilmelidir.

3. Seri olarak {iretilmesi planlanan islerde, kullanilacak preslerin se¢iminde de farkliliklar vardir. Bu se¢im yapilirken
mutlaka uzun soluklu bir arastirma sonucuna gore karar verilmeli, bu sayede ileride olusabilecek atil yatirimlarin
Oniine gegilmelidir.

4. Gelisigiizel segimler yapilmamali, bu konuda mutlaka iiretim ve makine teknolojisine hakim Orman Endiistri
Miihendisi ve/veya Aga¢ Isleri Endiistri Miihendisi iinvanh bilirkisi gérevlendirilerek, dogrusal optimizasyon
metodlarindan biri ile hazirlanan karar verme tekniklerine ait teknik rapor dogrultusunda makine teminine
gidilmelidir.

5. Uretim siirecinde yer alacak makine operatoriiniin ise CAD (Bilgisayar Destekli Cizim) ve CAM (Bilgisayar
Destekli Uretim) yazilimlaria hakim Mobilya ve Dekorasyon teknikeri olmasina son derece énem verilmelidir.
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Yukaridaki hususlar dikkate alinarak gegirelecek bir siirecin basarili olmas1 makine tireticisini, yatirimetyi, tiketiciyi
ve iretim personelinin verim ve motivasyonunu direkt etkileyeceginden, isletme fonksiyonlarindaki basar1 grafigi
yiikselecek akabinde ise isletmeler hedeflerine kolay bir sekilde ulasarak bdylece iilke refahina katkida
bulunacaklardir.
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