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Laminasyon isleminde Sicaklik ve Siire Degisiminin MDF
Ozelliklerine Etkisi
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Oz

Orta yogunlukta lif levhalar (MDF) mobilya iiretiminde yaygin olarak kullanilmakta ve yiizeyleri genellikle regine
emdirilmis dekor kagitlari ile kaplanmaktadir. Laminasyon ad1 verilen kaplama islemi, levhalarin yiizey 6zellikleri
ile boyutsal kararliligini iyilestirmektedir. Kaplama malzemesinin 6zellikleri ve laminasyon parametreleri
kaplanacak malzemeye gore degismektedir. Bu calismada orta yogunlukta lif levhalarin laminasyon isleminde
kullanilan sicaklik ve siire degisiminin levha 6zellikleri tizerine etkisinin belirlenmesi amaglanmigtir. Sabit basing
(30 kg-f/cm?) altinda 4 farkls siire (18s, 20s, 22, 24s) ve 2 farkls sicaklik (195 °C, 205 °C) kullanilarak laminasyon
islemi yapilmistir. Her bir varyasyon i¢in kaplanmis levhalarin 6zellikleri belirlenmistir. Elde edilen sonuglara gore
daha diisiik sicaklik ve siirelerde kalinligina sisme (TS) ve su alma (WA) degerlerinin iyilestigi belirlenmistir.
Yiizeye dik ¢ekme direncinin (IB) sicakligin artmasiyla iyilestigi, siire degisiminde ise dogrusal bir degisimin
olmadigi sonucuna varilmistir. Egilme direnci (BS) ve egilmede elastikiyet modiilii direnci (MOE) degerlerinin
genel olarak tiim siirelerde sicaklik artisi ile arttigi, ayni sicaklikta ise siire artiginin 195°C-22s kosulu harig, her
iki direng degeri i¢in dogrusal bir artiga neden oldugu anlagilmistir. En uygun sicaklik-sure parametrelerinin BS
icin  195°C-22s, MOE icin ise 205°C-24s oldugu belirlenmistir. Ayrica kullanilan tiim laminasyon
parametrelerinden elde edilen sonuglarin TS EN 622-5 (2011) standardinda istenen (kuru ve nemli sartlarda genel
amacli levhalar) 6zellikleri karsiladig: tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Laminasyon, dekor kagidi, re formaldehit, MDF, kaplama

The Effect of Temperature and Duration Changes on MDF
Properties in Lamination Process

Abstract

Medium density fiberboards (MDF) are widely used especially in furniture production and most of them are coated
on their surfaces. The coating process called lamination improves the surface properties and dimensional stability
of the boards. The properties and lamination parameters of the coating material vary according to the material to
be coated. In this study, it is aimed to determine the effect of temperature and time changes used in the lamination
process of the medium density fiberboards on the board properties. For this purpose, lamination was carried out at
constant pressure (30 kg-f/cm?), using 4 different times (18s, 20s, 22s, 24s) and 2 different temperatures (195 °C,
205 °C) and the properties of the coated boards for each variation determined. According to the results obtained, it
was determined that the thickness swelling (TS) and water absorption (WA) values were improved at lower
temperatures and times. It was concluded that the internal bonding strength (IB) improves with increasing
temperature, but there is no linear change in the time change. It has been understood that the bending strength (BS)
and modulus of elasticity (MOE) values generally increase with the increase in temperature at all times and at the
same temperature, the increase in press duration causes a linear increase for both resistance values, except for
195°C-22s. It was determined that the most suitable temperature-time parameters were 195°C-22s for BS and
205°C-24s for MOE. In addition, it has been determined that the results obtained from all lamination parameters
used meet the requirements (general purpose boards in dry and humid conditions) in the TS EN 622-5 (2011)
standard.
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1. Girig

Giliniimiizde orta yogunlukta lif levha (MDF) ve yonga levha gibi ahsap esasli paneller mobilya ve yapisal
amaglarla yaygin olarak kullanmilmaktadir. Ulkemizde levha iiriinlerine yonelik yatirimlar artarak devam etmekte
ve iiretim kapasiteleri her gegen yil artmaktadir (istek vd., 2017a). Uretilen levha iiriinlerinin %90’a yakin kismi
ytizeyleri kaplanarak kullanilmaktadir. Kaplama igsleminde yaklasik %70 emprenyeli kagit, geriye kalan kisminda
ise print boya ve baski, ahsap kaplama, termoplastik film kullanilmaktadir (Kandelbauer vd., 2010; Cavdar vd.,
2013). Yiizey kaplama islemi estetik goriiniim ile levhalarin su ve rutubete karsi dayanimini arttirarak boyutsal
kararlilk saglamaktadir (Nemli vd., 2005; istek vd., 2010; Liu vd., 2015). Ayrica yiizey kaplama isleminin
fiziksel ve mekanik 6zellikleri iyilestirdigi, formaldehit salinimini azalttig1 belirtilmektedir (Lee and Kim, 1985;
Nemli and Usta, 2009; Liu and Zhu, 2014; Kara vd., 2016; Istek vd., 2017b).

Yiizey kaplama isleminde kullanmilan farkli ozellikteki kagitlarin gramajlari 60 g/m? ile 130 g/m? arasinda
degismektedir. Yiizey kaplamada kullanilan kagitlar sicaklikla sertlesen tutkallarla doyurulmakta (emprenye) ve
ylizeylere yapistirma esnasinda ayrica regine gerektirmemektedir (Barret 1993; Sparkes, 1993). Emprenye sonrast
recineli kagit kurutucularda kismi kiirlenme, laminasyon iglemiyle de tam kiirlenme ile sertlestirilir (Nemli ve
Usta, 2004). Yiizey kaplama kagidinin emprenyesinde kullanilan regine levha &zelliklerini etkilemektedir.
Emprenye isleminde formaldehit esasli tutkallar kullanilmakta olup, kullanim yerinde beklenen performansa bagl
olarak melamin formaldehit (MF) ve ire formaldehit (UF) recineleri tercih edilmektedir. MF reginesi
dayamkhlik, cizilme, sertlik ve boyutsal kararhilik bakimindan daha iyi sonuglar verirken, UF reginesinin
ekonomik olmasi en biiyiik tercih sebebidir. (Composite Panel Association 2007; Nemli ve Hiziroglu, 2009).

Pres parametresi ve kalinligin siirekli preslenmis laminatlarin (CPL) baz1 yiizey 6zelliklerine etkisi incelenmis,
asinma ve ¢izilme ozellikleri {izerinde pres sicakligi ve pres dongiisiiniin etkili oldugu belirtilmistir (Nemli vd.,
2003). Istek vd. (2010) melamin emdirilmis dekor kagitla kaplanmis yonga levhalarda desen ve tutkal tipinin
levha 6zellikleri Uzerinde etkili oldugu, kaplama ile fiziksel ve mekanik 6zelliklerin 6nemli derecede artigimi
belirtmislerdir. Farkli bir ¢alismada ise ylizey kaplama isleminde kagit gramajinin fiziksel ve mekanik 6zellikler
iizerinde etkili oldugu, gramajin artmastyla MOE, BS, WA ve TS 6zelliklerinin iyilestigi belirtilmigtir (Nemli vd.
2005). Bagska bir ¢aligmada ylizey kaplama tipinin ve uygulanan metodun yonga levhalarin mekanik ve termal
iletkenlik 6zelliklerini etkiledigi vurgulanmistir (Nemli ve Colakoglu, 2005). Nemli (2008) ise kaplama, vernik
malzemesi ve tutkal karisimi gibi faktorlerin ylizey 6zellikleri izerinde 6nemli etkisi oldugunu belirtmistir. Yonga
levha yiizeylerine dekor kagit kaplama parametrelerinden siire artis1 ve sicaklik azalmasinin parlaklig iyilestirdigi
vurgulanmaktadir. Ayrica, sicaklik ve pres siiresinin artmasiyla yiizey ¢izilme direncinin arttigi, siirenin
azalmasiyla ylizey saglamliginin iyilestigi belirtilmistir (Kara vd., 2014).

Ahsap esasli levhalarin laminasyon islemleri iizerine yapilan ¢alismalarda ¢ogunlukla kaplama, regine, kagit ve
pres parametrelerinin levha ylizey 6zellikleri tizerine etkisi arastirilmigtir. Oysa laminasyon islemi levhalarin
fiziksel ve mekanik ozelliklerini de etkilemektedir. Dolayisiyla laminasyon iglemi sonrasi yiizey 6zellikleriyle
beraber bazi fiziksel ve mekanik &zelliklerin de belirlenmesinin dnemli oldugu bilinmektedir. Bu ¢aligmada,
laminasyon isleminde sabit basing altinda sicaklik ve siire degisiminin MDF levhalarin bazi yiizey, fiziksel ve
mekanik 6zellikleri tGzerindeki etkisi aragtirilmistir. Elde edilen sonuglar degerlendirilerek sabit basing altinda
farkli siire ve sicakliklarla yapilan laminasyon isleminin MDF levhalarin 6zellikleri lizerine etkisi belirlenmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Lif Levha Uretimi ve Laminasyon

Lif levhalarin iiretiminde %45 oraninda igne yaprakli kizilgam, %55 oraninda genis yaprakli kaymn odunu
hammadde olarak kullanilmustir. Liflendirme isleminde 185 °C sicaklik, 8 atm basingta ve 2,5 dakika siire sartlar
kullanilmustir. Regine olarak tam kuru lif agirligina oranla %13 iire formaldehit tutkali (UF), su itici olarak %1
parafin ve sertlestirici olarak %1 amonyum Kklorir (NH4Cl) kullanilmigtir. Tutkallama isleminden sonra liflerin
rutubeti %8-10 civarinda olacak sekilde kurutulmustur. Levha yogunlugu 0,650 g/cm?® ve kalinlik 18 mm olacak
sekilde serme islemi yapilarak levha taslagi olusturulmustur. Levha taslagina 185°C sicaklik, 35 kg-f/cm? basing
ve 2 dakika siire sartlarinda sicak pres uygulanarak deney levhalari iiretilmistir. Sicak pres isleminden sonra
sogutma, boyutlandirma ve kondisyonlama islemleri yapilmistir. Laminasyon isleminden Once yiizeyleri
zimparalanan levhalar, farkli kaplama kosullar1 altinda kaplanarak sicaklik ve siire gibi degiskenlerin levha
ozellikleri tizerine etkisi aragtirilmistir. Laminasyon isleminde kullanilan kosullar Tablo 1’de verilmistir. Levha
iiretimi ve ylizey kaplama iglemleri ticari bir igletmenin iiretim ve laminasyon hattinda yapilmustir.
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Tablo 1. Laminasyonda kullanilan sicaklik, siire ve basing degerleri.

Basin¢(kg-f/cm?) Sicakhik (C°) Sure (s)
18
20
22
24
18
20
22
24

195

30

205

2.3. Kaplanmig Levha Ozelliklerinin Belirlenmesi

Her varyasyon i¢in kaplanmis levhalarin yiizey 6zelliklerinden parlaklik, porozite ve ¢izilme, fiziksel ve mekanik
ozelliklerinden ise rutubet, kalinligina sisme (TS), su alma (WA), egilme direnci (BS), egilmede elastikiyet
modulli (MOE) ve yizeye dik ¢cekme direnci (IB) belirlenmistir. Levha 6zelliklerinin belirlenmesinde kullanilan
standartlar Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2. Levha 6zelliklerinin belirlenmesinde kullanilan standartlar.

Ozellik Standartlar
Rutubet TS EN 322 (1999)
Yogunluk TS EN 323 (1999)
Kalinhigina sisme TS EN 317 (1999)
Su alma ASTM D1037 (2006)
Egilme direnci ve Egilmede elastikiyet modiilii direnci TS EN 310 (1999)
Yizeye dik cekme direnci TS EN 319 (1999)
Deney numunelerinin hazirlanmasi TS EN 326-1(1999)
Lif levhalar- 6zellikler TS EN 622-5 (2011)
Cizilme TS EN 14322 (2021)

3. Bulgular ve Tartisma

Laminasyon iglemi sonrasi levhalarin rutubet ve bazi yiizey 6zelliklerine iliskin sonuglar Tablo 3’te verilmistir.
Incelenen 6zelliklerin tamamu igin elde edilen degerlerin siniflandirma kriterlerine uygun oldugu, farkli sicaklik
ve siire kullanimu ile yiizey 6zellikleri {izerinde 6nemli bir degisim olmadig1 gézlemlenmistir. Ancak 195 °C igin
22s siirede, 205 °C igin ise 24s’de parlaklik degerlerinde artis oldugu belirlenmistir. Laminasyon isleminde pres
siiresi ve levha yogunlugun artmasiyla daha parlak yiizeyler elde edilebilecegi belirtilmektedir (Istek vd.,2014;
Istek vd.,2016).

Tablo 3. Laminasyon sonrasi yiizey 6zelliklerine iligskin sonuglar.

Sicakhik Sire Rutubet Parlakhk Porozite Cizilme
0 (s) % (Gu) (N)
18 5,84 107 - 108 4 3
195 20 6,21 107 - 108 4 3
22 6,04 108 - 110 4 3
24 6,1 108 - 110 4 3
18 6 108 - 110 3 3
20 6,02 108 - 110 3 3
205 22 5,98 108 - 110 4 3
24 6,31 109 - 111 4 3

Porozite degerlerinde 195 °C’de, c¢izilme degerlerinde ise her iki sicaklik i¢in tiim siirelerde aym deger
hesaplanmig, sicakligin 205 °C’ye, siirenin de 22s ye ¢ikmasi ile porozite degerinde artis olmustur. Cizilme
degerlerinin de tiim varyasyonlar igin aym diizeyde oldugu belirlenmistir. Yapilan bir caligmada ¢izilme degeri

iizerinde tutkal tipinin etkili oldugu ve 3 ile 5 arasinda degistigi belirtilmistir (Nemli ve Usta, 2004). Elde edilen
levhalarin rutubet degerleri ise TS 64-1 EN 622-1 (2005) standartlarinda belirtilen sinir degerleri (%4-%11)
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arasindadir. Farkli sicaklik ve siirelerde laminasyonu iglemi yapilan levhalarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerine
iliskin sonuglar ve standart sapma degerleri Tablo 4’te verilmistir.

Tablo 4. Kaplanmis levhalarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerine iligkin sonuglar.

Sicakhik Sire Yogunluk TS WA 1B BS MOE
(C9) (s) (kg/m?3) (%) (%) (N/mm?) (N/mm?) (N/mm?)
18 72141,15 1,23+0,22 20,38+1,70 0,89+0,10 24,09+1,78 3015,80+171,52
195 20 726+1,53 1,57+0,21 21,02+2,02 0,91+0,05 24,12+1,97 3045,20+128,86
22 728+2,65 1,55+0,11 19,76+0,96 0,89+0,11 25,76x1,90 3099,34+158,65
24 730+2,08 1,58+0,14 19,16+0,97 0,93+0,06 24,12+0,70 3142,70+159,63
18 7244153 1,44+0,09 18,21+1,65 0,97+0,06 24,50+0,86 3096,48+104,30
205 20 72843,61 1,72+0,10 21,54+1,36 0,95+0,04 25,01+0,83 3196,71+180,26
22 725+3,51 2,10+0,36 22,45%1,65 0,92+0,03 25,12+1,76 3213,45+178,99
24 721+2,08 2,69+0,32 24,93+0,94 0,94+0,02 25,58+0,58 3226,41+203,10

+: standart sapma

Tablo 4 incelendiginde laminasyon sonrasi levha yogunluklarinda, laminasyon éncesine gore ortalama %21 artis
oldugu tespit edilmistir. TS ve WA icin en diisiik degerler sirastyla %1,23 ve %18,21 olarak, 195°C-18s ve 205°C-
18s parametrelerinde tespit edilmistir. 195°C de 22s ve 24 s digindaki tiim varyasyonlarda artan stre ile hem TS
hem de WA degerlerinde artis oldugu belirlenmistir. Laminasyon parametresi olarak sicaklik ve siirenin TS ve
WA Hizerine etkisi Sekil 1’de goriilmektedir. Sekil 1 incelendiginde 205°C-18s disinda sicaklik artist ile TS ve
WA degerlerinde yiikselme oldugu belirlenirken, siire artiginda ise dogrusal olmayan bir degisim oldugu
goriilmiistiir. Laminasyon isleminde 190 °C’den yiiksek sicakliklarda tutkalin elastikiyetini kaybettigi ve
yiizeylerde TS miktarini arttiran ¢atlaklara neden oldugu belirtilmektedir (Liu vd., 2015). Yonga levhalara 205°C
sicaklik ve 18s siire kosullarinda laminasyon islemi uygulanan bir ¢caligmada, TS ve WA degerleri sirasi ile
%12,64 ve %72,13 olarak bulunmus, kaplama parametresi olarak sicaklik ve siirenin yonga levhalarin TS ve WA
ozellikleri iizerine anlaml bir etkisi olmadig1 belirtmistir (istek vd.2016).

3,00 30,00 21,54
24,93
250 25,00 2245
20,38 21,02 197

2,00 6 72 20,00 8,21
= 1,6 @
50 - 195 1500 u 195
Y <

1,00 = 205 10,00 - 205

0,50 5,00

0,00 0,00

18
a Sure (s) b Sure (s)

Sekil 1. Kalinligina sisme (a) ve su alma (b) degerleri degisimi.

Laminasyon isleminde sicaklik ve siire degisiminin MDF levhalarin mekanik ozellikleri tizerindeki etkisi
incelendiginde BS ve MOE degerlerinin birbirine bagimli degistigi belirlenmistir. 195°C-24s disinda tiim
varyasyonlarda artan siire ile BS ve MOE degerleri artmustir. Ayrica diisiik siirelerde sicaklik artisi ile BS
degerlerinde artis oldugu, siirenin artmasi ile sicakligin BS {izerindeki etkisinin azaldig1 anlasilmistir. MOE icin
ise hem 195°C hem de 205°C de artan siire ile artis olmus, en yiiksek direng degeri 24s siirede elde edilmistir. BS
ve MOE i¢in en yiiksek direng degerleri sirasiyla 195°C-22s’de 25,76 N/mm? ve 205°C-24s’de 3226,41 N/mm?
olarak tespit edilmistir. Sekil 2°de sicaklik ve basincin BS ve MOE {izerindeki etkisi goriilmektedir. Sekil 2
incelendiginde 205°C-22s disinda aymi siireler igin artan sicaklik degeri ile BS ve MOE degerlerinde artis
gOriilmistiir. Laminasyon isleminde BS iizerinde daha etkili faktoriin sicaklik oldugu, pres siiresinin ise ikinci
onemli faktor oldugu belirtilmektedir (Liu vd., 2015). 195°C-24s disindaki kosullarda siire artis1 ile BS ve MOE
degerlerinde artis oldugu tespit edilmistir. Bu artis 205°C’de hem BS hem de MOE i¢in dogrusal olurken,
195°C’de sadece MOE verilerinde dogrusal bir artis olmustur. Sabit sicaklikta 18s ve 20s deki MOE degerleri
22s ve 24s den daha diisiik bulunmustur. 22s diginda 195°C’de BS degerleri arasinda farkin olduk¢a az olmasi
dikkat ¢ekicidir. Benzer bir durum MOE degerleri igin de gozlemlenmistir.
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Sekil 2. Egilme direnci (a) ve egilmede elastikiyet modiilii direnci (b) degisimi.

Yapilan bir ¢alismada yonga levha laminasyonunda yiiksek basinglarda BS ve MOE degerleri tizerinde sicaklik
etkisinin daha fazla 6nem arz ettigi vurgulamistir (Buyuksari, 2012). Emprenyeli dekor kagidi ile kaplanmis yonga
levhalarda kaplama parametresi olarak 24s-180 °C kosulundan, 18s-205 °C’ye gecilmesi ile BS ve MOE
degerlerinde artis oldugu belirtilmistir (istek vd., 2016). Calismamizda elde edilen veriler bize siire ve sicaklik
parametrelerinin her ikisinin de BS ve MOE degerleri iizerinde etkisi oldugunu gostermektedir. Farkl: ¢aligmalarda
ise artan sicaklik etkisi ile odunun daha kirilgan bir hale geldigi ve mukavemet degerlerinin azalabilecegi
belirtilmistir (Jamsa ve Viitaniemi, 2001; Biiyiiksar1, 2012). IB direnci incelendiginde hem 195 °C hem de 205 °C
icin farkl siirelerde dogrusal bir degisim goériilmemistir. En yiiksek 1B degeri 195 °C igin 24s’de, 205°C icin ise
18s siirede elde edilmistir. Kaplama parametrelerinin yogunluk ve IB direnci {izerine etkisi Sekil 3’te
gortlmektedir. 195 °C igin siire artis1 ile dogrusal olarak artan yogunluk degeri 205 °C icin 22s ve 24s’de disiis
gostermistir. En yiiksek yogunluk degeri 195°C-24 s’de goriilmiistiir. Yapilan bir ¢alismada basingla birlikte pres
sicakliginin da yogunluk {izerinde etkili oldugunu belirtmistir (Unsal vd., 2011). IB degerleri incelendiginde
oOzellikle 195 °C’de degisen siirelere gore direng degerlerindeki degisimin daha az oldugu anlasilmustir. Sicaklik ve
slire degisiminin IB direng degisimi iizerinde dogrusal bir etkisi olmayip en yiiksek direng degeri, en yiiksek sicaklik
ve en diisiik slirede (205°C-18s) 0,97 N/mm? olarak elde edilmistir. Elde edilen sonuclarin standart degerler i¢in
yeterli diizeyde olmasi kaplama kosullarinda kullanilan basincin (30kg/cm?), levha iiretiminde kullanilan basingtan
(35 kg/cm?) daha diisiik olmasi ile de agiklanabilir. Ciinkii &zellikle kaplama isleminde kullanilan basincin levha
iiretiminde kullanilan basingtan fazla olmasi durumunda IB direncinde diisme oldugu belirtilmektedir (Istek vd.,
2016).

732 730 0,98
730 0,96

728 728
726 094
725 g
724 m195 E
o £ 092 n 195
721 721 w205 090
°C = 0,88 u 205
718 I I 0,86
716 0,84
24

a Sure (s) b Sure (5)

Yogunluk (kg/m?3)

N NN NN

N RS
N/

N
o

Sekil 3. Yogunluk (a) ve yiizeye dik ¢cekme direnci (b) degisimi.
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4. Sonug ve Oneriler

MDF levhalar ¢ogunlukla yiizeyleri kaplanarak bazi 6zellikleri iyilestirilmekte ve kullanim alani arttirilmaktadir.
Yiizey kaplama islemi levhanin kullanim yeri sartlarmma goére farkli yontem ve malzemelerle yapilmaktadir.
Laminasyon islemi bir ¢esit yiizey kaplama islemi olup uygulanan pres kosullari levhalarin yiizey 6zelliklerini
iyilestirmekte, bazi fiziksel ve mekanik 6zelliklerini de etkilemektedir. Bu sebeple laminasyon isleminde uygun
kaplama parametreleri kullamlmalidir. Ozellikle levha laminasyon isleminde kullamlan basincin, levha
Uretimindeki sicak pres basincindan diisiik ya da esit olmasi levhanin mekanik 6zelliklerin diismemesi bakimindan
onemlidir. Ayrica laminasyon isleminde kapasite ve pres teknolojisi gibi etkenler de kaplama kosullarinin
belirlenmesinde 6n plana ¢ikmaktadir. Laminasyon isleminde daha yiiksek iiretim kapasitesi i¢in yiiksek sicaklik
ile kisa siire tercih edilebilir. Bu ¢alismada laminasyon igleminde basing sabit tutularak, iki farkl sicaklik ve dort
farkli slire uygulanmig ve bu degiskenlerin levhalarin baz1 ylzey Ozellikleri ile fiziksel ve mekanik &dzellikler
lizerindeki etkisi aragtirilmistir. Elde edilen veriler 1s18inda bu c¢alismada kullanilan sicaklik ve kaplama siiresi
degisiminin levhalarin parlaklik, porozite ve ¢izilme gibi 6zellikleri tizerinde belirgin bir etki olugturmadigi
bulunmustur. Bununla birlikte 195°C igin 22s, 205°C icin ise 24s slrelerde parlaklik degerinde artis oldugu
belirlenmistir. TS ve WA i¢in genel olarak daha diigiik sicaklik ve surelerde daha diigiik degerler elde edilmistir.
En iyi sonuglar TS igin 195°C-18s, WA icin ise 205°C-18s’de tespit edilmis olup, WA i¢in 18s disinda tim
surelerde artan sicaklik ile degerlerde artis oldugu belirlenmistir. BS ve MOE degerlerinin genel olarak tim
surelerde sicaklik artisi ile arttigi, ayni sicaklikta ise siire artisinin 195°C-22s disinda her iki diren¢ degeri igin
dogrusal bir artig gosterdigi anlasilmistir. 195°C sicaklikta 22s disinda siire artisinin BS {izerindeki etkisinin sinirli
kaldig1 goriilmiis, en uygun sicaklik siire seg¢iminin BS i¢in 195°C-22s, MOE i¢in ise 205°C-24s oldugu
belirlenmistir. En yiiksek IB degeri 0,97 N/mm?2 ile 205°C-18s’de tespit edilmis olup, tiim siirelerde sicaklik artist
ile IB degerinde artis oldugu anlagilmistir. Ayni sicaklikta ise siire degisimi IB direnci tizerinde degisken bir etki
gostermistir. Kaplama kosulu olarak segilen tiim varyasyonlarda fiziksel ve mekanik 6zelliklere iligkin elde dilen
degerler TS EN 622-5 (2011) standardinda belirtilen kuru ve rutubetli sartlarda genel amaglara yonelik aranan
Ozellikleri karsilamaktadir. Ahsap esasli levhalarin laminasyon isleminde pres parametreleri istenen ylizey
ozelliklerini saglayacak sekilde belirlenirken, fiziksel ve mekanik oOzelliklerin azalmamasi hususuna dikkat
edilmelidir.
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