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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastinlan 42 alan ve 192 dala ait gergeve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ggretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulasilabilirler.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda &grencilere (cretsiz olarak
dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 543M 00055

ALAN Ahsap Teknolojisi
DAL/MESLEK M obilya imalatcilig
MODUL UN ADI Kenar Kaplama

MODULUN TANIMI

Mobilya yapiminda kullanilan yapay tabla kenarlarindaki
goruntiyt kapatmak, degistirmek ile ilgili bilgi ve becerilerin
verildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Alan ortak modullerini almis olmak.

YETERLIK Kenar kaplamaislemi yapmak.
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda bu modiille: dizgin, 6l¢isinde,
kurallara uygun olarak makinede ve elde kenar kaplama
islemini yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI | Amaglar:

1. Dlzgun, o6lclsinde, kurallara uygun bir sekilde yapay
tablalarin kenarina masif yapistirmaislemi yapabileceksiniz.

2. Duzgun, Olgustinde, kuralara uygun bir sekilde suni
malzeme kullanarak yapay levhalarin kenarlarini kaplama
islemini yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atélye ortami veya gercek calisma ortami
Donanim: Calisir durumdaki masifleme (Cumba) makinesi, €
iskenceleri, kenar temizleme makinel eri.

DONANIMLARI
Bu modul igerisinde her 6grenme ve uygulama faaliyetinden
sonra yapilan 6lgme ve degerlendirmeler ile kendi kendinizi
OLCME VE degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME | Modil sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali

testlerle kazandigimz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir




Sevgili Ogrenci;

Ahsap teknolojis alam islevsel degerleriyle mekanlarin  kullanishigini, estetik
degerleriyle de yasadigimiz ve calistigimiz yerlerin sicak, sevimli ve renkli bir ortam haline
gelmesini saglar. Bu alan sanat1 ve teknigi birlestirerek Griini ortaya gikarir. Alanda ahsap ve
ahsap Urlnleriyle birlikte boya, renk, cam, plastik, celik ve metal gibi geregler de
kullanilmaktadr.

Tirkiye de bu sektér hizla gelismekte ve biiyiimektedir. Ulkemizde kiigiik ve orta
Olcekli isletmeler giderek sirketlesmekte ve bu alanda ciddi miktarda elemana ihtiyac
duyulmaktadhr.

Gunimuzde herhangi bir meslegi 0grenmek, mutlaka uygulamali bilimsel egitimden
gecmeyi zorunlu hale getirmektedir. Artik hicbir meslek ilk 6grenildigi sekilde kalmamakta,
surekli alaninda yenilenmeyi gerektirmektedir.

Kenar kaplama islemleri de ahsap teknolgjisi sektdrinin her alaninda uygulama
imkéni bulmaktadir. Mutlaka ¢ozilmesi gereken bir islemdir. Bu modult tamamladigimzda
kenar kaplama isleminin amaglarin, gerekliligini anlayacak masif ve diger gereclerle kenar
kaplama alet ve makinelerini tamyacak ve kenar kaplamaislemini yapabileceksiniz.

Bu islemleri yaparken degisik kenar kaplama gereclerini, tutkallart ve yapistirma
makinelerini 6greneceksiniz. Asagida bunlarla ilgili birkag ornek verilmistir. Bu ornekleri
biraz dislinerek daha da gogaltabilirsiniz. Sunu asla unutmayiniz makineyi ne kadar degisik
amagli kullanabilirseniz o kadar verimli caligtirabiliyorsunuz demektir. Ne kadar cok
calisirsamz o kadar tecriibe sahibi olursunuz ama hichir zaman guvenlik kurallarim elden
birakmayiniz. Her zaman dikkatli ¢alisiniz.

Ulkemizin ve sanayimizin nitelikli insan giicli ihtiyacim bir birey olarak karsilamamz
yaninda Ulkenize, gevrenize, ailenize ve kendinize faydali olma mutlulugunu ve sevincini
yasayacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donamm saglandiginda teknige uygun olarak
guvenli bir sekilde kenar kaplama islemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Masiflemenin nedenlerini ve yontemlerini arastirarak not ediniz.

> Masifleme ve kenar kaplama makinesi cesitleriyle ilgili arastirma yaparak
arkadaglarinmizla tartigimz.

> Cevrenizde bu danla ugrasan isletmelerden, mesleki egitim-Ggretim
kurumlarindan, konu ile ilgili bltin yazili kaynaklardan, kitiphanelerden veya
internet ortamindan arastirmalarimzi gerceklestirebilirsiniz.

1. MASIF YAPISTIRMAK

1.1. Masif
1.1.1. Tamtilmas

Tark Dil Kurumu Sozliginde masif; Kitlesi, gorunirdeki bitin hacmi kaplayan,
kaplama veya doldurma olmayan, olarak ifade edilir.

Buyuk Larousse Ansiklopedisinde de, Oyuk ya da kaplama olmayan, i¢i dolu bir esya,
bir malzeme diye tamimlanir. Masif ceviz mobilyagibi.

Mobilya Uretiminin ana maddesini olusturan yart mamul plaka malzemelerin
cumbalar1 Uretim asamasinda kapatilmalidir. Kapatma islemi keresteden kesilen ince
citalarla yapilirsa bu isleme masifleme, keresteden kesilen ince citalara da masif denir.

Resim 1.1: Degisik olcuideki masif citalar
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Cumbal arin kapatilmasimn birgcok nedeni vardir. Bunlari s6yle siralayabiliriz:

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Cumbal arin kot goruntistini gidermek.

Tabla kenarlarinin saglamligint artirmak.

Tablaari nemin olumsuz etkilerinden korumak.

Kontraplak ve kontratabla gibi katli plakalarin katlarim kapatmak

Boyanacak ya da verniklenecek islerde cumbalarin farkli stvi emmesini
Onlemek.

Tabla kenarlarini, carpma, stirtiinme gibi mekanik etkilere kars1 dayanmkli hale
getirmek.

Y Uizeye preslenen kaplamaya uygun masifi yapistirarak renk uyumu saglamak.

Y Uizeye preslenen kaplamaya zit renk masif yapistirilarak kontrast olusturmak.
Tabla kenarlarina masif yapistirarak kordon, lamba, kinis agmaya uygun hale
getirmek.

Tablakenarlarina degerli bir masif yapistirarak degerini artirmak.

Cumbalar1 oldugundan daha kalin ya daince gosterebil mek.

1.1.2. Cegsitleri

Masifler kesildikleri olgliye gore ince veya kalin masifler diye veya kesildikleri agacin
cinsine gore de isimlendirilebilir.

1.2.3. Masiflerin Kullanildig Yerler

Masifleme islemi, ylz kaplamadan dnce yapilir. Masifleme islemi fazladan bir masraf
getirir. CuUnku islem basamaklari artmakta ve daha pahali bir malzeme olan kereste
kullanmImaktadir. Kaliteli Urin elde edebilmek icin kaliteli masif kullamlmalidir. Masif
kaliteli olursa, cumbaya acilan kordon diizgin olur, yapilan boya ve vernik islemi iyi sonug
verir (Resim 1, 2-Sekil 1. 1).

Resim 1.2: Kordon acilacak masif Sekil 1.1: Kordon acilmis masif



Gunimuzde pek ¢ok sektorde oldugu gibi ahsap teknolojis sektdriinde de hizla seri
Uretime gidilmektedir. Seri Uretimin amaci ise en az fire ile en uygun malzemeyi kullanmak,
islem basamaklarin azaltarak zamandan tasarruf etmek ve sonugcta tiketiciye kaliteli, disik
maliyetli Urin sunmaktir.

Mobilya tretiminde maliyeti distirmenin énemli yollarindan biri masifi aza indirmek
ya da hi¢ kullanmamaktir. Giiniimiizde masif kullanma zorunlulugu bulunmayan yerlerde bu
amacla kenar bantlari Uretilmekte ve kullamlimaktadir. Her cins ylzey kaplamasina goére
farkli Ozellikte ve olgude Uretilen kenar bantlari ekonomik ve pratik oldugu igin tercih
edilmektedir.

Resim 1. 3: Kenarlara yapistirilan kenar bantlari

Ancak unutulmamalidir ki, kenar bantlar ile masifleme kadar iyi sonug alinamaz.
Kaitei islerde masif tercih edilmeli, gerekmiyorsa cok kalin masif kullanmaktan
kacinilmalidir. Gereksiz kalin masif kullanmamn faydasindan cok zarari vardir. Tabla
kenarlarina kordon, lamba agilmayacaksa temizleme pay: ile 5-6 mm kalinligindaki masif
citalarin kullamimasi en uygunudur. Kordon agilacak kenarlarda masif kalinligi, kordondan
sonra4-5 mm kalacak sekilde hesaplanir.



1.1.4. Masifleme Teknikleri

»  Uygulanan Teknolojiye Gore

1-  Elle yapistirma: Kiglk isletmelerde masifier iskencelerle (Resim 1. 4) teker
teker ya da birkag tabla Ust Uste konarak kamalar yardimuyla sikilarak
yapistirilir(Resim 1.5) Y apistirma isleminde genellikle PV A esad1 plastik tutkal
kullanilir. Kuruma stiresi ¢alisilan yerin sicakligina bagli olarak 30 dakikaile 2
saat arasinda degisir. Masifleme islemi normal monta tutkallariyla yapilabildigi
gibi ozelligi gdistirilmis renkli masifleme tutkallariyla da yapilabilir. Bu
tutkallarin kuruma siresi ¢alisilan yerin sicakligina bagli olarak 15-30 dakika
arasinda degisir. Yapistinlacak masifin kalinligi yukarida anlatildig: olgulerde,
genisligi de tabla kalinligindan en az 2 mm daha genis olmalidir. Masif boyu ise
tabla boyundan 2-3 cm uzun olmalidir.

——

Resim 1.4: iskenceile masif yapistirma Resim 1.5: K amalarla masif yapistirma

Y apistirma islemine hangi kenardaki cita arada kalacaksa o kenardan baslanir. Masif
boyunun kesilmesi ve kalinlik fazlaiklarimn temizlenmes isleminden sonra diger kenarlar
yapistinilir. Yapistirma isleminde yeteri kadar iskence kullanimali ve tutkal kurumadan
iskenceler sokilmemelidir. Masif fazlaliklart el rendeleriyle ya da daire testere ve freze
makinelerinde kaliplarlatemizlenebilir(Sekil 1.2).



Sekil 1. 2: Masif yapistirmaislem siras

Masif yapistirma isleminde uygulanan bir baska yontem de masiflerin civi ile
cakilmasidir. Civiler, daha sonra stkilebilmesi icin dnce yaklasik 2x2 cm 6lculerinde bir
kontraplak parcasina sonrada masife gakilir. Tutkal kuruyunca kontraplak parcas: kirilir, Givi
sokdlUr. Bu islem hem seri Uretim kurallarina aykiridir, hem de ¢ivi delikleri goziktugi igin
zorunlu olmadikcatercih edilmemelidir (Resim 1.6).

Resim 1.6: Civi ile masif yapistirma

Elle yapistirma isleminde gerektiginde koselerde masiflerde 45C (gonye burun)
birlestirme yapilabilir. Bunu, makine ile yapistirmada gergeklestirmek mimkuin degildir



Resim 1.7: Kdselerin gonye burun masiflenmesi

2- Makineile yapistirma: Seri Uretim yapan isletmelerde masifleme islemi makinelerle
yapilir. Masifleme makinesi denen bu makinelerin ¢ok degisik tip ve Ozellikte olanlar
vardir.(Resm 1.8). Otomatik ¢alisan bu makineler is parcasint ve masifi air, tutkali strer
diger taraftan is parcast masiflenmis olarak cikar. Masifleme makinesinin 6zellikleri
gelistirilen cesitlerinde masifin at ve Ust fazlaiklarim top bigaklar: sayesinde rendeleyen,
masifin iki taraftaki fazlaliklarim kesen cesitleri de vardir. Hem is parcasina hem de masife
tutkal slren, hatta tablamin iki kenarina aym anda masif yapistiran makineler de vardir.
Karsilikli iki kenart masiflenen is pargasimn sonra da diger kenarlart masiflenir. Bu
makinede masifleme yapilacagi zaman masif boylar1 tabla boyundan 5-10 cm kadar uzun
hazirlanir. Uygun yapisma hizi yaklasik 10-15m/dakikadir.




Bu makine de hot-melt tutkali diye bilinen ve yiksek sicaklikta eriyen tutkal
kullanilir. Plastik torba ve metal kutularda satilir.(Resim 1.9). Y apistirici kuru ve serin yerde
saklanmalidir. Yaklasik bir yil stireyle stoklanabilir. Kuruma ve yapisma aninda olur. Bu
tutkalin yumusama sicakligr 85°C, uygulama sicaklig: ise 130-160°C’ dir. Uygulama amnda
belirtilen sicakliklar uzun sireli olarak asilirsa zararli ayrismalara sebep olabilir. Bu ylzden
olusan buhara karsi isletme icinde uygun Onlem ainmali, aspiratdr veya benzeri
ekipmanlarlayeterli havalandirma saglanmalidir. Bu makinede ¢alisilacagi zaman tablaar ve
masifler 6nceden oda sicakligina getirilmeli ve ortamin sicakligr 180C nin altina dusmemeli,
masifler icin en uygun nem oranm %8 ile %10 arasinda olmalidr.

-

Resim 1. 9: Kenar kaplamada kullanilan tutkal abalaj1

»  Yapistirma Konstrtiksiyonlarina Gore

1-Diz citalar: En ¢ok uygulanan masifleme yontemidir. Seri Uretime uygun, pratik ve
kolaydir. Elle ve makine ile yapilabilir. Genellikle ytiz kaplamadan dnce uygulanir. Kaplama
yapistirldigr zaman masifin kalinligir gériinmez. Kenarlara kordon agilmayacaksa masif gok
kain yapilmamalidir. Masifler yapay tablalardan farkli oranda calisirlar. Kalin masif
calismasi sonucu kaplamanin altindan belli olur. Kaplama kenarinda kirilma ve catlamalar
olur, isin degeri duser (Sekil 1.3).

T [ 7B l

I a b € ¢
Sekil 1. 3: Masif citalarin diiz olarak yapistirilmas
2-Ucgen citalar: Bu yontemle yapilan masiflemede cita kalinlig yiizeyden gorinmez.

Bu nedenle teknolojik olarak ¢ok uygun olmasina karsilik yapim zorlugu nedeniyle ok 6zel
islerde uygulamr(Sekil 1.4).



Sekil 1.4: Uggen cita ve bigagi

3- Pahl1 kinisli citalar: Uggen cita yontemine gore teknolojik olarak daha iyi fakat
daha zor ve zaman aicidir. Seri Uretime uygun degildir. Cok 0Ozel islerde uygulanr.
Cumbaya 6nce kinis acilir, sonra pahli bosaltma yapilir. Masiflerde profile uygun bicaklarla
freze makinesinde cikarilir(Sekil 1,.5).

|

I

7

4-Kini

Sekil 1.5: Pahl1 kinisli cita ve bicag

sli citalar: Bu yontemin diiz ¢itadan farki daha saglam olmasi ve masiflerin

kinisli olarak yapistinimasidir. Ancak acilmas: ve ¢itamin hazirlanmast zor ve zaman alici
oldugundan seri Uretim mantigina aygiridir. Ozel islerde uygulanr.(Sekil 1.6)

L.

I

NN\

Sekil 1. 6: Kinisli citalar

Goriinus Bicimlerine Gore:lsin ozelligi geregi bazi tablalar oldugundan daha
kalin, baz: tablalar da oldugundan daha ince gosterilmek istenebilir. Bunun icin
tabla kenarlarina yapistirilan masife amaca uygun kordon agilarak istenen etki
yaratilmak istenir. Y a da tablanin atina ayrica masif yapistirilarak gorinti daha
kalin ve zengin gosterilebilir.
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Sekil 1. 7 Gor iniis bicimine gore masif yapistir ma '
»  Tablanin Sekline Gore

Ahsap teknolojisi alaninda Uretilen her tablamin kenar: diiz degildir. Ozellikle klasik
mobilya Uretiminde i¢ bukey ve dis bikey kavisler coktur. Bu sekildeki tabla kenarlarina
masif yapistirmak icin ayri islemleri uygulamak gerekir (Sekil 1, 8) Kavidli tabla kenarlarina
masif yapistirilmasinda bazi 6zellikler dikkate alinmalidir. Bunlar:

o Kordon agilip agilmayacagi,
o Kavis ¢apinin o6l ¢lisi,
o Masifin yuz kaplamadan 6ncemi sonra mi yapistirilacagidir.

Kordon acilacaksa masifler kordonu kurtaracak kalinlikta yapilmalidir. Kalin masifler
sablon ile parcalar halinde ayr ayn cizilir, kesilir, kaliplarla temizlenir ve yapistirilir.
Kordon agilmayacaksa 4— 5 mm kalinliginda hazirlanan masifler bikme yontemiyle
yapistirilir. Gerekirse masifler yumusatilir. Masif ylz kaplamadan sonra yapisacaksa daha
titiz caligilmalidir.

Sekil 1. 8: Kavidi tablalara masif yapistiriimast
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1.2. Tutkal ve Tutkallama

Ahsap teknolojis alaminda gesitli gereglerin (agag, kaplama, yapay regine plakalari,
PVC. vb.) birbirine yapistirilmasinda kullamlan, katilasip sertlesme 6zelligi olan maddeye
tutkal, yapistirmaislemine de tutkallama denir.

Tutkallama, ahsap teknolojisi alaninin ¢cok 6nemli islemlerinden biridir. Tutkallar da
bu amagla kullamilan en Onemli gerectir. Son yillarda tutkallarla ilgili ¢ok gelismeler,
buluslar olmus, hemen her giin yeni gelismeler, yeni buluslar meydana gelmekte yeni tutkal
cesitleri piyasaya sunulmaktadir.

Gelisme yalmz tutkal cesitleri bulmakla kalmams, yeni tutkallama teknikleri de
gelistirilmistir. Tutkal Oretiminde yapay recinelerin kullamlmaya baslanmast en 6nemli
asamalardandir. Yapay regine tutkallari havaya, neme, mantarlara ve boceklere karsi
dayanimi daha iyi oldugu ve uygulama kolayligi sagladig: igin kullaniima alant da gittikge
artmaktadir. Buna karsi dogal gereclerden Uretilen gliten tutkali ve kazein tutkalinin
kullanilma alan: daralmaktadir.

1.2.1. Tutkal Cesitleri

Elde edildigi ham maddeye, elde edilis amacina, kullanma yeri ve sekline gore degisik
ozelliklerde bircok tutkal cesidi vardir. PV A, kauguk, akrilik, polilretan esadl1, epoks esadli,
polidretan, re formaldehit birgok tutkal cesidi vardir. Hatta bu tutkallar kendi aralarinda da
gesitlere ayrilirlar: Su bazli, solvent bazl1 vb.

GunumUizde ahsap teknolojisi alaminda kullanilan baslica tutkal cesitleri sunlardir:

Plastik tutkal (PVA. tutkali)

Ure-formaldehit tutkal1 (Kaurit tutkali)

Kontak tutkal1 (Kauguklu yapistirici)

Hot-melt tutkal: (Y Uksek sicaklikta eriyen masifleme tutkal1)
Epoksi recine tutkali

Deniz tutkali

VVVYVYVYVYYVY

Plastik tutkal (PVA tutkali): Piyasada, beyaz tutkal, formika tutkali, plastik tutkal
gibi degisik ismlerle bilinir. Teknik adi “polivinil asetat tutkali”dir. Polivinil asetat bir tur
yapay recinedir. Kimyasal yontemlerle farkli Ozelliklerde polivinil asetat tutkali elde
edilebilir. Tutkal Uretiminde katki gereci olarak yumusatici, sertlestirici, organik ve
anorganik katki maddelerinden de yararlamilarak tutkalin degisik kullamima kosullarina
uyumu saglanmir. Cok degisik amaglara gore kullanilabilecek turleri vardir. Kullanima hazir
halde satilir. Sayilan gereglerin katilmasiyla tutkalin rengi, agik zamani, yapisma zaman,
yapisma gucu, tutkal filminin esnekligi ayarlanabilir. Masif tutkali, montg tutkali, kislik
tutkal, suya direncli tutkal vb. Her tlrlG ahsap yapistirma islemlerinde, dogramacilikta,
iskelet imalatinda, montaj islerinde v.b. kullanlir.
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Ure-formaldehit tutkaln (kaurit tutkal): Ure-formaldehit yapay reginesinden
Uretilen bir tutkaldir. Piyasada kaurit tutkal, pres tutkal: diye de bilinir. Tek kompenantl: ve
Gift kompenantl: turleri vardir. Mobilya, sunta, kontraplak, MDF tretiminde kullanilir. Toz
halinde ve sivi olarak satilir. Uretici firmanin 6nerilerine gore hazirlamp kullanlmalidir. Cift
kompenantl tirlerinde karisim yapilinca tepkime, kuruma baglar. Bu 6zellik dikkate alinarak
calisiimaly, ihtiyag kadar tutkal hazirlanmali. Presleme siiresi, presin tabla sicaklig ile ters
orantilidir. Sicaklik arttikga kuruma siiresi kisalir. 70°'C’ de 10 dakikada, 120°'C’ de 3
dakikada kurur. Depolama 0mri 2—6 aydir.

Kontak tutkah (kauguklu yapistirici): Y apay kaucugun uygun sivilarda eritilmesiyle
elde edilir. Piyasada cesitli isimlerde satilan kontak tutkali, icerisindeki eriticisinin
buharlasmasi sonucu kurur. Kontak tutkal ile buyUk ylUzeylerin yapistiriimas: zordur. KUguk
boyutlu kaplamalarin yapistiriimasinda, kaplanmis islerdeki hatalarin onarilmasinda, tabla
kenarlarina kaplama ve plastik bantlarin yapistirilmasinda, metal levhalarin, yapay levhalarin
yapistirilmasinda, yerinde montgj islerinde ve oturma mobilyalarimn désenmesi islerinde
kullanilir.

Kontak tutkali her iki ylzeye sirildikten sonra bir siire bekletilerek havalandirilir.
Bekleme siiresi, tutkalin kimyasal yapisina ve ortamin 1s1 durumuna gore 10-50 dakika
arasinda degisir. Bu konuda Uretici firmanin 6nerisine uyulmal1 veya yizeye sirtlen tutkal
ele yapismayacak kadar kuruyuncaiki ytizey birbirine bastirilarak yapistirilir.

Hot-melt tutkal (yuksek sicakhkta eriyen masifleme tutkali): Ahsap teknolgjisi
alaminda seri Uretimde tabla kenarlarina masif cita, kaplama, plastik bant gibi gereglerin
yapistinnilmast igin gelistirilmis bir tutkal c¢esididir. Kenar kaplama makineleri icin
gelistirilmistir. Masifleme tutkal1 diye de bilinir. Tutkalin temel gereci polivinil asetattir.
Tutkal kat1 halde ve degisik renklerde Uretici firmalara gore degisik isimlerde piyasada
bulunur. 180-200°C gibi yiksek sicaklikta kati halden sivi hale geger. Kenar kaplama
makinelerinde tutkalin stirilmesi, kenar kaplama gerecinin konulmas: ve sikilmasi otomatik
olarak dizenlenir. EK yerindeki tutkal ¢ok kisa siirede sogur ve sertlesir. Y apistirma guiciini
hemen kazanr.

Epoksit recine tutkali: Petrokimya endustrisinden elde edilen epoksi recinesinden
elde edilir. 1ki elemanl: bir tutkal ttridur. Sogukta ve sicakta kimyasal tepkimeye girebilir ve
sertlesebilir. Agag, seramik, cam, plastik, beton, demir, celik, auminyum yapistirmada
kullanilir.

Epoks recine tutkalimin elemanlar: toz veya sivi halde satilir. Elemanlar: birbirine
karistirilan tutkal tutkalin acik siires icinde tiketilmelidir. Tutkalin kuruma siiresi sicaklik
arttikca azalir. Tam sertlesen tutkal dis etkilerden bozulmaz.
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Deniz tutkal: Tek kompenantli, havamin nemiyle sertlesen, polilretan esasl
solventsiz bir tutkaldir. D4 normuna uygun (suya ve 1siya dayaniklilik) olarak Gretilmistir.
Bazi firmalarin, 0zelligi biraz daha gdlistirilmis cift kompenantl: tirleri de vardir. Her tarla
ahsap malzemeleri yapistirma islerinde, metal ve plastik ylzeylerin yapistiriimasinda,
dogramalarin montgjinda, neme kars1 dayanikliligi nedeniyle 6zellikle ahsap tekne ve yat
sanayiside, dis cephe metal ve ahsap aksamlarinda, beton, metal, seramik, tas, polyester,
PVC yuzeylerin birbirine ve diger malzemelere yapistinlmasinda kullanilir. Havanin
nemiyle sertlestigi icin nemin yogun oldugu yerlerde zamanla daha da glglenen bir
yapistirici 6zelligi kazanir. Depolama siresi 3-12 aydhr.

1.2.2. Kullamim Yerleri

Tutkallar ahsap teknolojis alaninda ahsap parcalarin birbirine yapistirilmasinda,
kaplamalarin yapistirilmasinda, her tirli dograma ve ahsap iskelet imalatinda, yapay
tablalarin imalati gibi bltin yapistirma islerinde kullanilir. Ayrica kdgitcilik sektériinde ve
bazi 6zelligi gelistirilmis tutkallar endlstrinin birgok yerinde yapistirma amagli kullanilir.
Celigin betona, agacin metale, metalin metale yapistiriimasi gibi.

1.2.3. Tutkallama Teknikleri

Tutkallama tekniklerini farkli anlamlarda degerlendirmek mimkundir. Tutkal
yapistirma yani stkma islemi elde iskencelerle ve bazi basit yontemlerle yapildig: gibi pres
dedigimiz makinelerle de yapilmaktadir. Yani yapistirmada “ baski” unsuru esastir.

Tutkal1 ylzeylere uygulama ise firgalarla, rulolarla, tutkal taragiyla, tutkal sturme
silindiriyle, tutkal stingeriyle, tutkal sirme makineleriyle ve tutkal sirme ve yapistirma
makineleriyle yapilir.

»  Tutkalli YUzeylerde Y apismayr Etkileyen Kimyasal ve Fiziksel Nedenler
iki agag, agag Urininin birbirine yapismast icin:

o Ek yerine tutkalin stirilmesi ve tutkalin gdzeneklere girmesi gerekir.

) Tutkalin kendi molekdilleri ile agacin molekdilleri arasinda bir gekme guicti
olusmalidir. Yan yana duran iki cism arasindaki c¢ekme kuvvetine
adezyon kuvveti denir. Adezyon kuvveti, yapismayr saglayan Onemli
etkenlerden biridir. Yapistinlan ylizey ne kadar dizginse adezyon
kuvveti o kadar buyuk olur.

o Tutkal strtlen parcalar belli bir siire sikistirilmalidir. EK yerindeki tutkal
katman kuruyup sertlesirken kendi molekilleri arasinda yeterli bir gekme
guct olugmalidir. Tutkal filminin saglamligi, kendi molekdilleri arasindaki
¢cekme gicune baglidir. Bir cismin kendi molekilleri arasindaki cekis
kuvvetine kohezyon kuvveti denir.
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o Tutkal ek yerindeki adezyon ve kohezyon kuvveti agacin kendi
dokusundan daha gucli olmalidir. Ancak bu durumdaki tutkalara
guvenilebilir. Tyi bir tutkal kullanarak ve kurallara uyularak yapilan
tutkallama da tutkal filmi agactan daha saglam olur. Yapistirilan ek yeri
koparildiginda ayrilmanin tutkalda degil de agactan kicik parcaciklarin
kopmasi ile gergeklesmesi, bize iyi bir tutkal kullanildigint ve iyi bir
tutkallama yapilcigini gosterir.

Tutkal svisimin akicihgr (viskozite): Tutkal sivisimin az ya da ¢ok akici olmasi
tutkallamanin kalitesini etkiler. Sicakta tutkal sivilarimin akicilhigr artar, sogukta azalr.
Akicilik 20°C’ de dlculmelidir. Bayatlayan tutkalin da akiciligi azalir. Tutkallar: stiresi iginde
tiketmek gerekir. Agik birakilan PV A tutkallar daicerisindeki sivinin buharlasmasi sonucu
koyulasir. Bu nedene kapal1 kaplar da muhafaza etmekte fayda vardir.

Tutkahn dinlendirme siiresi: Bazi tutkallarin, elemanlar: birbirine karistirildiktan
sonra bir siire bekletilmesi gerekir. Tutkal1 olusturan kati1 ve sivi maddelerin tam erimesi,
olgunlagsmast i¢in zorunlu olan bekleme siiresine “dinlendirme siiresi” denir. Dinlendirilen
tutkal sivist es yapili1 hale gelir. Kolay sirdlir, gozeneklere iyi girer, sirildigil gerecle
bagdasir veiyi iligkiler kurar.

Tutkahn depolama siiresi: Tutkalin UOretici firmadan satin aindiktan sonra
tuketinceye kadar gecen sireye depolama siiresi, bekletilme siiresi denir. Bazi tutkallarin raf
Omri ¢ok uzun degildir. Tutkallar satin alinmirken bu faktdr gbz 6nline alnarak ihtiyaca gore
satin alinmalidir. Depolama stresini etkileyen faktérlerden biri de deponun 1st ve nem
oramidir.

Tutkahin tuketilme siresi: Tutkal sivisim dinlendirilip kullamlimaya hazir oldugu an
ile beklemekten 6tlri bayatlamaya baglacigi an arasinda gegen siredir. Kullamma
hazirlanan tutkalin kimyasal yapisi bir siire sonra degismeye baglar. Zaman gegtikce, degisim
onemli boyutlara ulasir. Tutkal sivist bu asamaya gelmeden kullanilip tiketilmelidir

Tutkahn acik zaman, sikistirma zamam: Tutkalin ise sirtldigi an ile stkilmast,
preslenmesi gereken an arasindaki stredir. Agik zaman, tutkal dan tutkala degisen bir siredir.
Degisik firmalarin Urettigi aym cins tutkallarin bile agik zamam birbirinden farkli olabilir.
Bu nedenle tutkallar icin bir agik zaman verilemez. Tutkal1 Ureten firmamn Gnerisine
uyulmalidir. Acik zaman, ise stirtilen tutkalin bir stire beklenmesi ve sonra sikilmasi seklinde
anlasilmamalidir. Normal agag tutkallar: agaga surildiikten sonra en kisa stirede sikilmalidir.
Acik zaman kontak tutkallarindaki havalandirmaile karigtirilmamalidir.
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Sikistirma (pres) basinct: Yeterli sikistirma olmadan iki parca birbirine kusursuz
yapistirilamaz. Tutkallanan iki parcanin pres basinci tutkalin tiriine, sirdlen tutkal miktarina,
agacin sertlik ve yumusakligina gore degisir. Yumusak agaclarin tutkallanmasinda
uygulanan basing, sert agaclara gore daha az olmalidir. Seri Uretim yapan fabrikalarda en cok
uygulanan pres basinci 6 kg/cm? dir. Elde sikma yapilirken ancak 0,5-2 kg/cm? ik basing
elde edilebilir. Tutkallama da en énemli noktaardan biri de basincin yapistirilan yiizeye
dengeli dagilmasidir.

Sikistirma (pres) stiresi: Tutkallanan isin sikil olarak tutulmas: gereken siredir.
Tutkalin tirine, yogunluguna ve akiciliging, tutkallanan agacin nem derecesine, atelyenin
sicakligina bagli olarak degisir. Atblyenin sicakligi 18-20°C, havamin nemi %65 ve
tutkallanan agacin nemi %12 dolayinda ise sikigtirma stiresi igin dretici firmamn onerisine
uyulmalidir.

> Tutkallamada dikkat edilecek noktalar:

Y apistirilacak parcalar yagsiz ve tozsuz olmalidir.

Ek yerleri birbirineiyi aistirnlmalidir.

Tutkal agik zamani gegmeden sikilmalidir.

Tutkal akiciligr iyi ayarlanmalidir.

Kenar ve ek yerlerinden tagan tutkallar yiizeye bulastirilmadan nemli bir

bezle hafif kuruyunca diiz kalemle ylizeyi ¢izmeden temizlenmelidir.

o Kontak tutkali ile yapilan yamstirmada tutkal her iki ylzeye de
surdlmelidir.

o Tutkal strilmeden oOnce tutkallama araclari (iskence, stkma takozu
vs.)hazirlanmalidir.

o Tutkallanan is kuruma stiresinden dnce sokulmemelidir.

) Tutkallamaislemi tutkallamaya uygun sicakliktaki ortamda yapilmalidir.

) Iskenceleri sokiilen is lizerinde bir giin gegmeden kesme, rendeleme gibi
islemler yapilmamalidir.

o Kullanllan tutkal ara sira karistirilmali, tutkal kutusunun agzi agik
birakilmamalidir.

o Tutkallama islemi sonunda tutka kaplarn ve slrme araclan

temizlenmelidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Elde masifleme islemini gerceklestiriniz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Dairetestere makinesinde ihtiyaciniz kadar masif
citakesiniz.

> s onllgunuzi giyerek
makineye uygun testere
takimz.

» Testere yuksekligini kesilen
parca kalinligindan birkag mm.
yukar kaldiriniz.

» Malzemeyi itinal1 kullaniniz.

» Masiflenecek tablaya ve masif ¢itaya yeteri kadar
tutkal strindz.

» Tutkal slirmeye baslamadan
Once yeteri kadar ve uygun
boyda iskenceyi hazirda
bulundurunuz.

» Medeginizleilgili etik
kurallara uygun davraniniz.
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> Ilk iskenceyi bir bastan ortalayarak sikiniz.

> Iskenceiyi ortalanmazsa
masifin bir tarafi acik kalir

veyaiyi yapismaz.

» Diger kenardan ve ortadanda uygun araliklarla
iskence sikinmz.

> Iskence araliklarim masif
kalinlhigina gore ayarlayimz ve
tam sikma saglayiniz.

18




» Yeterli kurumasiiresi sonunda iskenceleri sokip
masif fazlaiklarim kesiniz.

» Masifi tabla kenarina tam teget
ver dik olarak kesiniz.

» Madf fazlaliklarin tabla ylzeyi ile aym seviyeye
gelinceye kadar rendeleyiniz.

55 it 0 A S

> Masif fazlaliklarinm
rendelerken dikkatli olunuz.

» Madifin tabla seviyesinden
dustik olmast kenarlarin agik
kalmasina, aksi durumdaise
pres masif gitaya basacag igin
kaplamanin yapismayacagin
aklinizdan cikarmayiniz.
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» Rendelemeye baglarken rende tabanim tablaya tam
oturtunuz.

» Madifi rendelerken ne kadar
dikkat ederseniz isinizin o
kadar duizgun olacagim
unutmayinz.

TS A A

Egd. 1

» Rendelerken tabla ¢ikisinda rende tab
tam oturtunuz.

-~

anim tablaya

» Buislemden sonra
masiflenecek diger kenarlarda
aynt islemi tekrarlayiniz.
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M akinede masifleme uygulamasi yapiniz.

i N R

» Masifleme makinesi tutkal kazanina yeteri kadar
tutkal koyunuz.

» Isinip soguyan tutkal yapistirma
ozelligi zayiflayacagi igin
gereginden fazla tutkal
eritmeyiniz.

» Anasalteri acip gerekli 1s1 ayarlarim yapip
tutkalin erimesini bekleyiniz

» Makine ayarlanan sicakliga
kadar 1sinip kirmizi ikaz
lambal arimn sonmesini
bekleyiniz.

> Masifleme makines tablast Uizerine masiflerinizi
yerlestiriniz.

» Masdif boylarini tabla
boylarindan biraz biytk kesiniz.

» Parmaklarinizin is parcasi ile
palet arasinda kalmamasina
dikkat ediniz.
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» Makine 6zelligine gore mevcut motorlara hareket
veriniz.

» Masiflenecek tablay1 makine siperine dayayarak
yurlyen palet Uzerine yerlestiriniz.

» Makinede masif fazlaiklarim
temizlemek igin alt ve Ust
bicaklar varsa tablaya
dalmamalarina dikkat ediniz.

19
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» Madifi yapisan is parcasini arkataraftan aliniz.
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» Madif fazlaiklarim keserek diger kenarlara

geginiz.

» Madif fazlaiklarim tabla
kenarinatam parael kesmeye
Ozen gosteriniz.
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((6LCME VE DEGERLENDIRME )

A- Objektif Testler (Olgme Sorulari)

Bu faaliyetteki kazanimlarimzin belirlenmesi igin bir kismu dogru, bir kismu yanlis
cumleler verilmistir. Cimle dogru ise basindaki parantezin icine D,yanlis ise Y, harfini
koyunuz.

1. () Herturll keresteden kesilen ince ¢italara masif denir.

2. () Masif yapistirmanin nedenlerinden biri de tabla kenarlarinin saglamligin
artirmaktr.

) Masif yapistirarak tabla kenarlarinin nemden olumsuz etkilenmesi 6nlenir.

) Tabla kenarlarina yapistirilan masiflerde kalinlik dnemli degildir.

) Maliyeti distirmek icin masif yerine ahsap veya PV C kenar bantlar1 da kullanilir.
) Kenar bantlar: ile de masif kadar iyi sonug alinir.

) Masifler givi ile de dogrudan gakilabilir.

) Seri Uretimde masifleme islemi masifleme makineleri ile yapilir.

© N o U MW

) Elle masifleme de daha ¢ok pahl1 kinisli citalar kullanlir.

e e e e e e

) Ahsap teknolojisinde gesitli gerecleri birbirine yapistirmak icin kullamlan
malzemeye yapistiric: denir.

11. ( ) Yanyanaduraniki cismin molekilleri arasindaki cekme kuvvetine adezyon
kuvveti denir.

12. () Herhangi bir cismin kendi molekdlleri arasindaki cekme kuvvetine kohezyon
kuvveti denir.

13. () Tutkallardadepolamasiires énemli degildir.

14. () Tutkalinise surdldigu an ile sikilmasi, presenmesi gereken an arasindaki siireye
tutkalin acik zamar denir.

15. () Ahsap teknolgjisi alaninda cift kompenentli tutkallar kullamlmaz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali degerlendirmeye geginiz.
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B. Uygulamal Test

Elde ve Makinede masifleme uygulamasi yapimz Y aptigimz uygulamay: asagidaki

kriterlere gore kontrol ediniz.

DegerlendirmeKriterleri Evet | Hayrr

1 | Masifleyeceginiz tablayr masif kalinliklarim da hesaplayarak
Olculendirdiniz mi?

2 | Iskence ile masifleme yapacaksanz isinize yedecek kadar uygun
buyukl Gkteki iskenceleri hazirladimz mi?

3 | Tablakenarinave citayatutkal stiriip, ¢itayr kenarlardan esit
tasacak sekilde siktimz mi?

4 | Tutkalin kuruma sires kadar bekleyip iskenceleri soktiiniiz mu?

5 | Masif fazlaiklarim kestiniz mi?

6 | Masif yapistirilan tablay: is tezgahina baglayip masif
fazlaliklarim rendelediniz mi?

7 | Masifleme makinesine isinize yetecek kadar tutkal koydunuz mu?

8 | Masif boylarin tabla boyundan 5-10 cm uzun biraktimz mi?

9 | Makine anasalterini agip tutkalin erimesi i¢in gerekli 1s1 ayarim
yaptimz mi?

10 | Yapistinlacak masifi veis pargasimt makine tablasi Uzerine
yerlestirdiniz mi?

11 | Makine yeterli derece de 1issinca diger hareket motorlarim da
acip tabla kenarina masif yapistirmaislemini gerceklestirdiniz
mi?

12 | Makine de galisma kurallarina uydunuz mu?

13 | Calismasirasinda kol agizlar: lastikli is onlugl giydiniz mi?

14 | Medeginizleilgili etik kurallara uygun davrandiniz mi?

14 | Masiflemeisleminin hatasiz olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

16 | Calismaisleminiz bitince makinenin gunlik bakimim yaptimz
mi?

17 | Makine bakimin: periyodik olarak yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda gerekli ortam ve ekipman saglandiginda cumba kaplama
gereclerini, kullanildigi yerleri ve yapim tekniklerini Ogrenecek bu gereglerle cumba
kaplama uygulamasi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cumba kaplama gereclerini Ureten ve bu gerecleri kullanan isletmeleri arastirarak
yapilan faaliyeti gbzlemleyiniz. Masifleme ile bu islemi karsilastirarak not ediniz ve bu
arastirmalarimizi sinifta arkadagl arinizla tartisiniz.

Cevrenizde bu alanla ugrasan isletmelerden, mesleki Ogretim veren egitim
kurumlarindan, konu ile ilgili bitiin yazili kaynaklardan, kitiphanelerden veya internet
ortamindan arastirmal arinizi gergeklestirebilirsiniz.

2. CUMBAYA YAPAY GEREC
YAPISTIRMAK

2.1. Cumba Kaplama Gerecleri
2.1.1. Tamtilmas:

Ahsap teknolgjisi alamnda tablalarin kenarlar: ahsap masiften baska malzemelerle de
kaplanmaktadir. Seri Uretimde bu yontem ve bu tir malzemeler daha ¢ok tercih edilmektedir.
Cunkd zaman ve malzeme tasarrufu saglanir. Bu tir malzemelere kenar kaplama bantlar
denir.

Kanliklart 0,4mm ile 3mm arasinda degisen ahsap, kagit veya plastik esad seritlere
kenar (cumba) kaplama bantlar: denir (Resim 2.1-2.2).

2.1.2. Cesitleri

»  Ahsap kenar (cumba) bantlar1: Masif kaplamalarin 6nce boy ekleme yapilip
eklenip sonra daistenen genislikte kesilmesiyle elde edilen seritlerdir.

»  PVC kenar (cumba) bantlary: Plastik esasli muhtelif genislik ve kalinliktaki
cok farkli renk ve desenlerdeki kenar kaplama malzemeleridir.

»  ABS kenar (cumba) bantlari: Plastik esasli olup plastikte bulunan agir
metallerin azaltildigr daha Ustun kaliteli, daha az toz tutma 6zelligi olan bir
kenar kaplama malzemesidir.
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» Melamin kenar (cumba) bantlari: K&git esasli bir kenar kaplama
malzemesidir. Ham dekor kagitlarina regine emdirilerek elde edilir ve istenen
genislikte kesilir. PVC esasli kenar bantlarina gére daha kirilgan ve daha az
dayanikli daha ucuz bir kenar kaplama malzemesidir.

Kenar kaplama bantlarim kendinden tutkalli ve tutkalsiz olarak piyasada bulmak
mimkanddr ancak 1,5 mm den kalin PV C ler genellikle tutkalsiz olarak satilirlar.

. 2.1: Ince kenar bantlar1

esim 2.2: Kali;;\ kenar bantlari
2.1.3. Kullamim Yerleri
Kenar (cumba) kaplama malzemel eri;
»  Yongavelif levhaarin kenarlarindaki istenmeyen gérinttleri kapatmada,

»  Suntalamdan yapilan islerde renk beraberligi veya kontras renkler elde etmede,
»  Suntalam kenarinamasif yapistirmanin istenmedigi yerlerde,
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»  Masif yapistirmanin zor ve zaman alici oldugu kavisli yizeylerin
kaplanmasinda,
»  Tablakenarlarinin softforming kaplanacag: durumlar da vb. kullanilir.

2.1.4. Yapim Teknikleri

Cumba kaplama mal zemelerinin cumbalara yapistirilmasi;

»  Elle, kauguklu kontak tutkali ile,

> Elle, Gtlyle 1sitilarak,

»  Kenar yapistirma makineleriyle,

»  Softforming ve postforming makineleriyle yapil abilir.

Elle, kaucuklu kontak tutkali ile cumba bandi yapistirma: Tutkalsiz kenar bantlar
ile yapilan bir islemdir. Cumba bandi, yapistirilacak kenardan biraz daha uzun olacak sekilde
kesilir. Once yapistirilacak cumbaya ince bir firca ile bir kat kauguklu kontak yapistirici
surdldr. Sonra kenar bandina ayni sekilde tutkal sirtlUr. Tabla kenari, tutkali daha fazla
emeceginden bir kat daha tutkal strtlir ve dinlenmeye birakilir. Calisilan yerin sicakligina
gore 10-50 dakika ya da sirtilen tutkal ele bulagsmayacak kadar kuruyunca kenar bandi tam
ortalanarak gergin bir sekilde ylzeye oturtulur Bir takozla bastirarak tam yapisma saglanir.
Sonra kenar fazlaliklar: temizlenir.

Elle, Gtdyleatilarak cumba bandr yapistirma: Kendinden tutkalli kenar bantlari ile
yapilan islemdir. Tutkalli kenar bantlarindaki tutkal, 1si ile eriyebilecek 6zelliktedir.
Y apistinlacak kenardan biraz daha uzun kesilen bant, isitilan tii ile yapistinlacag: kenar
Uzerine bastirilir. Banttaki tutkal eriyince bant ylizeye yapisir. Tutkal tam kurumadan uygun
bir takozla bant Uzerinden bastirmak yapistirmay: daha da kuvvetlendirir. Dikkat edilmesi
gereken sey, 1sinan Gtlndn 1st derecesini iyi ayarlamak ve tutkal: tam eritinceye kadar
yiizeyde tutmaktir. Utli yiizeyde biraz fazla tutulursa bant yanar, az tutulursa tutkal

erimeyecegi icin yapisma tam gerceklesmez.

Kenar yapistirma makineleriyle cumba bandir yapistirma: Bu islem icin dretilmis
cok farkli ozelliklerde makineler vardir. Tutkal: eritip siren ve bandi yapistiran makineler
oldugu gibi kenarlarim temizleyen, boy fazlaliklarini kesen cumba kaplama makineleri de
vardir.

Softforming makinederiyle cumba band1 yapistirma: Bu islem icin Uretilmis 6zel
makinelerle yapilan kenar kaplama islemidir. Is parcasinin kenarlarina acilmis olan profile
PV C veya lamine folyo bantlarini yapistirma isleminden olusur. Yapistirilacak folyo dnce
1sitma grubundan gecerken yumusar, sonra silikon tekerlekler(baski) vasitasiyla profile
uygun yapistirilirlar.
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2.2. Cumba Kaplama Makineleri

2.2.1. Cesitleri ve Ozellikleri

»  Kenar bandi yapistirma makineleri: Kaplamaya da PV C kenar bantlarim
tabla kenarlarina yapistiran makinelerdir. Bu makinelerinde Uretici firmalara
gore cok cesitleri vardir. Cesitlilik hem sekil olarak var hem de 6zellik olarak
vardir. Ayni firmamin bile farkli 6zelliklerde makineleri vardir. Resim 2.3 te diiz
yadakavidli tabla kenarlarina sadece tutkal stiren ve kaplamayada PVC
yapistiran makineler gorilmektedir.

Resim 2.3: Kenar band1 yapistir ma makineleri

Kenar bandi yapistirma islemleri igin gok daha 6zellikli makineler de vardir. Ornegin
tablayr alip kenarina tutkal strtp bandi yapistiran, fazliliklar kesen, at ve Ust fazlaliklar
tiraglayan, kdseleri yuvarlayan, kazima, pah kirmave polisgj islemi yapan ¢esitleri de vardir.

Resim 2.4: Cok islemli kenar bandr yapistir ma makinesi
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Softforming kenar yapistirma makineleri: Tablalarin kenarlarina, énceden
acilmis kenar profillerine PV C yapistiran makinelerdir. Seri Uretim teknolgjisine
uygun Uretim yaparlar. Y Uksek sicaklikta eriyen ve ¢abuk kuruyan tutkallar
kullanlir. Tutkal dnce yiizeye puskirtme tabancalariyla puskartul ir ve bir stire
dinlendirilir. Sonra PV C, yapistirilacak yerin Uizerine konarak yuriyen bant
Uzerinde makineye verilir. Y apistirilacak PV C 1sitma grubundan gecerken
yumusar ve silikon baski tekerlekleriyle profile gore bastirilarak yapistirilir.
Daha ¢ok sunta lam kenarlarimn kaplanmasinda kullanilan uygulamadir. (Sekil
2. 1veResim 2. 5)'te softforming yapilmis tablalar, (Resim 2. 6)'da
Softforming kenar yapistirma makinesi gériilmektedir.

Resim 2.6: Softforming kenar yapistir ma makinesi
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Postforming yapistirma makineleri: Yizeylere yapistinlan laminat kaplama
malzemelerini tabla kenarlarina da dondirerek yapistirma islemine postforming, islemi
yapan makinelere de postforming makineleri denir(Resim 2.11). Olgiiye gore kesilip
kenarlarina profil acilan tablamin yiizeyi ve kenarina tutkal piiskirttlir. Uretici firmanin
Onerisine gore tutkal bir miktar dinlendirilir. Sonra kenar bikme fazlaliklar1 da birakilip
Olcliye gore kesilip hazirlanan laminat yiizey kaplama malzemesi yilizeye yayilir ve roller
pres denen ylzey yapistirma presinden gecirilir (Resim 2.7). Yuzeyi yapistirilan tablalar
postforming makineleri bant Uzerinden gecerken ylzey malzemesi once yiksek 1sida
yumusatilir ve kolay bukulebilecek duruma getirilir. Yumusayan laminat malzemesini
silikondan yapilan baski silindirleri bastirir ve makinenin 6zelligine gore 90°-180° bikerek
yapistirir. (Resim 2.8 — 2.9 ve 2.10)

Roller press T-AP 135

v
e

Resim 2. 9: Postfor ming yapismis tablalar Resim 2.10: Postfor ming yapisms tablalar
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Resim 2.11: Postfor ming yapistir ma makines

2.2.2. Cumba Kaplama M akineleri Calisma Guvenligi

YV V V V VYV V

YV V V

YV V V V

Makineye, isinize yetecek kadar tutkal koyunuz.

Tutkal tam erimeden calismaya baslamayiniz.

Is pargasim makine siperine tam dayayarak veriniz.

Ellerinizinis parcasi ile palet arasinda kalmamasina dikkat ediniz.
Calisan makineninigine egilip bakmayinz.

Uzun parcalarin makineden ¢ikista sarkmasini 6nlemek icin bir yardime: eleman
veya destek sehpasi kullaniniz.

TUm ayarlart makineyi durdurarak yapinz.
Makine kesicilerinin daima bilenmis ve keskin olmasina dikkat ediniz.

Softforming ve postforming yapistirmalarda 1sitict grubunun ayarina gereken
Onemi gosteriniz. Aksi halde gatlamalar meydana gelir.

Bicaklarin tablaya degmemesine 6zen gosteriniz.

Y ardimc tablay: is tablasi genisligine gore ayarlayinmz.
Puskdrtilen tutkallarda tutkalin dinlenmesi icin bir stire bekleyiniz.
Her calisma sonunda makineyi temizleyiniz.
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2.3. Cumba Kaplama Gereci Temizleme Alet ve Makineleri

2.3.1. Cesitleri ve Ozellikleri

Cumba kaplama gerecinin fazlaliklari ¢esitli yontemlerle temizlenir. Cok fonksiyonlu
makinelerin tamaminda temizleme islemi at ve Ust top bicaklarla yapilir. Yapistirma
isleminden sonra tabla kalinligina gore birbirine yaklasip uzaklasabilen bicaklar alt ve Ust
fazlaliklar rendelerler. Bazi makinelerde daha sonra gelen bicaklar aym anda alt ve Ust
kenarlara pah kirarak cumbaya yapistirilan kenar kaplama malzemesinin herhangi bir
surtinmeden dolay: kirilmast 6nlenmis olur. Daha sonra gelen bir baska parlatma diski
(kege) ile de polisa) (parlatma) islemi yapilir. Postforming makinelerinde ise temizleme
islemi sadece at bicaklarla yapilir. 90" postforming islemlerinde meydana gelecek laminant
fazlaiklar yiksek devirli top bicak ile temizlenir. 180° islerde kanal testeresi ile ister dikey
isterse yatay sekilde kanal agmak mumkiindiir. Ust bigak yoktur.

" Resim 2. 12: Postforming de alt fazlal1k|1tizleme

Temizleme fonksiyonu olmayan makineler ise sadece tutkal siirlip yapistirma iglemini
yapar. Fazlaliklar temizleme islemi elle yapistirmadaki gibi ince disli egelerle, iyi bilenmis
rende tig1 ile, iyi bilenmis planya bigcag ile veya duz kalemler ile yapilir. Uygun bir bigak
takarak el freze makineleri de bu amaclakullanilabilir.

Elle temizlemede kullamlan temizleme aleti daima distan ice dogru sirilerek
fazlaliklar temizlenir. Sonra da ince zimpara ile yiizey zedelenmeden temizlenen yerde son
rétus islemi yapilir. Bu islem rastgel e yapilmamali ve gereken dnem gosterilmelidir. Gereken
Onem gosterilmezse kenar temizlemedeki hatalar nedeniyle kalitesiz ve hatal1 bir Griin ortaya
Gikar.
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2.3.2. Cumba Kaplama M akineleri Calisma Guvenligi

Cumba kaplama makinelerinde calisirken gosterilecek 0Ozen, kenar fazlaliklar
temizlenirken de gosterilmelidir.

Elle kaplama fazlaiklarim temizlerken bilenmis ve keskin kesiciler kullamImalidir.
Kaliteli Urin elde etmek icin bu gereklidir. Ancak bu tir keskin bicaklar kullamirken de
gereken itina gosterilmezse yaralanmayla bitecek is kazalar meydana gelebilir. Bu nedenle
isi biten kesiciler hemen yerine kaldirilmali, eller igaklara cok fazla yaklastirilmamalidir.
Fazlaliklar ege ile yapiliyorsa ege dislerinin dolu olmamasina dikkat etmek isin kalitesin
olumlu olarak etkiler. Kor, disleri dolu ege kenarlarin kirilmasina neden olur.



)

(UYGULAMA FAALIYETI

Elle cumba kaplama islemini gerceklestiriniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

i

» Yapistinlacak kenardan birkag cm uzun kendinden
tutkall1 kenar band: kesiniz.

> Is kiyafetinizi giyiniz.

» Kenar bandim 1sitip tutkali
eritmek icin atunizo
hazirlayinz.

» Kenar bandini tabla kenarina ortalayarak oturtunuz.
Yeteri kadar 1sinan Gtlyd bant Uzerinde gezdirerek
altidaki tutkalin eriyerek yapismasini saglayiniz.

» Cevreyi koruma konusunda
duyarl: olunuz.

> Utiiniin ¢ok 1sinmasi ya da
aym yerde uzun slre
tutulmas: bandin yanmasina
neden olur.

» Kontras olusturmak icin aym islem sirasiyla farkl
renkleri yapistirimz.

> Utinin
bastirilmast
erimemesine
bandin
neden olur.

sireli
tutkalin
dolayisiyla
yapismamasina

kisa
da
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> Egeyi devamli ileri sirterek

calisiniz.  Geri gekerek
calisirsamz kenar
kaplamasinda kinlmalar
olur.
> Ince disli bir egeyi tam kenara 5°lik bir aciyla ve
surekli ice dogru siirerek fazlaliklar: temizleyiniz.

» Zimpara yapilmazsa
surtinmelerde kirilmalar
olur.

» Egelenen kenari ince zimpara ile ice dogru pahli
zimparal ayinz.
Makineile kenar kaplamaislemini gerceklestiriniz.
» Makinenizde boy

> Isinize uygun cumba yapistirma bandimi makine
tablasi Uzerindeki yerine takimz.

fazlaliklarim kesme Unitesi
yoksa bandimzin  boyunu
tabla boyundan 5-10 cm
uzun keserek teker teker
makineye veriniz.
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» Hareketli palet Uzerinde is parcast ilerlerken tutkalin
surtlip  baski  silindirlerinin - bandi  yapistirip
yapistirmadigim gozleyiniz.

» Yapisma  islemi

hatal:

cikiyorsa makine ayarlar iyi

yapilmamis
g0zden gegiriniz.

demektir,

» Cumbasina kenar bandi yamsan tablayi makine
cikisindan alarak diger kenar veya diger tablaara

geginiz.

» Once uzun sonra kisa
kenarlar: yapistiriniz.
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Softforming cumba kaplama makinesiyle cumba kaplama islemini ger ceklestiriniz.

> Onceden kenarina kordon agilmis
kenarlarina tutkal puskurtuniz.

tabla ylzey ve

» Plskirtme iglemini 1,8 mm

u¢ aciklhign olan normal
puskirtme tabancasi ile
yaparak, bir sire

dinlenmeye birakiniz.

» Tutkalli tabla Uzerine laminantt kivirma payin
birakarak yapistiriniz.

» Yapistirma islemini bu is
icin ima edilmis roller
prederde yapinz.

ki o
» Yizeye laminant yapistirilan tablayr softforming
makinesine yerlestiriniz.

» lsitici Unitesinin yeterli 1s1
derecesinde 1SINMast
bekleyiniz.
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» Makineden gegerken laminantin kivrilip yapismasin
saglayinz.

» lsitma grubundan gecerek

bukdlmes kolaylasan
laminantin  silikon  baski
silindirleriyle kordona gore
bastirilip yapismasin
gOzlemleyiniz.

> Laminant fazlaigim temizlemek igin top bigak
yuksekligini ayarlayimz.

> Baskidan kurtulan ve

kordona gore 90°kivrilip
yapisan  laminandin  alt
fazlaigr temizlenmesi igin
top bicaga gidisini
gozlemleyiniz.

» Alt fazlalig1 temizlenen laminant ile tabla seviyesini
kontrol ediniz

> Top higak  yuksekligini

ayarlayimz.
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((6LCME VE DEGERLENDIRME )

A- Objektif Testler (Olgme Sorulari)

Bu faaliyetteki kazanimlarimzin belirlenmesi igin bir kismu dogru, bir kismu yanlis
cumleler verilmistir. Cimle dogru ise basindaki parantezin icine D,yanlis ise Y, harfini
koyunuz.

1. () Kanlklart 0,4mm ile 3mm arasinda degisen ahsap, k&git veya PV C esad1
seritlere cumba kaplama bantlar: denir.

2. () Méamin kenar bantlar1 kégit esad bir kenar kaplama malzemesidir.
() 1,5mm den kalin PV C kenar bantlar1 genellikle tutkalsiz olarak Uretilirler.

4. () Cumbakaplama bantlar: yongalevhalarin kenarlarinin kaplanmasinda
kullaniimaz.

5. () Cumba kaplama bantlar1 sadece makinelerle yapistirilabilir.
6. () Cumbakaplama makinelerinde diiz ve kavisli kenarlara bant yapistirilabilir.

7. () Tablakenarlarina dnceden acilmig kenar profillerine PV C yapistiran makinelere
kenar yapistirma makinesi denir.

8. () Yuzeylereyapistiriimis laminatlar: 90°-180° dondirerek tabla kenarlarina
yapistiran makinelere Softforming makineleri denir.

9. () Cumba kaplama makinelerinde PV C tutkallar kullaniimaz.
10. ( ) Bantvelaminat fazlaliklari maket bicaklariylatemizlenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali degerlendirmeye geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ornek is parcalan Uzerinde Elle cumba kaplama islemlerini yapimz. Yaptigimz

uygulamay asagidaki kriterlere gore kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayir

1 Cumba kapama bantlarimin hangi malzemelerden yapildigin
Ogrendiniz mi?

2 Cumba kaplama bantlarinin kullamildig: yerleri 6grendiniz mi?

3 Kauguklu kontak tutkal1 ile cumba kaplamam islemi yaptimz
mi?

4 Elle Uttyle cumba kaplama uygulamasi yapabildiniz mi?

5 Kenar kaplama makineleriyle diz kenarlara kenar band:
kaplama uygulamasi yaptiniz mi?

6 Kenar kaplama makineleriyle i¢ bikey ve dis bikey kenarlara
ahsap veya PV C bant yapistirma uygulamas: yaptimz mi?

7 Softforming makinel eriyle cumba kaplama islemi yaptimiz mi?

8 Cumba kaplama islemlerini  yapiktan sonra kaplama
fazlaliklarimi ince disli egelerle temizlediniz mi?

9 Cumba kaplama islemlerini  yapiktan sonra kaplama
fazlaliklarim rende tig ile temizlediniz mi?

10 | Cumba kaplama islemlerini yapiktan sonra kaplama
fazlaiklarim diiz kalemile temizlediniz mi?

11 | Calisma sirasinda kol agzi lastikli veya dugmeli is onlUgu
giydiniz mi?

12 | Medeginizleilgili etik kurallara uygun davrandimz mi?

13 | Makine yaglama noktalarin: diizenli olarak yagladimz mi?

14 | Makine bakim ve temizligini periyodik olarak yaptimz mi?

Degerlendirme

Yapilan degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden

gegiriniz. Hayir yaniti verdiginiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modul Degerlendirme (Yeterlik Olgme)

Deger lendirme Ol gegi

Evet

Hayr

1-Faaliyet On Hazir i

A.Calisma ortamini faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?

B.Kullanilacak ara¢ gereci uygun olarak sectiniz mi?

C.Kullanacak malzemelerin uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

2-Is Guvenligi

A. Calisma ortaminda yeterli givenlik tedbiri aldiniz nu?

B.Doseme esnasinda olabilecek yaralanmalara karsi tedbir
adimz mi?

C.Caisma ortaminda yeterli aydinlatma sagladiniz mi?

D.Kullamlan arag gerecleri islem sonunda kal dirdimz mi?

3.Masif yapistirmak

A. Masifi kestiniz mi?

B. Ahsap Uruninu kestiniz mi?

C. Ahsap Urdnint tutkalladimz mi?

D. Masif yapistirmaya hazirlik yaptimz mi?

E. Uygun baglama aleti hazirladimz mi?

F. Masif yapistirdimz mi?

G. Kontrol ettiniz mi?

4.Cumbaya suni ger e yapistir mak

A. Cumba kaplama gereci sectiniz mi?

B. Ahsap Urtnunl kestiniz mi?

C. Ahsap UrUnini sabitlediniz mi?

D. Cumba kaplama gereci yapistirdinz mi?

E. Cumba kaplama gereci kenarlarini zimparaladiniz mi?

F. Is parcasinin temizligini yaptimz mi?

G. Kontrol yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlarimz var ise
hayir yamtlanimzla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamam “EVET” ise bir

sonraki modtle geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

Ogrenme faaliyetlerindeki sorulara verdiginiz cevaplan cevap anahtarlar ile

karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz.

Ogrenme Faaliyet — 1'in Cevap Ogrenme Faaliyet- 2'nin
Anahtari Cevap Anahtari
Sorular Cevaplar Sorular Cevaplar
1 D 1 D
2 D 2 D
3 D 3 D
4 Y 4 Y
5 D 5 Y
6 Y 6 D
7 Y 7 Y
8 D 8 Y
9 Y 9 D
10 Y 10 Y
11 D
12 D
13 Y
14 D
15 Y
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