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OZET

MOBILYA ENDUSTRISINDE KULLANILAN PVC KENAR
BANTLARI ICIN DEGERLENDIRME KRITERLERININ
BELIRLENMESI VE TEST METODLARININ GELISTIRILMESI

Burak Mirac YILMAZ
Tezli Yiiksek Lisans, Agag isleri Endiistri Miihendisligi Béliimii
Tez Danismani: Dog. Dr. Mehmet ALTINOZ

Haziran 2018, 68 sayfa

Bu calismada, mobilya endustrisinde kullanilan PVC kenar bantlari igin
ortak bir degerlendirme yapabilmek adina dlgulebilir kriterlerin belirlenmesi
ve bu kriterlerin Olgulebilmesi icin deney metotlarinin belirlenmesi
amaclanmistir. Degerlendirme kriterleri belirlenirken, mobilya endustrisinde
yer alan mobilya ve kenar bandi Ureticilerinin karsilikli taleplerinin yani sira
son kullanicilarin tecrtbelerinden de faydalaniimistir. Calisma sonucunda
belirlenen kriterlerden bazilari igin, piyasadan tedarik edilen, ucuz ve pahali
artnleri temsil etmek Gzere secilen numuneler tzerinde tarif edilen deneyler
gerceklestiriimis, kriterlerin  gecgerli olup olmadigi tespit edilmeye
calisiimistir.  Yapilan deneyler sonucunda, belirlenen kriterlerin  Urln
kiyaslamalar i¢in kismen yeterli oldugu ancak gelistiriimesi gereken
noktalar oldugu anlagiimigtir.

Anahtar Kelimeler: mobilya, mobilya endustrisi, kenar bandi, pvc



ABSTRACT

DETERMINATION OF ASSESMENT CRITERIAS FOR PVC
EDGE BANDS USED IN FURNITURE INDUSTRY AND
DEVELOPMENT OF TEST METHODS

Burak Mirac YILMAZ

Wood Products Industrial Engineering-Master Of Sciences (M.Sc.)
(Supervisor :Assoc. Prof. Dr. Mehmet Altin6z)

June 2018, 68 pages

In this study, it is aimed to determine the measurable criteria and develop
the test methods for measuring these criteria in order to make a common
evaluation for the PVC edge bands used in the furniture industry. When the
evaluation criteria are set, the experience of end users as well as the
mutual demands of furniture and edgeband manufacturers in the furniture
industry has been exploited. For some of the criteria set out in the study, the
tests described on the samples selected to represent the inexpensive and
expensive products supplied by the market were carried out and it was
attempted to determine whether the criteria were valid or not. After the
experiments, it is understood that the criteria determined are partly sufficient
for product comparisons and some criteria need to be developed further.

Keywords: furniture, furnitue industry, edge band, pvc
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1. GIRIS

Mobilya endustrisinde kullanilan yan ve tamamlayici urunlerin teknoloji
ilerledikge artmasi ve cgesitlenmesi ile mobilya Uzerindeki 6nemi de git gide
artmaktadir. Bu drunlerin mobilyalar icin gerek imalat, gerekse kullanim
kolayhgi ve cesitliligi saglamasi hem kullanicilar, hem de ureticiler igin vaz

gecilmez hale gelmelerine sebep olmusgtur.

Bu tamamlayici drunlerden olan kenar bandi ise, seri Uretim ve
kaynaklari dogru kullanabilme ihtiyacinin bir geregi olarak ortaya c¢ikan ahsap
esasl levhalarin islenmesi sonucu kesit yuzeylerinde olusan istenmeyen
goruntuyt kapatmak ve yuzeydeki estetik desen veya renklere uyumlu bir

uran elde etmek igin kullanilan bir Grandur.

Bu baglamda, 6zellikle panel mobilya Uretiminde buyuk éneme sahip
bir tamamlayici ve tasarim drinu olan kenar bantlari i¢in uluslararasi veya
ulusal bir degerlendirme ve kiyaslama kriterinin henuz olusturulmamis
olmasi, gerek mobilya imalatgilari i¢in, gerekse kenar bandi ureticileri igin bir
eksiklik olarak gbze garpmaktadir. Ortak bir degerlendirme kriterinin olmasi,
piyasadaki Urunler arasinda kiyaslama yapilarak en dogru tercihin yapilmasi
acisindan hem musteriye, hem de imalatgiya yardimci olacaktir. En dusuk
gereklerin belirlenmesi ayrica Ureticiler i¢in bir rehber olacak ve gereksiz bir
ar-ge yariginin onune gecerek kaynak israfini engelleyecektir. Bunlarin
disinda, herhangi bir amaca yonelik olarak Uretilecek drtnler igin 6n planda
tutulmasi gereken kriterler belirlenebilecek ve uretim teknolojilerinde bu

konuya agirlik verilebilecektir.

Bu tezin igeriginde, bu kriterlerin belirlenmesi ve belirlenen kriterlerin
Olculebilir olmasi igin ne gibi gerekler saglanmali sorusuna yanit bulunmasi
amaclanmistir. Belirlenen kriterlerin somut olarak Olgulebilir olmasi gerekliligi
on planda tutulmustur. Cunkd Olgilemeyen bir 6zelligin, objektif bir
kiyaslamaya konu olmasi mumkuin gérunmemektedir. Calisma kapsaminda,
arinun kalitesini belirleyen ve uretim teknolojileri ile 6zelliklere yon verebilen

kenar bandi ureticileri ile, Urinin uygulayicisi olan ve bu sebeple musteri
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sikayetleri konusuna en ¢ok tecrubesi olan mobilya imalatgilari ile, ve de
artnuanan son kullanicisi olan tuketiciler ile gorusulmus ve sektorin sorunlari

ve eksikleri tespit edilmeye calisiimigtir.

Tez galismasi igerisinde belirlenmis olan kriter ve deney metotlarindan
secilen bazi metotlar, piyasa sartlarina gére ucuz ve pahali Granleri temsilen
secilen, aclk ve koyu renkli numuneler Gzerinde uygulanarak, belirlenen
kriterlerin yeterli olup olmadiginin ortaya cikarilmasi amaclanmistir. Bu
baglamda, blnyesinde calismakta oldugum ve Turkiye’de mobilya deneyleri
konusunda alternatifi olmayan, ayrica Turk Akreditasyon Kurumu (TURKAK)
tarafindan hemen hemen tum mobilya standartlari konusunda akredite
edilmis olan Tuark Standardlari EnstitisG (TSE) Yapr Malzemeleri
Laboratuvar’'nin kalibrasyonlu cihaz ve imkanlari kullanilarak en dogru

sonuglarin elde edilmesi konusunda hassasiyet gosterilmigstir.

Ayrica, Ulkemizde oldugu gibi, dunya capinda da PVC kenar bantlar
icin degerlendirme kriterlerinin olmadigi degerlendirildiginde, bu ¢alismanin
temelini tegkil ettigi, once Ulke ¢apinda, daha sonra da dunya ¢apinda bir
standardin hazirlanmasi amaclanmigtir. Tez ¢alismasi sirasinda gorusulen
uretici firmalarin, kenar bantlar icin bir standart hazirlanmasi konusundaki
talep ve hevesleri dikkate alinmaya deger bir veri olarak tezimizde yerini

almalidir.



2. GENEL BILGILER

2.1 Mobilyanin Tanimi

Mobilya, insanlarin gundelik yasamlar sirasindaki birbirinden farkli
gereksinimlerini karsilamasi igin tasarlanan ve uretilen egyalarin timu olarak
tanimlanabilir. Bu gereksinimlerden bazilari, calisma, dinlenme, depolama ve

beslenme olarak siralanabilir.

Mobilyanin tasarim Urlnl olmasi sebebi ile birden fazla fonksiyonu
ayni anda karsilayacak sekilde ¢ok fonksiyonlu olarak dusunulerek Uretilmesi
kullanicilar igin tercih sebebi olacaktir. Mobilya Uretiminde malzeme olarak
masif ahsap, lif levha, yonga levha, kontrplak veya bu malzemelerin birden
fazlasi bir arada kullanilabili. Bu malzemeler disinda tamamlayici olarak
metal, cam, plastik, dogal taslar gibi diger malzemeler de mobilya Uretiminde

kullanilabilmektedir.

Kullanicilarin ~ mobilya  Urlnlerinden  beklentileri,  dayaniklilik,
fonksiyonellik, estetik ve kullanim kolayligi olarak siralanabilir. Bu beklentileri
kargilayacak sekilde tasarlanan mobilyalarin, bu beklentileri ne derecede
kargilayabildigini 6lgmek Uzere bazi kriterler ve 6lgme metotlari gelistirilmistir.
Bu metotlar sayesinde tasarimcilar da urun haline getirilen mobilyalarin son
kullaniciya yasattigi deneyimi mukemmellestirmek icin arastirma ve

gelistirme yapma sansi elde etmektedir.

Mobilya, her ne kadar gunlik yasamda toplumun her kesimi tarafindan
kullanilan bir Grin olsa da, ge¢misten gunumuze geldikge kullanicilarin
toplum icerisindeki zenginlik ve refah dizeyini temsil etme goérevini de
ustlenmistir. Bu baglamda, toplumlarin zenginligi ve refah seviyesinin de
mobilya sektdriindeki belirleyici faktorlerden biri haline gelmesi kaginiimaz
olmustur. Bu bilgi 1s1ginda bir mobilya siniflandirmasi yapilmasi durumunda
mobilyalarin kullanici kesiminin toplumdaki yeri de dikkate alinmalidir.
Ornegin, Ust gelir grubunda yer alan mobilya kullanicilari, kullanmak
istedikleri Grinin tasarim ve konfor dzelliklerini 6n planda tutarken, orta ve alt

gelir grubunda yer alan mobilya kullanicilari, dayaniklihk konusuna daha
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fazla onem vermekte ve ayni anda birden fazla kullanim 06zelligi sunan

mobilyalari tercih etmektedirler [1].

2.1.1 Mobilyanin Siniflandirilmasi

Mobilya kullaniminin hayatimizin her aninda oldugunu dusunursek
siniflandinimasi igin farkli degiskenlerin kullaniimasi gerektigi cok agiktir. Bu
baglamda asagidaki tablo kabul edilebilir bir siniflandirma ortaya

koymaktadir.

Cizelge 2.1. Mobilyalarin Siniflandiriimasi [2]

Mobilya Siniflandirmasi Mobilya Tanimi

Kullanildigi yere gore 1.Ig mekan mobilyalari

2.D1s mekan mobilyalari

Yer duzlemindeki konuslandirma 1.Hareketli mobilyalar

sekline gore ) .
2.Sabit mobilyalar

Uretimi icin kullanilan yapim 1.Ahsap mobilyalar
malzemesinin turane gore .
2.Metal mobilyalar

3.Plastik mobilyalar

4. Mermer (veya Tag) mobilyalar

5.Cam mobilyalar

6.Kompozit mobilyalar

Mobilya siniflandirmasi igin amag¢ ve ihtiyagc gereksinimleri de
disundlditginde kullanimlarina goére farkli bir siniflandirma yapilmasi da

mUmkuinddr.

» Kigisel kullanim amagcli mobilyalar: Konut igerisinde kisisel kullanim

amaci ile Uretilen mobilyalardir.

* Toplu kullanim amagh mobilyalar: Kalabalik kitlelerin toplu olarak

kullanmasi amaci ile (retilmis mobilyalardir. iki kisimda incelenebilir:
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Kentsel Mobilyalar: i¢ mekan mobilyalari (Birolarda ve isyerlerinde
kullanilan mobilyalardir), dis mekan mobilyalari (Dis mekanlarda topluma

hizmet veren yerlerde bulunan mobilyalardir).

Endustriyel Mobilyalar: Endustriyel mallar Ureten yerlerde bu amagcla

kullanilan mobilyalardir.

2.1.2 Dunyada Mobilya Sektorii

Mobilya sektdrl uluslararasi arenada kabul goérmis belli bagli
sektorlerden biri olmustur. Sektdrel olarak toplamda vyillik bazda 437 milyar
USD degerinde bir dretimi temsil etmektedir. 2050 yilina kadar dinya

mobilya sektorinin deger olarak 1 trilyon USD’yi agsacagi hesaplanmaktadir.

Uluslararasi olarak Cin tUlke bazinda mobilya Uretiminde acik ara 6ne
cikmaktadir. Dinyadaki toplam mobilya dretiminin yaklasik yarisi Cin ile
birlikte Amerika Birlesik Devletleri, italya ve Almanya tarafindan
kargilanmaktadir. Bu Ulkeler disinda, pazarin 6nemli dreticileri olarak

Polonya, ispanya, Kanada gibi iilkeler éne ¢ikmaktadir.

Dinya mobilya sektérinin %35’i ev i¢ci mobilya ve déseme, ofis ve dig
mekanlar icin mobilya uUreten Uretici firmalardan olusmaktadir. Bu alanda
etkinlik gosteren dernek ve birlikler, fuarlar, ofisler ve sergiler %30’luk bir
dilimi meydana getirmektedir. Aydinlatma ve aydinlatma malzemesi ureticileri
ile birlikte ev esyasi Ureticileri sektdrde %27 oraninda yer alirken; yardimci
malzeme, yari mamul ve aksesuar Ureticileri sektorde %6 oraninda temsil
edilmektedir [1].



Cizelge 2.2. Ulkeler Bazinda Diinya Mobilya ihracati Degerleri (x1000

USD) [3]
] 2013 yih | 2014 yii | 2015 yili 2016 yili
lhracatgilar lhracat lhracat lhracat lhracat
Degeri Degeri Degeri Degeri
Diinya Toplami 83.313.579|85.509.426 | 81.622.893 | 80.885.116
1 Cin Halk Cumhuriyeti 28.867.319|28.434.953|29.134.833 | 25.912.278
2 Almanya 7.607.790| 7.912.098| 6.984.465| 7.228.267
3 Italya 7.726.333| 7.918.879| 7.017.429| 6.910.139
4 Vietnam 2.961.848| 3.430.547| 3.746.713| 5.354.718
5 Polonya 3.693.911| 4.234.346| 3.602.451| 3.985.559
6 Amerika Birlegik Devletleri | 3.188.198| 3.233.536| 3.067.545| 2.901.167
7 Kanada 2.109.015| 2.272.703| 2.483.325| 2.757.893
8 Malezya 1.775.261| 1.870.152| 1.823.915| 1.783.459
9 Ispanya 1.379.677| 1.413.165| 1.331.541| 1.445.437
10 |Danimarka 1.415.643| 1.491.873| 1.349.884| 1.384.627
11 |lIsveg 1.661.181| 1.593.661| 1.354.986| 1.315.980
12 | Tiurkiye 1.325.343| 1.456.685| 1.351.123| 1.281.241
13 |Fransa 1.331.191| 1.304.670| 1.169.674| 1.230.713
Gizelge 2.3. Ulkeler Bazinda Diinya Mobilya ithalati Degerleri (x1000 USD)[2]
) 2013 yih 2014 yih 2015 yih 2016 yih
Ithalatgilar Ithalat Ithalat Ithalat Ithalat
Degeri Degeri Degeri Degeri
Dinya Toplami 72.598.416 | 76.989.801 | 74.934.267 | 74.982.290
1 Amerika Birlesik Devletleri | 18.529.626 | 20.063.500 | 22.240.421 | 23.222.301
2 Almanya 5.526.103| 5.985.994| 5.438.823| 5.537.561
3 Birlesik Krallik (ingiltere) 3.984.237| 4.547.372| 4.616.378| 4.394.190
4 Fransa 4.044.885| 4.175.020| 3.735.799| 3.879.142
5 Kanada 2.816.313| 2.841.096| 2.687.618| 2.638.341
6 Japonya 2.898.611| 2.880.650| 2.538.619| 2.524.553
7 isvicre 2.233.386| 2.245.778| 2.058.400| 2.051.777
8 Hollanda 1.751.934| 1.814.294| 1.908.354| 2.033.623
9 Avusturalya 1.500.529| 1.614.865| 1.589.865| 1.567.970
10 |Avusturya 1.682.442| 1.681.181| 1.393.031| 1.425.066
20 | Guney Kore 595.332 729.358 814.619 795.854
21 Rusya Federasyonu 1.826.876| 1.734.747 968.345 677.131
22 | Meksika 616.203 688.460 705.306 666.576
23 | Polonya 577.470 666.969 582.278 607.057
24  |Hong Kong, Cin 555.079 561.184 584.506 551.163
25 | Cekya (Cek Cumhuriyeti) 476.253 502.996 495.827 549.787
45 | Tiirkiye 374.673 352.095 305.812 212.004
50 |Litvanya 119.544 180.340 163.959 170.029




2.1.3 Mobilya Sektoriiniin Tiirkiye Ekonomisindeki Yeri

Ulusal ve uluslararasi pazarlara yonelen Tuark mobilya sektdrinde
panel mobilya, masif mobilya, kanepe, oturma grubu, tablali mobilya (mutfak,
banyo, ofis, yatak odasi), bah¢ce mobilyalari, mobilya aksam ve pargalari,
tasit mobilyalari, hastane mobilyalari, otel mobilyalari, aksesuarlar gibi genis
yelpazede uretim yapilirken, ithal Grin/malzeme kullanimi sinirli kalmaktadir.
Bu Ozelligiyle mobilya sektori yurt igcinde katma deger orani en yuksek
sektorlerden biri olma 6zelligini kazanmigtir. TUrkiye'de istihdam kapasitesi
en yuksek sektorlerden biri olan mobilya sektorl, Ulkemiz ¢apinda hemen
hemen her il ve ilgeye dagiimis durumdadir. 80’li yillardan sonra ulkemizdeki
ekonomi ve sosyal hayat alanindaki gelismeler, 6zellikle blyuk sehirlerimizde
yuksek kaliteli, fonksiyonel ve modern tarzda mobilyaya olan talebi artirmis,

bu gelismeler mobilya sektorine ivme kazandirmistir [4].

Gelir gruplarinin harcama egilimleri itibariyla mobilyanin pozisyonu
Sekil 2.1 ve 2.2’de verilmistir.

2016 Hanehalki Harcamalari Dagilimi (%)

Gida ve alkolsiiz igecekler
m Alkollii igecekler, sigara ve titiin
® Giyim ve ayakkabi
m Konut ve kira
Mobilya, ev aletleri ve ev bakim hizmetleri
Saglik
Ulastirma
Haberlesme
Eglence ve kiiltiir
Egitim hizmetleri
Lokanta ve oteller

Cesitli mal ve hizmetler

Sekil 2.1. 2016 Yilh Hane Halki Harcamalari Dagilimi (%)[5]



2002-2016 Hanehalki Harcamalari Dagilimi (%)

10,0 20,C 30, 3 50, 60,0 70,0 80,0 90,0
26,7 i % m 5 ' 45 2508 44
i a; 3 7 2.2 ; 4372270 41
26,4 o 66 22 4572581 45
249 ; 2 43 2519 4.4
248 a; 222 3, 4272220 4.2
2356 T3S 59 24 11,1 45721255 45
22,6 TS 52 19 14,1 44 2520 44
230 T . 6.2 19 13,6 4272679 5.2
219 T s ES T 6.3° 2.1 15,1 4172820 5.4
20,7 ATEET I 64 19 17,2 402,720 5.7
19,6 a2 s, 67 18 17,2 397358
199 Fr7ES T 66 21 17,4 403124 59
19,7 s 6.8 2.1 17,8 3,7 30248 60
20,2 s 6.1 2,0 17,0 3772922 64
19,5 AT N 6,3 2,0 18,2 3,7 2828 64

Gida ve alkolsiiz icecekler m Alkolli icecekler, sigara ve titin ® Giyim ve ayakkabi

m Konut ve kira Mobilya, ev aletleri ve ev bakim hizmetleri m Saghk

Ulastirma Haberlesme Eglence ve kiltar

Egitim hizmetleri Lokanta ve oteller Cesitli mal ve hizmetler

Sekil 2.2. 2002-2016 Yillari Hane Halki Harcamalari Dagilimi (%)[6]

Ulkemizde mobilya sektériinde cogunlukla eski yontemleri benimsemis
atolyeler ve kuguk Olcekli isletmeler s6z sahibi olmustur. Ancak teknoloji ve
iletisim olanaklari arttikga orta ve buylk 6lgekli imalathane ve fabrikalarin

sayisli hizla yukselmeye baglamistir.

Yurt icinde tuketicilerin mobilya degistirme sikligina iligkin yapilan
anketler tuketicilerin %85’inin 3 ile 10 yil arasinda mobilya degistirdigine
isaret ederken, ilk 3 yillda mobilyasini degistirenlerin orani %5 olarak
degerlendiriimektedir. Mobilya satin alma nedenine iligkin yapilan anketlerde

ise, yenileme amagcli mobilya alimlarinin ilk sirada oldugu goértlmektedir [1].
Tiirkiye’nin Mobilya ihracati

Tarkiye'nin mobilya ihracat rakamlari gectigimiz bes yilda artis
trendinde bulunmaktadir. Turkiye 2011 yilinda 1,4 milyar USD degerinde
mobilya ihra¢ ederken, 2015 yilina gelindiginde ihracatini 1,9 milyar USD’ye

kadar arttirmayi basarmistir.



2015 yilinda Turkiye’nin mobilya sektérinden en fazla ihracat yaptigi
ulke Irak olmustur. Sektor ihracatinda ikinci sirayr Suudi Arabistan almisg, bu

ulkeleri sirasiyla Libya, Almanya ve Azerbaycan takip etmistir [1].

2.1.4 Kenar Bandinin Mobilya Endustrisindeki Payi

Detayl bir analiz ve hesaplama yapildiginda, kenar bandi maliyetinin,
yonga levha ve kaplanmig yonga levha maliyetinin %3 U kadar bir yer
kapladigi ortaya c¢ikmigtir. Diger maliyetlerde hesaba katildiginda kenar
bandinin toplam maliyet icerisinde en fazla %1 oraninda kendine yer buldugu

ortaya ¢ikmaktadir [7].

Kenar bandi sektorl, toplam mobilya imalati icerisinde sadece %1’lik
bir paya sahip olmasina ragmen, rekabetin yuksek oldugu bir sektor olarak
dikkat cekmektedir.

Bu baglamda Turkiye’de 2016 yilinda 10 milyar dolar degerinde panel
mobilya Uretildigini dustnlUrsek kenar bandi kaleminin Turkiyedeki pazar

hacminin 100 milyon dolar oldugu ¢ikarimini yapabiliriz.

2.2 Mobilya Endistrisinde Kenar Bandi Kullanimi

Ahsap islemenin en yaygin olarak karsimiza ¢iktigi ilk zamanlar, orta
¢ag donemine uzanmaktadir. Bu donemde mobilyalarda hammadde olarak
masif agaclar kullaniimis ve birlestirme teknigi olarak digli zivana ge¢cmeler
uygulanmigtir. Bu tarzda cekmece, sandik, oyma kap! kanatlari yapiimis
olup, zamanla cami ve Kkilise mobilyalarina gecilmistir. Kutu mobilya
konstruksiyonlari ise, dar masif ahsaplarin yan yana eklenmesiyle elde
edilmistir [8].

Gunumuzde buyudk bir hizla gelisen teknoloji ile beraber mobilya
sektorinde de onemli degisiklikler meydana gelmis, ancak aga¢ malzeme
kaynaklarinin sinirh olmasi, buna karsilik mobilyaya olan talebin hizla
artmasi nedeniyle ahsap esasli odun kompozitleri olan yongali ve lifli

malzemelerin kullaniimasi yayginlasmigtir [9].
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TS EN 309 (2008)a gore yonga levha; Odun pargaciklarina (ince
odun pargaciklari, yonga, talas, testere tozu vb.) ve/veya yonga seklindeki
diger lignoselllozik malzemelere (keten kirintilari, kendir kirintilari, suyu
cikariimig seker kamisi kirintilari, saman vb.) polimerik yapistirici eklenerek

Is1 ve basing uygulamasi ile imal edilen levha malzeme olarak tanimlanmistir.

Lif levhalar, odunlagsmis liflerin dogal yapisma ve kegelesme
Ozelliklerinden yararlanarak ve yapigtirici madde ilavesi ile bigcimlendirilmesi
sonucu elde edilen levhalardir. Kuru iglemli levhalara, ya sentetik yapistirici
terkibinin degistiriimesi veya bagka katkilar ilave edilmesi yoluyla 6rnegin
yangina karsi dayanikhlik, rutubete karsi dayanikllik, biyolojik zararhlara

kargi dayaniklilik gibi ilave nitelikler kazandirlabilir.

Ahsap esasli levhalar, uretim teknolojileri geregi yuzey alanlar
homojen ancak kesit alanlari estetik olamayacak sekilde Gretiimektedirler. Bu
nedenle ylUzeylerine herhangi bir Ust yluzey islemi uygulanmis olan levhanin
kesit (veya kenar/cumba) kismina da ylzeyi tamamlayici estetik bir
uygulamanin yapilimasi geredi dogmustur. Oncelerde kenar masifi
uygulamasi yaygin olarak kullanilirken gunimuzde bu uygulamanin yerini
cesitli hammaddelerden uretilen kenar bandi adi altinda birlesmis materyaller
almigtir.  Kenarbantlari, levhalarin yuzey iglemlerinin tamamlanmasinin
ardindan kenarlarin kaplanmasi igin ikinci bir isleme gerek duydugu igin
mobilya sektori bu Uretim teknigine uygun olarak Uretim teknikleri

gelistirmigtir.

2.2.1 Kullanilan Kenar Bandi Cesitleri

2.2.1.1 PMMA (Polimetil Metakrilat) Kenar Bandi

Saydamlik ve berraklik ézelliklerinin iyi olmasi sebebi ile PMMA diger
plastik turleri arasinda 6ne c¢ikmistir. Boyutsal kararlilik ve farkli ortamlara
kolayca uyum saglamasi da kullanim alaninin olduk¢a genis olmasina sebep

olmustur [10].
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2.2.1.2 PVC Kenar Bandi

PVC, en yaygin kullanim alani olan termoplastiklerden biri olarak
dikkat cekmektedir. Uzun yillardir kullaniliyor olmasi, bu malzemenin uretim
teknolojisinin  oldukgca ilerlemesine ve kullanim alaninin daha da
genislemesine neden olmustur. Tutkalli kenar bantlarinin en dnemli 6zelligi,
gunumuz sartlarinda mobilya imalatinda kullanilan kaplanmis levha yuzeyleri
ile uyumlu olarak Uretiliyor olmalaridir. Kaliteli hammadde kullanilarak yiksek
standartlarda Grin elde edilmesi saglanabilir. Mobilya Gretim proseslerine gok
uygun olmasi ve diger malzemeler ile renk uyumu konusunda oldukg¢a genis
secenekler sunmasi, PVC kenar bantlarinin en ¢ok kullanilan kenar bandi
¢esidi olamsini saglamistir. Ancak, sert bir yapiya sahip olmasi, bu tip kenar
bantlarinin ¢ok fazla egmegli ylzeyi bulunan mobilyalarda kullanimini
kisitlamaktadir [11].

2.2.1.3 ABS Kenar Bandi

Plastik esasli bir baska kenar bandi cesidi olan olan ABS kenar
bantlari, plastik hammadde igerisinde bulunan istenmeyen agir metallerin
uzaklastirildigi, daha saglikh ve kaliteli olmasi ile dikkat ¢ceken bir kenar

kaplama malzemesidir [10].

2.2.1.4 Ahsap Kenar Bantlar

Ahsap kenar bantlari, masif agacglardan soyma veya kesme yonetmiyle
elde edilen kaplamalarin boyuna yonde surekli ekleme yapilarak, kullanim

yerine 0zel dlgllerde kesilmesiyle elde edilen ahsap seritlerdir.

Ahgap Urunler, dogal gorunumden vazgegemeyenler igin alternatifsiz
olsa da bu ahgap goruntuyle tam uyumlu ahgsap kenar bandi kullanmak
suphesiz ki mobilya uretiminde ¢ok onemli yer arz etmektedir. Kullanilacak

ahsap bantlari segerken, kaliteli ahsap se¢gmek ¢ok dogru olacaktir. Ahsap
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kenar bandi segimi 0zel bir dikkat gerektirir, cinku guzel bir ahgsap kenar

uygulamasi mobilyanin kalitesini gok yukseltecektir [10].

Masif (ahsap) kenar bantlari, masif konstriksiyonlu mobilyalarda veya
yuzeyleri masif ile kaplanmis yonga levha ve lif levhalarda, agac tdrtne
uygun renk ve desenin saglanmasi amaciyla kullanilan kenar bantlaridir.
Masif konstriksiyonlu mobilyalar diger mobilya tiplerine gore daha pahall
olmasi sebebiyle genellikle ylzeyleri ve kenarlari masif ile kaplanmis
levhalardan masif gérinima elde edilmektedir. Masif kenar bantlari soyma,

kesme ve bicme yontemleriyle elde edilebilmektedir.

Melamin kenar bantlari, esasen, emprenye islemi uygulanmasinin
sonrasinda 6zel katkili bir vernik slrllere elde edilen bir tir kagittir.. Esnek
bir yapiya sahip olan melamin kenar bantlari uygulandigi kenarda maruz
kaldigi carpmalar karsisinda zedelenmeler meydana gelebilmektedir. Bu
sebeple melamin kenar bantlarinin kalinlik ve geniglik yelpazesi PVC kadar

genis degildir. Tutkalli ve tutkalsiz gesitleri mevcuttur [11].

Demonte mobilya uygulamalarinda, L kdse birlestirmelerde,
goérinmeyen cumbaya tatbik edilen kenar bandinin, mobilya birlestirme

elemanlarinin mekanik performansini artirdig1 gérulmustar [12].

2.2.2 PVC ve ABS Bazli Kenar Bantlarinin Benzerlik ve Farkhliklari

PVC kenar bantlari Turkiye mobilya sektériinde ¢ok yaygin kullanilan
bir Griindir. Urlin hammadesiyle o kadar ¢ok dzdeslesmistir ki, sektérde
‘kenar bandi” yerine “PVC” kelimesi kullanildigina siklikla rastlariz. Agilimi
“Poli Vinil Klorur” olan bu hammadde, kolay islenebilirligi sayesinde

ureticilerin yillar igcinde tercihi olmugtur.

Ote yandan, ABS kenar bantlari da daha cevreci olduklari igin
Avrupa’da tercih edilmistir. Urliniin teknik adi, Akrilonitril Biitadien Stiren’dir

ve yapisi itibariyle PVC’ye gore daha hafiftir.

Her ikisi de petrol bazli Grinler olan PVC ve ABS kenar bantlari genel
olarak benzer karakteristiklere sahiptir. Darbeye ve asinmaya kargi

mukavemetli olup, i1sik hasliklari, diger bir deyisle 1gik kaynakli renk
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degistirmeye kargi dayanikliliklar da yuksektir. Dogaya birakildiklari zaman

ise geri donusumleri bin yili agkin bir sure i¢inde olacaktir.

PVC Kenar bantlari yakildigi zaman, yapisindaki Klor sebebiyle,
gevreye cok zararli Hidroklorik Asit gazini yayar. Bu sebeple mobilya
fabrikalarinda atik sunta parcalari ile beraber yakilmalari kesinlikle yasaktir.
ABS kenar bantlari ise yakildiginda higbir zararli gaz ¢ikarmaz ve bu 6zelligi

sayesinde gevreci bir Griin olup Avrupa’da tercih sebebidir.

PVC kenar bantlarinin solvent bazli kimyasallara dayanimi ABS’ye
gore daha vyuksektir. Bantlama sirasinda kenara yapisan Hot-melt'in
temizlenmesinde ABS bantlar icin kesinlikle solvent bazli ¢oéziuculer

kullanilmamalidir.

Ote yandan ABS bantlar boya tutucu 6zellikleri sayesinde PVC’ye gére
rahatlikla boyanabilir ve ¢izilme direncleri daha yuksektir. Bu yuzden vernik
uygulamalar icin tercih edilen bir trindudr ve Ureticilere ciddi bir fiyat avantaji

sadlar.

Edri kenar bantlama uygulamalarinda ise ABS bantlarda strese bagh
beyazlama daha fazla olabilir. Kullanim igin ABS bant tercih ediliyorsa,

oncelikle egri bantlama icin test edilmesi gerekli olacaktir.

PVC kenar bantlari yanmaz; daha dogru bir tabirle “ates cekildikten
sonra kendiliginden sonen” bir malzemedir. Bu sebeple bilgi islem odalarinin
mobilya ve yer kaplamalarinda, statik elektrikten kaynaklanabilecek
Kivilcimlara karsi, 6zel formulasyonlarla anti-statik hale getiriimis PVC kenar

bantlari kullaniimalidir.

Son olarak ABS kenar bantlarinin “kisalma dayanimi” PVC’ye gore
daha yuUksektir; Bitmis mobilyalari konteynerlerle Orta-Dogu gibi sicak
bdlgelere ihrag ettigimizde, igerideki sicakliklar 90°C dereceleri gegebilmekte
ve bantlarda minimal bir kisalmaya yol acabilmektedir. iste bundan sakinmak
icin ABS kenar bantlari, 90°C’de % 1’in altindaki kisalma dayanimlari ile
tercih edilen Grin olmahdir [13].
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2.3 PVC Kenar Bandi Uretimi

Kenar bandi uretiminde kullanilan PVC ve diger katkilar secildikten
sonra el degmeden depolanir ve tam otomatik hammadde karigtirma
sistemlerinde formulize edilir. Sirasiyla énce renklendirme bdolimine daha
sonra da levha ekstriizyon bélimine aktarilir. Uretilen kenar bantlarinin
surekli ayni standartlarda ve 6zelliklerde olmasini saglamak adina gelistirilen
hammadde otomasyon sistemi Urln kalitesini strekli kontrol eder. Bununla
birlikte levhalarin rengini verecek karisgimlarin el degmeden formilize
edilebilmesi i¢gin renklendirme bolumu de tam otomatik dozajlama

makinelerinden olusturulmustur [14].

Sekil 2.3. Dozajlama [10]

Levha olarak uretilen kenar bantlarinin hep ayni kalinlik standardinda

ve ayni yuzey kalitesinde olmasi ic¢in surekli olarak olgumler ve kontroller

yapilir.
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Sekil 2.4. Kalinlik kontolii [10]

EkstrUzyon asamasindan sonra gelen baski asamasinda; uretilen
kenar bantlarinin her turli mdf / sunta ve diger plakalarla renk ve desen
uyumunda olmasi igin hassas bir ¢alisma yurutulerek baski murekkepleri ve
UV Lak teknolojisi kullanilan baski hatlarinda Urlnlerin nihai deseni Urin

uzerine islenir.

Sekil 2.5. Baski hatti [10]

Baski asamasindan sonra, kenar bantlarinin sicak tutkal ile plaka
kenarlarina yapismasini saglayan primerin kenar bandi levhalarinin altina
uygulanmasi yapiimaktadir. Primerleme ¢ok hassas ve onemli bir asama
oldudu icin sadece primer uygulamasi igin gelistirilen 6zel hatlarda bu islem

uygulanir. Primer uygulamasindaki her hata veya eksiklik, kenar bandinin
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levha cumbasindan kolayca ayrilmasina neden olacagi icin kalitede
olumsuzluk tegkil edecektir.

Sekil 2.6. Baski hatti [10]

Uretimin en son asamasinda levha olarak Uretilen kenar bantlari
istenilen geniglik olcllerine gore dilimlenip, paketlenir. Kenar bantlama
makinelerinde kullanim kolayligi ve lojistik olarak avantajlarindan dolayi rulo

seklinde paketlenen kenar bantlari sevke hazirdir.

Sekil 2.7. Dilimleme [10]
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Sekil 2.8. Sevke hazir nihai urunler [10]

2.4 PVC Kenar Bantlari ile ilgili Kargilagilan Problemler

Mobilya Urunlerinde hem estetik olarak, hem de dayanikhlik olarak
tamamlayici Urin olan PVC kenar bantlari, bu goérevlerini tam anlamiyla
yapamadiklari takdirde, uygulandiklari mobilya ve Urunler ne kadar kaliteli ve
tasarim olarak gugli olursa olsun ilk dikkat ¢ceken ve rahatsiz eden
bilesenlerdendir. Ustelik problemli olduklari durumda tamirinin veya
degisiminin son kullanim yerinde yapilmasi ya olduk¢ca zahmetlidir, ya da
mumkun degildir. Bu baglamda kenar bantlarini kullanmadan o6nce Urlnun

kalite gereklerini karsiladigini tespit etmek zaruri hale gelmistir.

2.4.1 Renk Degisimi veya Solma/Sararma

Her malzeme guines veya floresan gibi suni i1siklara maruz kaldiginda,
zaman iginde sararma yapmaya baslar. iste, malzemelerin 1si1ga ne kadar

dayanikh oldugunu 6lgmek icin yapilan testlere de “Isik hashgi” testi denir ve

rakam olarak “8” (en dayanikh) uzerinden degerlendirilir.

Kenar bantlarinda kullanilan akrilik ham maddesi tamamiyla seffaftir
ve yapisi geregi dogal olarak 1sik hashigi “7” gibi ylksek bir degerdir. PVC ise
icine atilan yardimci malzemelerle seffaf 6zellik kazanabilir. Isik hashgini

yuksek tutmak icin de pahali bir hammadde olan “UV Absorban” PVC’ye
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muhakkak eklenir. UV Absorban, tum isik kaynaklarini Uzerinde toplayip

emerek plastigin sararmasini engelleyen bir hammaddedir.

Tlrkiye pazarinda, Akrilik gérunimld PVC bantlarda bu hammadde
maalesef yeterli oranda kullanilmamaktadir. Seffaf PVC ve Akrilik bantlarin
Isik hashigi testleri asagidaki fotografta gordigunuz c¢arpici sonuglari ortaya
koymaktadir. Kisaca bahsedersek; kenarlari kapatilip orta kisimlari toplam
665 saat (yaklasik 6-8 aya karsilik gelir) 1siga maruz kalan parcalara
baktigimizda, seffaf PVC'de ciddi bir sararma gorulmekte ama Akrilikte bir
degisim olmamaktadir [15].

Sekil 2.9. PVC ve Akrilik malzeme lizerindeki solma [11]
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Sekil 2.10. Farkli kenar bantlarinin ayni lirlinde kullanimi sonucu olugsan
renk farklhihgi [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

2.4.2 Lekelendiricilere Kargi Dayaniklilik

Mobilyalar uretilirken makine parkurlarinda, depoda, istifleme ve
paketleme sirasinda cesitli sekillerde toza, kire, lekeye ve tutkal kalintilarina
maruz kalmaktadir. Mobilyalarin son kullaniciya ulagsmadan once temizligini
yaparken, dayaniklihdi ve yapildigi malzeme ¢ogu zaman dnemsenmiyor ve
bunu goéz ardi ediliyor. Uzun dmdarlG kullanimlari i¢in mobilyalarin ve kenar

bantlarinin yapisina ve nasil temizlenmeleri gerektigine yakindan bakalim.

Kenar bantlari, plastik yani polimer bazli malzemelerdir. Her plastik ve
polimer, kimyasallara karsi bazi tepkiler verir. Ornek verecek olursak, bu
malzemeler temizleme amagcli kullanilan malzemelerin kimyasallari ile
tepkimeye girerse, bu tepkimeler, malzeme yluzeyinin, renginin ya da islevinin
bozulmasina yol acabilir. Bu da kotu bir goruntiye sebep olabilir. Bu
durumdan kaginmak icin dikkat edilecek hususlar, Oncelikle mobilyada

19



kullanilan kenar bandinin hangi hammaddeden vyapildigini incelemekle

baslar.

PVC Kenar bantlari kimyasal dayanimi oldukca yuksek olan bir kenar
bandi c¢esididir. Yine de alkol ve agir ¢ozucu bazl temizleyiciler tercih
edilmemelidir. Oncelikle 1lik/sicak su veya su bazli temizleyiciler kullanilarak
bir bez yardimi ile temizlenmelidir. Eger Uzerindeki lekeyi ¢ikarmaya yeterli
gelmiyorsa, piyasada bulunan plastik malzeme temizleyiciler kullaniimalidir.
Yanlis temizleyici kullaniminda malzeme yuzeyi renk degistirebilir, solmalar
olusabilir ya da uzun sure yanlis temizleme malzemesi kullaniminda kenar

bandinda ufak par¢ca kopmalari olusabilir.

ABS ve PMMA Kenar bantlari, kimyasal yapisi geregi O6zellikle
¢cOzuculere karsi PVC kenar bantlarina gore bir miktar daha az direnglidirler.
Bu da onlari, temizleyiciler ile kullaniminda daha riskli bir malzeme
yapabilmektedir. Kesinlikle alkol, ¢ozucu, (az dahi olsa), asit ve alkali igerikli
temizleyici malzemeler kullanilmamalidir. Alkali igerikli malzemelerin
kullaniimasi 6zellikle PMMA Kenar bantlarina, hem gorsel hem de fiziksel
olarak =zarar verebilir. Diger bir deyigle, rengini ve yuzey Ozelliklerini
degistirebilir, ya da ylUzey ve kenarlarda ince catlaklara sebep olabilir.
Oncelikle 1lik/sicak su veya su bazli temizleyiciler, bir bez ile dikkatlice
yuzeye uygulanmali, eger etki gostermiyorsa hassas plastik yuzeylere uygun

temizleyiciler kullaniimahdir [16].

2.4.3 Cizilme ve Aginma

Panellerin kenarlari mobilyanin en zayif kisimlaridir. Bu nedenle, bu
bolgelerin darbe ve hasarlara karsi dayanikli olmasi gerekmektedir. PVC tek
basina dayanikli bir maddedir; fakat (zerine sonradan baskisi yapilan renk
veya desenler PVC ile ayni derecede dayanikli olmayabilmektedir. Bunun
sonucunda cizilme kuvvetlerine maruz kalan PVC kenar bandi ylzeyinde
ince veya kalin gizikler olusabilir. Bu gizikler tamiri mimkuin olmayan hasarlar
oldugu icin Uretim asamasinda bu problem ig¢in Onlemler alinmasi

gerekmektedir.
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2.4.4 Yapigma Problemleri

Bir kenar bandinin, istenilen mobilya pargasina yapisma sureci
oncelikle kenar bandinin arkasindaki “primer” denilen kimyasalla baslar. Bu
kimyasal, kenar bandinin tutkala sikica baglanmasini saglayan bir kopru
vazifesi gorur. Kaliteli bir kenar bandinin ana O6zelliklerinden biri, primer
yuzeyinin dogru oranda ve tum vyuzeyi kaplayacak sekilde surulmuas
olmasidir. Tabii ki, primerin de tutkalin da dogru ¢aligabilmesi igin sicaklik en

onemli faktorlerden biridir.

Tutkalh her zaman dogru sicaklikta kullaniimahdir. Bu sicaklik,
kullanilacak tutkalin Ureticilerinin teknik dokimanlarina bakilarak kolayca
bulunabilir. Burada tutkal sicakhginin fazla arttirlmasinin da yapismayi
olumsuz etkileyebilecegi unutulmamalidir. ikinci olarak ise kenar bandi ve
uygulama yapilacak levha (yonga levha, mdf, vs.) yuzeylerinin sicakligina
dikkat edilmelidir. Kenar bantlari mumkinse oda sicakliginda raflarda
saklanmali ve soguk yuzeylerle temasindan kaginiimalidir. Levhalarin da
benzer kosullarda saklanmasina 6zen gosterilmelidir. Bu mUmkin degilse,
kullanimdan en az 12 saat 6nce malzemelerin 20 °C oda sicakliginda

tutulmasi da yeterli olacaktir [17].

Yanlis bantlama, kenar bandinin tam olarak yapigsmamasi yani
istenilen mukavemetin alinamamasi anlamina gelir. El ile c¢ekilen kenar
bandinin ¢ok kolay ayrilmasi, bandin yeteri kadar yonga levha / Mdf pargasi
cekememesi, tutkal katmaninin tamamen yonga levha / Mdf veya kenar
bandi yuzeyinde kalmasi, diger adiyla soklanmasi, kenar bandinin bir sure
sonra bantlanilan pargadan ayrilmasi veya atmasi, ya da bandin g¢arpma,
vurma, disme gibi fiziksel bir etki sonucu mobilyadan ayrilmasi en ¢ok

karsilasilan sorunlardan bazilaridir.
Tutkalin Soklanmasi

Tutkal bir gesit kimyasaldir ve gorevini dogru yerine getirmek igin
duzgun ve homojen bir sekilde erimeli ve yapigsmalhdir. Bunun igin de hem
kendi sicakhdi, hem de uygulanan yuzeylerin, yani yonga levha / Mdf ve
kenar bandinin sicakhgi, istenilen dizeyde olmalidir. Sicakhginin yeterli

olmadigi durumda erime hi¢ gergceklesemez, yani yapisma olmaz; kendi
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sicakligr yeterli ancak uygulama yuzeylerinin sicakligi yeterli degil ise de,
erimis olan tutkal soguk yluzeyle karsilasir ve o anda erime islemi durarak
tutkal ylzeyde kaliplagsir. Buna tutkalin soklanmasi adi verilir. Bu tip
durumlarda tutkal, ya kenar bandi ya da yonga levha / Mdf Gzerinde bir kalip

seklinde kalir. Asagidaki resimler bu durumu agikga gostermektedir [17].

Sekil 2.11. Soklama ornekleri [13]

2.4.5 Kenar Bandinin Boyutsal Kararsizhgi

Kenar bandinin ana malzemesini meydana getiren plastik de diger
maddeler gibi sicaklik farklari sebebiyle genlesme ve blzilme egilimindedir.
Bu egdilimden dolayr uygulandiklari ortamin sicakhdindan g¢ok farkl
sicakliklarda kullanildiklarinda sekil degisiklikleri kaginilmaz olacaktir.
Ornegin Turkiye'de dretilmis bir mobilyanin dinyanin herhangi bir yerine
ihrag edilmesi i¢in kullanilan gemi konteynerlerinin i¢ sicakliklari kimi zaman
80-100 °C ye kadar c¢ikabilmektedir. Bu sicakliktaki bir ortamda uzun sure
beklemek durumunda olan mobilya Uranunde kullanilan kenar bantlari
genlesme egilimi gostereceginden dolay! yapistirnildigi yuzeyden ayriima
veya yuzeyde dalgalanma sikintilarini da beraberinde getirecektir. Bunun
tam tersi durumlarda da, 6rnegin kuzey bolgelere ihrag edilen mobilyalar gok
soguk depolarda bekletilirse plastik malzeme buzulme ve kisalma egilimi
gOsterecektir. Bunun sonucunda yine yapisma yuzeyinden ayrilma ve sekil

degisikligi sikintilari kargimiza gikacaktir.
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2.4.6 Sekillendirilebilme

Mobilya sektori durmaksizin yeni tasarimlar ve detaylar Ureterek
kendini gelistirme ve canl tutma egiliminde ve mecburiyetindedir. Ancak
tasarimi geligtirirken ve yeni tasarimlar olustururken tasarimcinin goéz énunde
bulundurmasi gereken kisitlar vardir. Bunlarin en dnde geleni ise tasarimin
uygulanabilir olup olmadigidir. Uretilemeyen veya amacina gére seri iretime
uygun olmayan bir tasarimin basarili bir tasarim olarak kabul edilmesi
dusunulemez. Bu baglamda, tasarimcinin hareket alanini genigletmek igin
kenar bantlarinin kolay sekillendirilebilir olmasi bir ihtiya¢ haline gelmigtir.
Ornegin, bir masa tablasinin koselerinin kiiclik yarigaplar ile yuvarlatiimasi,
kenarlara uygulanan kenar bandinin yapigsmakta zorluk ¢ekmesine veya
yuzeyindeki gerilmeler sonucunda renk degisimi, beyazlama veya catlama

gibi problemlere yol agabilmektedir.

2.4.7 Referans Ornek ile Parlaklik veya Renk Tonu Farklihg

Birgok mobilya ureticisi Urunlerinin devamlihgr konusunda musgterilerine
guvence vererek satiglarini artirma yoluna gitmektedir. Bu baglamda 6rnegin
daha dnceden alinmis olan bir mobilya takimina bir sure sonra yeni bir parga
eklemek veya hasar goren bir pargasinin degistiriimesi istendiginde, mevcut
mobilyada kullanilan malzemelerin  birebir aynisinin  bulunmasi ve
kullaniimasi gerekmektedir. Bu sebeple Uretici firmanin renk ve parlaklik
konusundaki parametreleri kontrol altinda tutabilmesi, bu degerlerin istikrari

hususunda olduk¢ca 6nem kazanmaktadir.
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3. MATERYAL ve YONTEM

Kargilagilan problemler 1giginda musteri memnuniyetinin en Ust
seviyeye cikarilabilmesi igin Grunlerin kalite kontrol degiskenlerinin tespit
edilmesi ve en dusuk gecer degerlerin belirlenmesi gerekmektedir. Bu
degiskenlerin belirlenip bir standardizasyon altina alinmasi, musgteriler
acisindan segme ve kiyaslama kolayligi saglamasinin yani sira, kalitesiz
aranlerin Ulke ekonomisine olan zararinin da onune gegecektir. Bu konu
hakkinda Turkiye’de veya Avrupa’da bir standart yayinlanmamis olmasi,
masgterilerin ve Ureticilerin birbirlerine kargi ihtilafli oldugu durumlarda rehber

olarak faydalanilacak bir dokiiman eksikligini de beraberinde getirmektedir.

Her ne kadar bir otorite tarafindan yayinlanmis bir standart olmasa da,
uretici firmalar tecribeleri ve ar-ge c¢alismalari sonucunda kendilerini ifade
edebilecekleri bazi kriterler ve deney metotlari tespit etmislerdir.
Calismamizda da deginecedimiz bu kriterler Uretici firmalar arasinda farklilik
gOsterebilmektedir. Ancak verilen degerlerin kiyaslanmasi agisindan
minimum kalite gerekleri belilenmemis oldugu icin, firmalarin beyan ettikleri
degerler mesnetsiz kalmaktadir. Ornegdin bazi degerlerin kargisina “iyi”,

” o«

“yeterli” “tatminkar” gibi ifadeler yer almaktadir. Ancak bu ifadelerin neye goére
“‘iyi” veya “yeterli” oldugu tarif edilmemistir. Sayisal olarak verilen sonuclar
icin ise bir referans olmadigindan, verilen degerin ne kadar iyi veya ne kadar

kotl olduguna dair degerlendirme yapilmasi mimkun olmamaktadir.

Yukarida belirtilen musteri talepleri/sikayetleri dustnuldiginde,
Olculebilir olmak kaydi ile mumkun olan ozelliklerde hangi degerlerin yeterli
olacaginin belirlenmesi ve bu degerlerin dlgulebilmesi icin deney metotlarinin
uygulanmasi  ve gelistiriimesi, tezimizin ana c¢alisma bashgini
olusturmaktadir. Bu baglamda tespit edilen degerlendirme kriterleri asagida

verilmistir.

Belirlenen degerlendirme kriterlerinin  yeterli olup olmadiginin
dogrulanabilmesi i¢in mobilya endustrisinde en ¢ok kullanilan élgt olan 0,8
mm kalinligindaki kenar bantlarini temsilen, piyasada “kaliteli” olarak bilinen
ve yuksek birim fiyath UGrGnler ile nisbeten daha dusik fiyath UGrGnleri

belirledigimiz deney metodlari ile deneye tabi tuttuk.
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Yine butun renk ve desen araligini yansitabilmesi i¢cin koyu renkleri
temsilen siyah renkli, agik renkleri temsilen ise beyaz renkli numuneler tercih

edilmigtir.

3.1 Isiga Karsi Dayaniklilik (Solma Direnci)

Plastik malzemeler de diger tim malzemeler gibi gunes 1g1gina karsi
hassastir ve zamanla gunesin kaginilmaz etkilerine yenik dusebilmektedirler.
Bu etkiyi simule edebilmek adina gelistiriimis cihazlarda gunes isiginin
enerjisi deney yuzeyine yogun bir gsekilde verilerek hizlandiriimis olarak
malzemenin yaslanmasi saglanarak, malzemenin yaslandiriimamis haline
oranla gegcirdigi degisim gorsel olarak veya bir takim fiziksel deneylerle
birlestirilerek degerlendirilebilmektedir. Ornegin tasiyici 6zelligi olan bir
malzemenin yipranma sonrasi performansini élgmek icin deneye girmemis
referans numunesi ile deneyden ¢ikmis (yaslandiriimig) numunenin egilme
direnci, ¢cekme direnci, sertligi vb. Ozellikleri kiyaslanarak malzemenin ne
kadar yiprandigi tespit edilebilmektedir. Bizim konumuz olan kenar bantlar
tastyici bir ozellik gostermedigi icin sadece gorsel olarak renk degisimini

degerlendirmemiz yeterli olacaktir.

3.1.1 Isiga Kargi Dayanikhlik igin Degerlendirme Kriterinin belirlenmesi

Kenar bantlari i¢ mekan mobilyalarinda kullanildigi i¢cin gines 1sigina
dogrudan maruz kalmamaktadir. A¢ik havada veya bahge mobilyasi olarak
kullanilacak mobilya drdnleri igcin bu amaglara yonelik o6zel imalat
malzemelerin kullaniimasi tavsiye edilmektedir. Bu baglamda, ureticilerin
kendi teknik dokimanlarina ve benzer bir malzeme olan “Mdf Ve Yonga
Levhalarin Yizeyinin Folyo ile Kaplanmasiyla Elde Edilen Paneller’
konusunu kapsayan TSE K 517-2016:06 numarali Tirk Standardina
baktigimizda 400 saatlik yaslandirma sonucunda mavi yin 6 / gri skala 4/5
degerinin yeterli oldugu anlagiimaktadir. (TSE K 517-2016:06- Madde 4.2

Ozellikler — Cizelge 1: Sevk esnasindaki genel gerekler) [18]
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3.1.2 Isiga Karsi Dayaniklilik igin Deney Metodu

Bu degerlendirmeyi yapabilmek i¢in gunluk hayatta kullandigimiz diger
plastik malzemeler icin de kullanilan mevcut deney yontemlerinden biri olan
ve TSE K 517-2016:06 standardinin da deney metodu olarak belirledigi “TS
EN 15187 - Mobilya - Isiga maruz kalma etkisinin degerlendiriimesi” deney

metodu kullaniimaktadir.

Bu deney metodunda solma performanslari bakimindan referans
malzeme olarak kullanilan ve onaylanmis olan mavi yln pargalar, deney
numunesi ile birlikte ksenon lambali yaglandirma cihazina (TS EN ISO 4892-
1 ve TS EN ISO 4892-2'de belirtlen Ksenon lambali deney cihazi)
yerlestirilir. Cihazin ayarlari asagdida verilen Cizelgelardan uygulanabilir
olanina goére yapildiktan sonra mavi ylin pargasinin solma derecesi belirli
araliklarla kontrol edilerek gri skalaya (ISO 105-A02) gore 4. Derece solma
goOsterdigi slre sonunda deney numunesi cihazdan cikarilir. Daha sonra
g6zle veya renk tayini cihazi ile numunenin kendi referans numunesine

oranla ne derecede soldugu gri skala (ISO 105-A02) yardimiyla tayin edilir.

Cizelge 3.1. Nem kontrollii cihazlar igin genel sartlar

Kaynak Ksenon lambasi

Parlaklik EN ISO 11341 Cizelge 2

(aydinlatma)

Kontrol parlakhgi Dalga boyu araligi 300 nm’den 400 nm’ye kadar
(aydinlatmasi) olan hava sogutmali Ksenon ark lambasi igin

50W/m? veya 420 nm’de su sogutmali, imalatgiya
g6re ayarlanmis veya tekrar ayarlanabilen
radyometreli Ksenon ark lambasi igin 1,25 W/m?
(EN ISO 4892-2)

Deney atmosferi Siyah standard sicaklik (BST): (55+2) °C, nispi
rutubet RH= %(50£10), ISO 4892-2

Cizelge 3.2. Nem kontrolii bulunmayan cihazlar igin genel sartlar

Kaynak Ksenon lambasi

Parlakhk EN ISO 11341 Cizelge 2

(aydinlatma)

Kontrol parlakhgi Dalga boyu araligi 300 nm’den 800 nm arasinda
(aydinlatmasi) 550W/m?

Deney atmosferi Siyah standard sicaklik (BST): (55 £ 2)°C
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3.1.3 Isiga Karsi Dayaniklilik igin Sonuglarin Degerlendirilmesi

Maruz birakma safhasindan hemen sonra deney yuzeyi direkt 1si1ga

maruz kalmayan bir alanda sartlandirma ortaminda tutulmahdir.

Bir giin sonra ve U¢ gin 6nce farklilasma ve renk degisikligi 1SO
10526’ye gore D65 aydinlatici kaynakh bir gun 1131 kabini kullanilarak

asagidaki sekillerde degerlendirilir.

Deney yuzeylerinin her biri deneyimli goézlemciler tarafindan
derecelendirilmelidir. Anlagmazlik olmasi durumlarinda tu¢ gozlemci gerekir.

Tam gozlemciler, iyi renk gorme yetenegine sahip olmalidir.
Gozlemleme mesafesi, 0,25 mm’den 1,00 m’ye kadar olmalidir.

iki kontrol kesiti karsilastirilir. Karsilastirilan kesitlerin ayni olmasi

durumunda sonuglar, deneye tabi tutulan numuneden alinmaldir.

Karsilastirilan kesitler (6zdes) ayni dedilse sonuglar, deneye tabi

tutulmamig kontrol kesitinden ve maruz birakilan kesitten alinmalidir.

Deney ylzeyinin renk degisikligi, gri skala (ISO 105-A02’ye gére 9
adim skala) ile karsilastirlmasi ve maruz birakilan ve maruz birakilmayan
kesitlerin deney yuzeyleri arasindaki renk degisikligi incelenerek
degerlendirilir. U¢ gbézlemci olmasi durumunda, deney ylzeyi icin rapor
edilen derecelendirme, en yakin anma de@ere yuvarlatilarak ortalamasi

alinir.

3.2 Lekelendiricilere Kargi Dayaniklilik

Bilindigi Uzere mobilya yuzeyleri kullanim ve Uretim agamasinda cesgitli
lekelendirici sivilara maruz kalabilmektedir. Bunun en guzel 6rnegini gunluk
hayatimizda bir masanin Uzerinde ¢ay veya kahve igcerken elimizin garpmasi
sonucu igece@imizin dokulmesi ile gorebiliriz. Kimi zaman kisa surede
mudahale ederek yuzeyi temizlesek bile bazi durumlarda, 6rnedin bir kafe

veya lokantada, veya bir bekleme salonunda, bu temizleme iglemi icin belirli
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bir slire geger ve bu sivilar mobilya yuzeyine ve buyuk ihtimalle de kenar

bandina uzun sire temas halinde bulunur.

3.2.1 Lekelendiricilere Karsi Dayanikhlik i¢in Degerlendirme Kriterinin

Belirlenmesi

Mobilya ylzeylerinin en gok maruz kaldigi lekelendiricileri tespit etmek
icin gunluk hayatimizdan gikarimlar yapilabilir. Bunun sonucunda sicak gay,
sicak kahve, asitli icecekler (kola gazoz) gibi sivilarin yaninda, bu lekeleri

temizlemek igin kullanilan temizleyicilerin de dikkate alinmasi gerekecektir.

Bu sivilarin ylzeyle temas suresinin belirlenmesini de yine en kotu
senaryoya gore belirlemek gerekeceginden ve toplu kullanilan alanlarda bu
temizligin ortalama 6 saat sUre sonunda yapildigini varsayarak, deney
yuzeyine lekelendiricilerin 6 saat temasi sonucunda leke kalip kalmadiginin

kontrol edilmesinin yeterli oldugu dusunulmustar.

Ayrica TS EN 12720:2009+A1 “Mobilya - Soguk sivilara karsi yluzey
dayaniklihginin degerlendiriimesi” standardinda temas sulresi belirlenmesi
igin rehber olarak verilen deney periyotlari tablosunda da 6 saat igin verilen

acgiklamanin bu kriter i¢in uygulanabilir oldugu disunulmektedir.

Yapilan deney sonucunda, Cizelge 9 da verilen deney sonuglari
degerlendirme olgegine gore en az 4. Derece olarak degerlendiriimesi yeterli

sonug olacaktir.

Cizelge 3.3. TS EN 12720:2009+A1 e gore deney periyotlari

Periyot Periyot Degerlendirme ornekleri
10 saniye Hemen yer degistirme
2 dakika Hizli yer degistirme
10 dakika Kisa bir slre sonra
Bir yemek veya benzeri aradan
1 saat
sonra
6 saat Is veya diger faaliyet sonrasi
Ertesi gun mumkun olan en kisa
16 saat y
surede
24 saat Bir gln sonra
7 gun Bir hafta sonra
28 gun Uzun sureli is
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3.2.2 Lekelendiricilere Kargi Dayanikhlik igin Deney Metodu

Mobilya yuzeyleri icin bu degerlendirme uzun sureden beri yapildigi
icin bu konu ile ilgili yayinlanmig bir standart mevcuttur. Kenar bantlari da
yine bu standardin kapsaminda degerlendirilen mobilya ylUzeyleri ile ayni
ortamda ve ayni sartlarda kullanildigi igin bu deney metodu birebir olarak
uygulanabilir. Bu baglamda TS EN 12720:2009+A1 “Mobilya - Soguk sivilara
kargi yuzey dayanikhliginin degerlendiriimesi” standardini kenar bandi
urinune  uygulayarak  sonuglarimizi  belirledigimiz  kriterlere  gore

degerlendirebiliriz.

3.2.2.1 Gerekli Cihaz ve Malzemeler

Lekelendiriciler

-Sekersiz ¢ay (80 °C)
-Sekersiz sade kahve (80 °C)
-Gazl icecek (kola) (oda sicakliginda)

-Temizleme malzemesi (piyasada en ¢ok kullanilan)

Diger malzemeler

-Temizlik bezi
-Damitik saf su (oda sicakhginda)

-Damlalik (En az 5 ml hacimli)
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3.2.2.2 Deneyin Yapiligi

Deney numuneleri yere paralel olacak sekilde bir deney yuzeyi Uzerine
birakilir. Lekelendirici deney sivilarinin deney numunesi yuzeyinden

dokulmemesi igin gerekli onlemlerin alinmasi gereklidir.

Daha sonra deney numunesi yuzeylerine, en az 60 mm araliklar ile 2 ml
hacimli lekelendirici deney sivilari damlalk araciligi ile tatbik edilir ve deney

suresi boyunca (6 saat) beklenir.

Deney suresi sonunda numune yuzeyinde kalan sivilar emici bir bez veya
kagit vasitasi ile yuzey ovulmadan ylzeyden uzaklastirilir. 30 dakika kadar
yuzeyin havalanmasi beklendikten sonra temizlik sivisi ile ylzeyler

temizlenir.

3.2.3 Lekelendiricilere Karsi Dayanikhilik igin Sonuglarin

Degerlendirilmesi

Deney yuzeyleri, Cizelge 3.4.'e uygun olarak gozle muayene edilerek, her
sivl icin deney alani kendisini ¢evreleyen alanla karsilastirmak sureti ile

derecelendirilir.

Cizelge 3.4. Tanimlayici numerik derecelendirme kodu

Numerik
derecelendirme Tanimlama
kodu

5 Degisiklik yok
Bitisik alandan ayirt edilemeyen deney alani
Kliguk degisiklik
Sadece 1sik kaynagi deney yuzeyi Uzerine aksettirildiginde
veya iz oldukga yaklastirildiginda ve goézlemleyicinin bakig

4 yonune dogru yansitildiginda, yalnizca 6nemsiz bir renk
degisikligi ve parlakhk goérulir veya sadece yahtiimis izler
gorular.
Yuzey yapisinda ornegin, lif degisikligi, sisme, ¢atlama ve
kabarma gibi bir degisiklik olmaz.

3 Orta derece degisiklik
Deney alani, inceleme yonlerinin tamaminda gorulebilen
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ornegin renk degisikligi ve parlaklik degisimi gorulebilen
bitisik alanlardan gorulebilir.

Yuzey yapisinda ornegin, lif degisikligi, sisme, ¢atlama ve
kabarma gibi bir degisiklik olmaz.

Onemli degisiklik

Bitisik alanlardan ayirtedilebilir ve tUm gorunum

2 yonlerinden gorulebilen deney alani (renk degisikligi ve
parlaklik ve renkteki degisiklik gibi).

ve/veya ylUzeyin yapisindaki hafif bir degisiklik (sisme, lif
degiskligi, catlama ve kabarma gibi).

Belirgin degisiklik

Yuzeyin yapisinda belirgin bicimde degisiklik olusur.

1 ve/veya renk degisikligi, parlaklik ve renkte degisiklik,
ve/veya ylzey malzemesinde, kismen ya da tamamen
kalkma ve/veya yuzeye yapisan filtre kagidi.

3.3 Cizilme Mukavemeti

Mobilya yuzeyinin maruz kaldidi c¢izici unsurlarin, yine kenar banlari
icin de tehlike unsuru oldugunu sdyleyebiliriz. Ancak mobilya yluzeyleri asll
yuzey oldugu igin, kenarlarin dogrudan ayni kuvvetlere maruz kaldigini
sOyleyemeyiz. Zaten bu durum hem Ureticiler, hem de tlketiciler tarafindan
bilindiginden, cizilme direnci yuksek olmamasina ragmen iglenmesinin kolay

olmasi bakimindan pvc malzemesi tercih edilmektedir.

3.3.1 Gizilme Mukavemeti icin Degerlendirme Kriterinin Belirlenmesi

PVC kenar bantlari kullanim esnasindan ylzeyden darbe alabildikleri
icin cizilme genelde genis yuzey Uzerinde gozlemlenmektedir. Bu sebeple
yuzey sertliginin yuksek olmasi gizilme direncinin de yuksek olmasi anlamina
gelecektir. Plastikler igin ytzey sertligi olarak kullanilan Shore D sertliginin
belirlenmesi sonucu elde edilen degerin 75 birimden yuksek olmasinin yeterli

bir direng saglayacagi disunulmektedir.
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3.3.2 Gizilme Mukavemeti igin Deney Metodu

“TS EN ISO 868 — 2006:03: Plastikler ve ebonit- Batma sertliginin

durometre ile tayini (shore sertligi)” deney metodu uygulanacaktir.

Bu metotta prensip olarak, belirli sartlar altinda malzemeye batirilan
nitelikleri belirlenmis bir ucun batma derinligi olgulir. Batma sertligi,
malzemenin elastiklik moduline ve visko elastik 6zelliklerine baghdir, batma

miktari ile ters orantilidir.

Batma ucunun sekli, batma ucuna uygulanan kuvvet ve uygulama

suresi elde edilen sonuglar etkiler.

3.3.3 Gizilme Mukavemeti igin Sonuglarin Degerlendirilmesi

5 farkh deney numunesinden elde edilen Shore D degderlerinin aritmetik
ortalamasi alinarak sonucun madde 3.3.1 de verilen degerden (75) yuksek
olup olmadigina bakilir. Eger sonug¢ verilen degerden dusuk ise Urundn

¢izilme direncinin yetersiz oldugu sonucuna varilir.

3.4 Yapisma Yuzeyinin Kalitesi (Primer Tabakanin Yeterliligi)

Yukarida bahsettigimiz Uzere kenar bandinin uygulanacagi levhaya
yapisma kalitesini belirleyen en 6énemli unsur primer tabakanin kalitesidir.
Tutkalin tutunacag yuzeyin tutunma kabiliyetini artiran bu tabakanin zayif
olmasi demek, kenar bandinin uygulandigi yerden kolayca ayrilmasi demek
olacaktir. Bu sebeple yapisma mukavemetinin tespit edilmesi, eger yeterince
mukavemet yoksa bunun primer tabakadan mi yoksa tutkaldan mi

kaynaklandiginin ayirt edilmesi gereklidir.
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3.4.1 Yapisma Yiizeyinin Kalitesi igin Degerlendirme Kriterinin

Belirlenmesi

Kenar bantlar yapistirildiktan sonra genlesme veya buzusme diginda,
bilin¢li olarak soyulma ile levha kenarindan gikarilarak zarar gorebilmektedir.
Bu sebeple, bir sekilde kenar bandinin ucu kalkmis olsa bile kol kuvveti ile
soyulmaya karsi koymasi gerekmektedir. Bir insanin kenar bandini eliyle
tutup ayirmaya caligirken uygulayabildigi kuvvet bu tez c¢alismasi
kapsaminda yaptigimiz dlgimlerle ortalama 150 Newton olarak bulundu. Bu
baglamda, kenar bandi Ureticisinin tarif ve tavsiye ettigi sekilde yapistiriimis
olan bir kenar bandinin ayriima kuvvetinin 150 Newtondan fazla olmasi

gerektigi belirlenmistir.

3.4.2 Yapisma Yiizeyinin Kalitesi icin Deney Metodu

Yapisma kuvvetinin olgulmesi igin hali hazirda benzer Grtnler igin
kullanilan “TS EN 1464 - Yapistiricilar-Yiksek yapisma gugla bantlarin
soyulma kuvvetlerinin tayini-Yizer merdane metodu” kenar bantlarina

uyarlanarak kullanilabilir.

Bu deney asagidaki sekilde uygulanacaktir.

3.4.2.1 Numunelerin Hazirlanmasi

Secilen drtnlerin (kenar bandi) TS EN 622-5 standardina uygun, 400
mm x 50 mm boyutlarindaki bir MDF parcanin uzun kenarlarina, kenar bandi
ureticisi firmanin tarif ve tavsiye ettigi sekilde yapistirimasi ile deney
parcalari hazirlanir. Bir ucunda kenar bandinin 50 mm kadar yapistiriimamis

olmasina dikkat edilir. Toplam 5 adet deney pargasi hazirlanmalidir.
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3.4.2.2 Deney Cihazi

TS EN 1464 standardinda verilen merdane aparatinin 50 mm
geniglikteki numune igin revize edilmis hali olan bir merdane aparati, 6lgme
hassasiyeti 1 Newton olan egme-gcekme deney cihazinin Ust ¢enesine yatay
eksende serbest mesnet olacak sekilde tutturulur. Alt ceneye ise kenar

bandini tutacak sekilde tasarlanmig bir tutma aparati baglanir.

KUVVET

MDF PARCA

" KENAR BAND!

KUVVET

Sekil 3.1. Kenar bandi soyma deneyi i¢in aparat [Fotograf: Burak Mirac
Yilmaz, 2018]
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Sekil 3.2 - Kenar Bandi Soyma Deneyi [Fotograf: Burak Mirac Yiimaz,
2018]

3.4.2.3 Deneyin Yapilmasi

Kenar bandinin yapismamis 50 mm uzunlugundaki kismi, merdane
aparatinin alt kismindaki iki merdane arasindan gecirilerek alttaki tutma
cenelerine tutturulur. Daha sonra deney hizi 20 mm/dakika olacak sekilde
ayarlanarak deney baslatilir. Deney sonucunda elde edilen grafik okunarak,
ilk 25 mm ve son 25 mm hari¢ olmak Uzere en dusuk ve en ylksek soyulma

kuvveti tespit edilir.
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3.4.3 Yapisma Yiizeyinin Kalitesi igin Sonuglarin Degerlendirilmesi

5 adet deney pargasindan alinan en dusuk ve en yuksek sonuglarin
ortalamasi hesaplanir. Bu ortalama, deney numunesi icin elde edilen

sonuglari ifade eder.

Ortalama en dusuk soyulma kuvveti 150 newtondan blyuk ise sonug

olumludur.

a) Eger MDF levha yluzeyinde tutkal yoksa ve butin tutkal kenar bandi
ylizeyinde kalmis ise, deney en bastan tekrarlanir. Uretici firma
beyanlarina tam olarak uyuldugu halde sonug¢ alinamiyor ise firma ile
iletisime gecilerek yapisma prosesi tekrar gézden gegirilir. Gegerli bir

sonug alinincaya kadar deneye devam edilir.

b)Eger tutkalin timid MDF levha Uzerinde kalmis ve kenar bandi

yuzeyinde hig¢ tutkal yoksa, sonu¢ olumsuzdur.

3.5 Kenar Bandinin Boyutsal Kararliliginin Belirlenmesi

Daha once de belirtildigi gibi kenar bantlari da diger malzemeler gibi
genlesme ve buzusme egilimindedir. Fazla genlesen veya kisalan kenar
bantlari, uygulandiklari yizeyden ayrilma egdiliminde olacaklardir. Bu sebeple
bu egilimin kontrol altinda tutulmasi, uzun Omurli bir kullanim igin

kaciniimazdir.

3.5.1 Kenar Bandinin Boyutsal Kararhliginin Belirlenmesi igin

Degerlendirme Kriterinin Belirlenmesi

Farkli Ureticilerin teknik Ozellik dosyalari incelendiginde her firmanin
kendine has bir kriteri oldugu anlagiimaktadir. inceledigimiz 4 farkli Gretici igin
sure 1 saat olmak Uzere 60°C, 80°C, 90°C ve 110°C gibi sicakliklarla
kargilagsmaktayiz. Degerlendirme kriteri belirlenirken ¢ok sicak ve ¢ok soguk
ortamlarin sicakliklari dusunulerek bir deger belilenmesi gerektigi agiktir.

Ancak mobilyalar yasam alanlarinda kullanildigi i¢in ve insanlarin yagsam
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alanlarini ¢cok soguk veya cok sicaktan korumaya yonelik 6nlem alma (klima
ve 1sitici gibi iklimlendirme cihazlari kullanarak) egiliminde olmasi sebebi ile
agirhikh olarak mobilyanin nakliyesi ve depolanmasi sartlarinin Gzerinde
durulmasi gerekmektedir. Bu baglamda en sicak ortam olarak nakliye
sirasinda gunes altinda bekleyen bir konteyner dusunulerek 85+5°C degeri
belirlenmistir. Soguk ortam olarak ise ulkemizin kis mevsimi sicaklik
ortalamasindaki en soguk bodlgenin -23°C oldugu dusunudlerek (Sekil 5) -
2313°C belirlenmistir. Bu sicakliklar sonucunda boy degisiminin en fazla %1

olmasina izin verilir.
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Sekil 3.3 - 2017-2018 Kis mevsimi minimum sicaklik haritasi [19]

3.5.2 Kenar Bandinin Boyutsal Kararlihginin Belirlenmesi igin Deney
Metodu

3.5.2.1 Numunelerin Hazirlanmasi

23+2°C sicakliktaki bir ortamda bir hafta sure ile bekletilen 10 adet
deney numunesi 200 mm boyunda ve kisa kenarlari uzun kenarlarina 90° agi
yapacak sekilde kesilir. Daha sonra virgulden sonra iki hane olacak sekilde

milimetre cinsinden boy olgtimleri yapilir.
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3.5.2.2 Deney Cihazlan

10,5°C hassasiyette dlgim yapabilen bir termometre.
10,01 hassasiyette olcum yapabilen bir kumpas.
8515°C sicaklik degerini saglayabilen ve koruyabilen bir firin.

-23+3°C sicaklik degerini saglayabilen ve koruyabilen bir iklimlendirme
dolab.

3.5.2.3 Deneyin Yapilmasi

Olgumler yapildiktan sonra 5 adet numune 85+5°C sicaklik degerine
onceden 1sitilmis olan firina konulur. 60+2 dakika boyunca sicaklik sabit
tutulur. Belirtilen sure sonunda numuneler sicaklik gecirmeyen bir eldiven
yardimiyla firindan c¢ikarilarak sogumasina musaade edilmeden en kisa

surede olgumu gergeklestirilir. 5 numune igin ilk ve son degerler kaydedilir.

Daha sonra kalan 5 numune -23+3°C sicaklida 6nceden ayarlanmis
olan iklimlendirme dolabina konulur. 60+2 dakika boyunca sicaklik sabit
tutulur. Belirtilen sure bittikten sonra deney numuneleri iklimlendirme

dolabindan ¢ikarilarak boy oélgumleri gergeklestirilir.

Deney o6ncesinde ve sonrasinda ol¢gumlerin dogru olarak alinabilmesi
icin gerekli dnlemler alinmalidir. Ornegin kenar bantlari rulo olarak muhafaza
edildigi icin boy Olgcuimu yapilirken Olgum yuzeyine tamamiyla paralel
olabilmesi i¢in kenar bandi Uzerine yeteri kadar agirligi olan duz bir mastar

konulabilir.

3.5.3Kenar Bandinin Boyutsal Kararhliginin Belirlenmesi igin

Sonuglarin Degerlendirilmesi

Her iki set numune igin asagidaki formul kullanilarak ortalama boyut
degisimi yuzdesi bulunur ve mutlak degeri alindiktan sonra sonucun uygun

olup olmadigina bakilir.
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_ o1
10

Al x100

Burada;
Al = degisim (% olarak)
lo = deney 6ncesi uzunluk

l1 = deney sonrasi uzunluk

3.6 Kenar Bandinin Sekillendirilebilme Kabiliyeti

Tasarim konusunda bahsedildigi Uzere mobilya, bir tasarim Grtnudur.
Sonsuz sekilde tasarimlarin olusturulabilmesi mimkindur ancak bunlardan
sadece JUretilebilir olanlar uygulanabilir. Bu sebeple, mobilyayl olusturan
bilegenlerin tasarim kisitlarini bilmek, tasarimcinin uretiimesi imkansiz
tasarimlarla vakit kaybetmesinin dnine gegecegdinden 6nemli bir konu olarak

kargimiza ¢gikmaktadir.

3.6.1 Kenar Bandinin Sekillendirilebilme Kabiliyeti icin Degerlendirme

Kriterinin Belirlenmesi

Bu oOzelligin bir asgari sart olarak belirlenmesinden ziyade Uretici
firmanin, uygulayiciya bir taahhudu olarak degerlendiriimesi daha dogru
olacaktir. Cunku kimi uygulayicilarin onceligi tasarim, kimi uygulayicilarin
onceligi ise fiziksel 6zellikler olabilir. Bu baglamda, bu 6zelligi denerken
uzerinde duracagimiz konu, Ureticinin verdigi taahhudu saglayip
saglayamayacagini belirlemek olacaktir. Bu o6zellik i¢in levhalarda en ¢ok

uygulanan koése yuvarlama (Radius verme) islemi temel alinacaktir.
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3.6.2 Kenar Bandinin Sekillendirilebilme Kabiliyeti icin Deney Metodu

3.6.2.1 Numune Hazirlanmasi

Denemesi yapilacak kogse yuvarlama olgusune gore kenar bandinin

islenmesine izin verecek uzunlukta iki adet deney pargasi kesilir.

Ayni Olgude kose yuvarlatiimasi yapilmis bir adet i¢ bikey, bir adet dig
bukey uygulama yuzeyi (tercihen MDF), yine kenar bandinin yapigtiriimasina

izin verecek sekilde olculendirilir.

Ornegin, 40 mm vyarigapla yuvarlatiimis 90 derecelik bir kose
uygulamasi igin 2l.r / 4 formulinden yola gikarsak, 63 mm’lik bir yuvarlak
kisim ve duz yuzeylere yapismasi igin de 75+75 mm’lik bir fazlalik olmak

uzere toplam 213 mm’lik bir deney parcasi yeterli olacaktir.

3.6.2.2 Deneyin Yapilmasi

Hazirlanan numune kenar bantlar, 6nceden hazirlanmig olan
uygulama yuzeylerine dretici firmanin talimat ve tavsiyelerine uyarak
yapistirilir. Daha sonra numuneler 23+2°C ve % 50+5 rutubet ortaminda 3

gun sure ile bekletilir.

3.6.3 Kenar Bandinin Sekillendirilebilme Kabiliyeti igin Sonuglarin

Degerlendirilmesi

3 gun bekletilen numuneler gozle muayene edilerek, kenar bantlarinin
yuzeyden ayrilmasi, kenar bandi yuzeyinde kismi renk degigimleri, yine
kenar bandi ylzeyinde kismi sekil degisiklikleri olup olmadigi konusunda
deg@erlendirilir. Bu gibi kusurlarin olmasi durumunda deneyi yapilan
yuvarlama olgusu i¢cin numune kenar bandinin kullaniimasinin uygun

olmadigi tespit edilerek belirtilir.
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3.7 Parlakhik Kontroli

Uygulanacak kenar bandi sec¢imi yapilirken tasarima gore ne kadar
parlak veya ne kadar mat bir ylzey talep edildiginin belirlenmesi gereklidir.
Bu tercih yapilirken genelde Uretici firmanin numune Urtnleri ve kartelalari
degerlendirilerek karar verilir. Ancak uretime gegctikten sonra uygulanan
kenar bandinin secim anindaki kadar parlak veya mat olmadigi anlagilirsa
geri donulemez bir problemle karsilagiimig olunur. Bunun 06nlne
gegcilebilmesi igin Uretici firmalarin beyan degerleri ile veya numune Urlnleri

ile rastgele secilen numunelerin kiyaslamasinin yapilmasi gerekmektedir.

3.7.1 Parlaklik Kontrolii igin Degerlendirme Kriterinin Belirlenmesi

Eger parlaklik degeri konusunda Uretici firmanin parlaklik birimi (GU =
gloss unit) olarak bir beyani var ise, rastgele secilen bir numune icin parlakhk

degerleri olgulerek kiyaslama yapilabilir.

Egder boyle bir beyan yok ise, firmanin Urlnlerinden rastgele bir Grin

secilerek, bu urunun karteladaki karsiligi bulunur.

Firmalarin ardn kataloglarindan ve teknik dokimanlarindan elde edilen
bilgilere gore 5-30 arasi parlaklik birimi (GU = gloss unit) igin +3 birim, 31-90
arasi parlaklik birimi (GU = gloss unit) igin +5 birim tolerans kabul edilebilir

olarak degerlendirilebilir.

3.7.2 Parlakhk Kontrolii icin Deney Metodu

Glossmetre cihazi kullanilarak 6nce numune veya kartela Uzerindeki
kenar bandi 6rneginin farkh yerlerinden 5 adet olgum alinir. Daha sonra
rastgele secilen numuneler UGzerinde yine farkli noktalardan 5 adet

numunenin olguma yapilir.

Olgmeler, geometrisi belirtilen bir glossmetre(ler) kullanilarak

asagidaki islemlere gore gergeklestiriimelidir:
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60° geometri metodu kullanilarak yansima parlakhgi ol¢ulur.

Sonug = 70 birim ise, numuneler (yliksek yansima parlakligr) 20°

geometri metodu kullanilarak ilave olgmeler gergeklestiriimelidir.

Not 1 - Daha kuguk bir alici agikligini kullanan 20° geometri metodu,

yuksek yansima parlakliginin gelistirilen ayrimini elde etmek icin tasarlanir.

Sonug < 10 birim ise (dusuk yansima parlakhgi), 85° geometri metodu

kullanilarak ilave olgmeler gergeklestiriimelidir.

Not 2 - Daha genis bir alici agikligini kullanan 85° geometri metodu,

duguk yansima parlakhginin geligtirilen ayrimini elde etmek igin tasarlanir.

Yansima parlakhdi tayin edilen bir deney numunesi Uzerinde butln
Olgcmeler icin ayni geometri kullaniimahdir.
3.7.3 Parlaklik Kontrolii igcin Sonuglarin Degerlendirilmesi

Alinan odlgumlerin aritmetik ortalamasi alinarak aralarindaki fark
bulunur. Bu farkin izin verilen degerler arasinda olup olmadigi degerlendirilir.
3.8 Renk Kontrolii

Parlaklik 6zelligiyle benzer olarak urunlerin renk ozellikleri de zamanla
degisebilmektedir. Uretici firmalarin Urlinlerindeki renk tonlarini istikrarli bir
sekilde korumalari, musterilerine uzun vadede glven verecedi igin bu konu

uzerinde titiz calismalar yapilmaktadir.

3.8.1 Renk Kontrolii icin Degerlendirme Kriterinin Belirlenmesi

Firmalarin Grun kataloglarindan ve teknik dokimanlarindan elde edilen
bilgilere gore AE degeri olarak iki numune arasindaki farkin 1 birimden buyuk

olmamasi gerekmektedir.
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3.8.1.1 AE Degeri

AE degerinin ne oldugunu anlamak igin oncelikle renk kavramini ve

renk olusum mantigini 6grenmemiz gerekmektedir.
Uniform Renk Uzayi [20]

Renklerin kapsadigi alanin tamami, belli yapida U¢ boyutlu bir
geometri olusturur. Renk uzaylari, gorulebilir alandaki renklerin geometrik
dizilimidir. Tanimlanmig bir renk uzayi modeli, renklerin sayisal olarak ifade

edilmesini ve bdylece objektif bir siniflandirma kriteri elde edilmesini sadlar.

C.LE. (Commission Internationale de [I'Eclairage) tarafindan
tanimlanmig, 3 boyutlu renk uzaylarindan en yaygin olarak kullanilan iki

ornek asagida agiklanmistir:
1-CIELAB Renk Sistemi

2-CIELCH Renk Sistemi

CIELAB Renk Sistemi

TCIE L*a*b* renk uzayi, 6élgim ve renk siparisi igin en ¢ok kullanilan
yontemdir. L*a*b* renkleri, insan g0zu algilamasina yakin olarak

tasarlanmistir.

insan gdziiniin algilayabildigi tim renkleri tanimlar. Tim diinyada,
tekstil, boya, plastik, kagit, basili malzeme ve benzeri cisimlerde renk

kontrolu yapmak igin ¢ok sik kullanilr.

CIE L*a*b* renk uzayindaki, 3-boyutlu renk koordinatlari asagida

siralanmigtir:

oL* - Aciklik (lightness) koordinati (L* = 0 siyahi gosterir ve
L* =100, beyazdir)

ea* - kirmizi/yesil koordinatidir, +a* kirmiziyi, - a* ise yesili belirtir

eb* - sari/mavi koordinatidir ve +b* sariyi, -b* ise maviyi belirtir
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+b
Yellow

+a
Red

Black

Sekil 3.4 - CIELAB Sistemi Uzay [20]
CIELCH Sistemi

Bu yontemde, L* koordinati CIE L*a*b* sistemindeki ile aynidir ancak,

C* and h* koordinatlari, a* and b* koordinatlarindan hesaplanmaktadir.

Ayni renkler bu renk uzayinda da yine ayni yerde durmaktadir, fakat
CIELAB ve CIELCH yodntemleri konumlarini farkh sekilde tarif etmektedir.

CIE L*C*h* renk uzayi U¢ boyutludur. Renkler asagidaki sekilde,

silindirik koordinatlarla yerlestirilirler:
oL* - Aciklik (lightness) koordinatlari
oC* - kroma koordinatlari, aciklik eksenine dik konumda yer alir

eh* - Hue agisi derece ile ifade edilir, 0° +a* ekseni Uzerinde yer
alir, 90° de +b* ekseni, 180° de -a*, 270° de -b* ve tekrar 360°
= 0° dir
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Lightness

Sekil 3.5 - CIELCH Sistemi Uzayi [20]

3.8.1.2 CIELAB Sisteminin Kullanimi

CIELAB sisteminde, toplam renk farki degeri Delta E; L - a-b veya L -
c - h olmak uUzere Ug¢ degiskenin birlegimidir. Delta E parametresi renk
farkhligini gosterir. Delta E, tim boyutlardaki farkliliklari kullanarak toplam tek
bir rakam elde edilecek sekilde hesaplanir. Delta E ismi, Almanca duygu,
duygulanim anlamina gelen, Empfindung kelimesinin bas harfinden

gelmektedir.

CIE L*a*b* kullanimindaki en énemli sinirlama, renk uzayinin dizensiz
olmasindan kaynaklanir. Bu sorun renklerin kabul edilebilirligini zorlagtirir.
Renk uzayinda bulunduklari yere gore, farkli standart renk gruplarina, farkl

numerik toleranslar uygulanmalidir [20].

3.8.2 Renk Kontrolii igcin Deney Metodu

Renk 6lguim cihazlari, referans olarak kabul edilen bir renk ile, 6lgimu
yapilan renk arasindaki farki gosteren mutlak bir sayisal deger verir.
Genellikle kalite kontrol asamasinda, belli toleranslar dahilindeki uygunlugu
tespit etmek icin kullanilir. Renk degeri tespit edilmek istenen yuzey Uzerine
Isik verilerek, bu yuzeyden yansiyan isigin bir kismi filtrelenip analiz edilir ve

renk yogunlugu kaydedilir.
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3.83Renk Kontrolii igin Deneyin Yapihsi ve Sonuglarin

Degerlendirilmesi

Deney cihazi ile 6nce referans numune ve daha sonra deney
numunesi olgumleri yapilir ve aradaki AE degeri farki hesaplanir. Sonucun

gerekleri karsilayip kargilamadigi degerlendirilir.

Bu deney en dogru sonucu duz renkli yuzeylerde vermektedir. Desenli
yuzeylerde Olgumun yapildigi noktada desen karisikhglr veya renk gecisi
olmasi durumunda Olgilen renk dederleri ¢ok farkli olacagindan sonug

yaniltici olacaktir.

3.9 Boyutsal Toleranslar

Uretim asamasindan onceki Uretim planlamasi esnasinda
malzemelerin birim Olguleri Uzerinden tuketim miktari hesaplanir ve bu
hesaba gore maliyet cikarilip Urinun satis fiyati olusturulur. Bu baglamda
kullanilan malzemenin dl¢llerinde hata olmasi, ek maliyet olarak trtn toplam

maliyetine yansiyacagindan dolayi boyut kontroli 6nem arz etmektedir.

3.9.1 Boyutsal Toleranslar igin Degerlendirme Kriterinin Belirlenmesi

Kenar bandinin kullanim yerleri dolayisi ile tasarima boyutsal olarak
etkisi bulunmaktadir. Ornegin iki kapakl bir dolabin kapaklari 2 mm
kalinliginda kenar bandi kullanilacagi dusunulerek tasarlanmigsa, 2 mm
yerine 1 mm kalinliginda kenar bandi kullanildiginda iki kapak arasinda
olmasi gerekenden 2 mm fazla bosluk kalacak demektir. Tam tersi bir
durumda ise, yani olmasi gerekenden daha kalin bir kenar bandi
kullanildiginda, iki kapak arasindaki bosluk olmasi gerekenden daha az

olacaktir ve belki de kapaklarin kapanmasina engel olacaktir.

Yine ayni sekilde Uretimde yaygin olarak kullanilan levhalarin standart
kalinliklarina gére kenar bandi genigslikleri belirlenmistir. Uretim teknolojileri

geredi bu genigliklerin belli bir toleransin altina inmesi ile bitmis Urlinde
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kusurlarin olugsmasi s0z konusu olmaktadir. Bu sebeple kenar bandi
genigliginin Uretici firmanin beyan ettigi degerden daha az olmamasi hayati
dnem tasimaktadir. Uretim esnasinda kenar bandinin hem daha iyi
yapismasi, hem de yapisma yuzeyini daha iyi kapatabilmesi igin levha
kalinligindan daha kalin bantlar kullanilir ve fazlaliklar temizlik agamasinda

tiraglanir. Bu sebeple pozitif ydonde tolerans imkani fazladir.

Bu hususlar géz 6nlnde bulunduruldugunda asagidaki cizelgede

verilen boyutsal toleranslar saglikli bir Gretim igin yeterli olacaktir.

Cizelge 3.5. Kenar Bantlari i¢in Boyutsal Toleranslar

GenisglikToleransi -0,0 mm/+1 mm
0-1.0 mm + 0,10 mm
kalinlk icin - 0,20 mm
1.1-2.0mm +0,10mm
kalinlk igin - 0,15 mm
Kalinlik Toleransi
2.1-4.0 mm +0,20 mm
kalinlik igin - 0,25 mm
>4.0 mm +0,30 mm
kalinhk icin - 0,35 mm

3.9.2 Boyutsal Toleranslar igin Deney Metodu ve Sonuglarin

Degerlendirilmesi

Deney numunesinden 120 cm’lik duz bir parga kesilir. Daha sonra bir
kenardan baslayarak 20 cm araliklarla igaretlenir. Numunenin iki ucundan 20
cm igerideki isaretli noktalar da dahil olmak Uzere isaretli noktalarda

mikrometre kullanilarak kalinlk olgultr. Mikrometrenin dlgum yapan uglarinda
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6 mm capinda rijit (tercihen paslanmaz cgelik) bir u¢ olmasi gereklidir. Bu
uclarin numune Uzerine 40N kuvvet uygulamasi saglanmalidir. 5 olgimuan
aritmetik ortalamasi hesaplandiktan sonra bulunan sonug virgulden sonra iki

basamak olacak sekilde yuvarlanir.

Daha sonra kumpas kullanilarak yine isaretli noktalardan 5 adet genislik
Olcima alinir. 5 d6lgimun aritmetik ortalamasi hesaplandiktan sonra bulunan

sonug virgulden sonra bir basamak olacak sekilde yuvarlanir.

Bulunan sonuglarin Cizelge 8’a uygun olup olmadigina bakilir.

. 1200 -

Sekil 3.6 - Boyut Olgiim Noktalari [ Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]
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4. BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Belirlenen kriterler ve deney metotlarinin yeterli veya fikir verebilir olup
olmadigini 6grenmek acisindan, secilen bazi deneyler gerceklestiriimis ve

sonuglarin kabul edilebilir olup olmadidi belirlenmeye ¢aligiimigtir.

Bu ayrim yapilirken numune Urun olarak kenar bandi sektortiinde lider
ve birim fiyat olarak nispeten ylksek bir markanin kargisinda yerel bir Uretici
ve birim fiyat olarak nispeten disuk olan bagka bir markanin drtnleri
secilmistir. Uriin gamini yansitabilmek ve daha kesin sonuglar elde
edebilmek adina her iki markanin agik renkleri temsilen diz beyaz renkli

aruanleri ve koyu renklileri temsilen duz siyah renkli Granleri kullaniimigtir.

Sonuglarin kesinligi ve deney vyapilabilirligi géz ©6nune alinarak

asagidaki deneyler gergeklestirilmistir.
3.1 Isiga Karsi Dayaniklilik (Solma Direnci)
3.2 Lekelendiricilere Kargi Dayaniklilik
3.3 Cizilme mukavemeti
3.5 Kenar bandinin boyutsal kararlihdinin belirlenmesi

3.9 Boyutsal toleranslar

4.1 Kullanilan Numuneler

1B = YUksek fiyatli markanin beyaz renkli numunesi
1S= Yuksek fiyath markanin siyah renkli numunesi
2B = Duguk fiyath markanin beyaz renkli numunesi
2S= DusUk fiyath markanin siyah renkli numunesi

Her iki tip numune igin piyasa talebi en yuksek oldugu bilinen, anma

boyutu 0,8 mm (kalinhk) x 22 mm (genislik) olan Urlnler secilmigtir.

49



4.2 Bulunan Sonuglar

4.2.1Is19a

Degerlendirme

Karsi

Dayaniklilik

(Solma

Direnci)

Sonuglan ve

Cizelge 4.1. Isiga Karsi1 Dayaniklilik (Solma Direnci) Sonuglari

Numune Sonug Degerlendirme
1B 4 U
1S 4/5 U
2B 1 ub
2S 4/5 U

UD: Uygun Degil
U: Uygun

Bulunan sonuclara goére ucuz fiyath Grindn beyaz renginin gines i1sigina

kargl dayanikh olmadigi gorulmustir. Siyah renkli numunelerde ise 6nemli

derecede bir fark gdzlenmemigtir.

Bu deneyin urunler acgisindan onemli

anlasiimistir.

bir kiyaslama yontemi

Deney sonuglarini gosterir fotograflar agsagida verilmistir.

Not: Alt kisimdaki numuneler islem gérmus numunelerdir.
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Sekil 4.1. 1B Numunesi deney sonucu [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz,
2018]

Sekil 4.2. 1S Numunesi deney sonucu [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz,
2018]
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Sekil 4.3. 2B Numunesi deney sonucu [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz,
2018]

Sekil 4.4. 2S Numunesi deney sonucu [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz,
2018]
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4.2.2 Lekelendiricilere Karg1 Dayaniklilik Sonuclari ve Degerlendirme

Cizelge 4.2. Lekelendiricilere Kargi Dayaniklilik Sonugclari

Numune Cay Kahve Asitli Temizlik | Degerlendirme
icecek Mad.
1B Seviye 5 | Seviye5 | Seviye5 | Seviye 5 U
1S Seviye 5 | Seviye5 | Seviye5 | Seviye 5 U
2B Seviye 5 | Seviye5 | Seviye5 | Seviye 5 U
2S Seviye 5 | Seviye5 | Seviye5 | Seviye 5 U

UD: Uygun Degil
U: Uygun

Deney sonucunda batin numuneler icin deney sonuglari ayni
derecede uygun cikmistir. Numuneler arasinda bir fark goralmemigtir. Daha
uzun sureler ve farkl lekelendiriciler igin tekrar kiyaslama yapilarak en dusuk

seviye igin gerekler guncellenebilir.
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Sekil 4.5. Lekendiriciler ve numuneler [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz,
2018]

Sekil 4.6. Lekelendirici Uygulanmig Numuneler [Fotograf: Burak Mirac
Yilmaz, 2018]
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Sekil 4.7. Lekelendirici Uygulanmigs Numuneler (6 saat sonunda)
[Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

Sekil 4.8. Lekelendiricilerden temizlenmigs Numuneler [Fotograf: Burak
Mirac Yilmaz, 2018]
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4.2.3 Cizilme Mukavemeti Sonugclari ve Degerlendirme

Cizelge 4.3. Cizilme mukavemeti deneyi sonuglari

Numune Sonug Degerlendirme
1B 74,8 ub
1S 74,6 ubD
2B 74,9 ub
2S 74,3 ubD

UD: Uygun Degil
U: Uygun

Deney sonucunda her iki tip numune ic¢in benzer sonuclarin bulunmasi
deg@erlendirildiginde her iki numunenin de ¢izilme direncinin esit derecede
oldugu anlasiimaktadir. Bu baglamda, degerlendirme kriterinin godzden
gegilerek farkl bir deger veya metot denemesi ile daha kesin sonuglarin elde

edilmesinin mimkun olabilecegi disunulmektedir.

4.2.4 Kenar Bandinin Boyutsal Kararlihginin Belirlenmesi Deneyi

Sonuglar ve Degerlendirme

Cizelge 4.4. Kenar bandinin boyutsal kararliliginin belirlenmesi deneyi

sonuglari
Numune -23 °C 60 dakika | 80 °C 60 dakika | Degerlendirme
1B % -0,29 % -2,74 ub
1S % -0,18 % -4,13 ub
2B % -0,07 % -8,38 ub
28 % -0,18 % -8,30 ub

UD: Uygun Degil / U: Uygun
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Her iki numune igin de soguk ortamlarda boyutsal olarak onemli bir degisiklik
gorulmemigtir.  Sonuglar hesaplandiginda ise en dusuk gerek olarak
belirledigimiz £%1 (bu numuneler igin 2 mm) kriterini her iki numunenin de

karsiladigi gorulmustar.

Sicak ortamlarda ise her iki numune de 6nemli miktarda boyut ve sekil
degistirmistir. Sonuglar hesaplandiginda, en dusuk gerek olarak belirledigimiz
1%1 (bu numuneler igin 2 mm) kriterini her iki numunenin de saglayamadigi
gorulmustir. Sekil ve boyut degisikliginin disinda her iki numunede de gorsel

olarak olumsuz degisimler gozlenmistir. Numunelerin deney sonrasi

durumlari asagida verilmistir (Ustteki numuneler igslem gérmis numunelerdir).

Sekil 4.9. 1B Numunesi Boyutsal Kararliik Deney Sonu Durumu
[Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

Sekil 4.10. 1S Numunesi Boyutsal Kararlilik Deney Sonu Durumu
[Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]
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Sekil 4.11. 2B Numunesi Boyutsal Kararliik Deney Sonu Durumu
[Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

Sekil 4.12. 2S Numunesi Boyutsal Kararlilik Deney Sonu Durumu
[Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

4.2.5 Boyutsal Toleranslar igin Deney Sonuglari ve Degerlendirme

Cizelge 4.5. Boyutsal toleranslar igin 6lgim sonuglar

Numune 1.6l¢iim | 2.6l¢iim | 3.6l¢iim | 4.6l¢iim | 5.6l¢iim Ort. | Sonug
1B

Geniglik | 21 72 21,62 21,63 21,69 21,66 21,7 uD

Kalinlik 0,82 0,82 0,80 0,81 0,82 0,81 U
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1S

Geniglik | 2225 22,27 22,25 22,23 22,21 22,2 U

Kalinhk 0,80 0,78 0,79 0,79 0,77 0,79 U
2B

Geniglik | 22 35 22,36 22,39 22,43 22,34 22,4 U

Kalinlk | 0,73 0,73 0,72 0,73 0,72 0,73 U
2S

Geniglik | 21 90 21,90 22,01 21,95 21,99 | 21,95 | UD

Kalinhk 0,70 0,71 0,70 0,70 0,71 0,70 U

UD: Uygun Degil

U: Uygun

Olgu toleranslari konusunda her iki tip numune igin kalinlik degerleri

gerekleri

kargilamakta

iken geniglik degerlerinde uygunsuzluk oldugu

gOrulmustir. Ancak 2 numarali numunede kalinlik degerleri hep alt sinirlarda

olurken 1 numarali

gorulmustar.

numunede anma boyutuna daha yakin sonuglar

Sekil 4.13. Genislik 6lgiimii [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]
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Sekil 4.14. Kalinhk olgumu [Fotograf: Burak Mirac Yilmaz, 2018]

Gizelge 4.6 Deney Sonuglari igin Genel Degerlendirme

1B 1S 2B 2S
Numunesi Numunesi Numunesi Numunesi

Isiga Karsi
Dayaniklilik UYGUN

_ . UYGUN UYGUN < UYGUN
(Solma Direnci) DEGIL
Sonuglari
Lekelendiricilere
Karsi

UYGUN UYGUN UYGUN UYGUN

Dayaniklilik
Sonuglari
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Cizilme

_ UYGUN UYGUN UYGUN UYGUN
Mukavemeti . < < <
DEGIL DEGIL DEGIL DEGIL
Sonuglarn
Kenar Bandinin
Boyutsal
Kararliliginin UYGUN UYGUN UYGUN UYGUN
Belirlenmesi DEGIL DEGIL DEGIL DEGIL
Deneyi
Sonuglari
Boyutsal
. UYGUN UYGUN
Toleranslar Igin .. UYGUN UYGUN ..
DEGIL DEGIL

Deney Sonugclari
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5. SONUG VE ONERILER

Bu tez calismasi ile elde edilen veriler sonucunda, piyasada bulunan
kenar bantlari igin kriterlerin belirlenmesi gerekliliginin kacinilmaz oldugu
anlasiimigtir. Degerlendirme kriteri olmadigi icin gerek mobilya uUreticileri,
gerekse kenar bandi imalatgilari, kenar bantlari konusundaki rekabetten
olumsuz bir sekilde etkilenmektedir. Belirlemeyi amacladigimiz kriterler
sayesinde kaliteli Grin ortaya ¢ikaran firmalarin pazardaki paylari, Urettikleri
arinun kalitesi ile dogru orantili bir sekilde artis gosterecektir. Nitekim su
anda bu konudaki eksiklik sebebi ile Urlnler i¢in herhangi bir bagimsiz
belgelendirme veya onay kurulusu denetimi bulunmamaktadir. Bu sebeple
arndn  masterileri, Uretici firmalarin  belirlemis oldugu degerlere goére
kiyaslama yapmak ve firmalara bu konuda glivenmek zorunda kalmaktadir.
Bu konuda ise uretici firmalarin brosurlerinde yer alan bazi dzellikler igin “iyi /
yeterli / ¢cok iyi” gibi ifade edilen sonuglarin neye dayanarak bu sekilde ifade
edildikleri belli degildir.

Gergeklestirilen deneyler sonucunda ortaya cikan verilere gore

asagidaki degerlendirme ve Oneriler dikkate alinmahdir.

Isiga karsi dayaniklihk (Solma Direnci) deneyi sonuglarina gore
piyasadaki dusuk fiyath Grln ile yuksek fiyath Grin arasindaki fark énemli
Olclide ayirt edici olmustur. Bu kriterin gelistirimesi ve daha ¢ok 6rnekle
farkh sartlarda dogrulamasinin yapilmasi gerekliligi ortaya ¢ikmigtir. Ayrica
farkh renklerde ve desenlerde numuneler secilerek 6rnekleme araligini
arttirarak  deney sartlarinin  tum  Urun  yelpazesi i¢in  yeterliligi

degerlendirilebilir.

Lekelendiricilere kargi dayanikliik deneyi sonuglarina goére her iki
numune icin ayni derecede uygun sonuglarin alinmis olmasi, bu deney igin
belirlenen kriter veya deney metodunun sorgulanmasini gerektirmektedir.
Lekelendirici maddeler ve uygulama sureleri igin ¢esitlendirmeler yapilarak
en uygun sartlarin belirlenmesi saglanmalidir. Gerekirse sahada gozlemler

yapilmali ve gercege en yakin kriterlerin belirlenmesi igin ¢alisiimalidir.

Cizilme mukavemeti deneyi sonuglarina gore ortaya ¢ikan veriler

IS1Iginda, belirlenen kriterin bu Grdnler i¢in uygun oldugu anlagiimistir. Ancak
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her iki numune icin de sonuglarin birbirine ve belirlenen degere ¢ok yakin
¢clkmasi, daha belirleyici bir deger icin arastirma yapilmasi dusuncesini
akillara getirmektedir. Bu baglamda, daha farkh UGreticilerden alinan

numuneler ile genis ¢apli bir dogrulama c¢aligmasi yapilmasi onerilmektedir.

Kenar bandinin boyutsal kararliiginin belirlenmesi deneyi sonuglarina
gore degerlendirme yapildiginda, soguk sartlar igin énemli bir olumsuzluk
g6zlenmezken, sicak sartlar igin kullandigimiz numunelerin her biri énemli
Olcide sekil dedistirerek belirledigimiz kriteri saglayamamislardir. Bu
baglamda, sicak sartlar icin daha detayh bir galisma yapilarak ayirt edici bir
deger ve yontem belirlenmesi saglanmalidir. Alternatif olarak numunelerin bir
malzemeye uygulanmis sekilde uzama ve kisalmalari da degerlendirmeye

dahil edilerek kullaniciya daha kesin sonuglar verilmesi saglanabilir.

Boyutsal toleranslar icin deney sonuglari degerlendirildiginde her iki tip
numune igin kalinhk dedgerleri gerekleri karsilamakta iken geniglik
degerlerinde uygunsuzluk oldugu gorulmustir. Ancak 2 numarali numunede
kalinlik degerleri hep alt sinirlarda olurken 1 numarali numunede anma
boyutuna daha vyakin sonuglar gorulmastir. Bu baglamda dretim
teknolojisinin  Gran boyutlarinda gerekli hassasiyeti saglamak konusunda
yeteri kadar gelismis oldugu dusunuldugunden, belirlenen toleranslarin daha
da dusurllerek piyasadaki Grunlerin  birbirine daha yakin olmasi

saglanmalhdir.

Yapisma yuzeyinin kalitesi (Primer Tabakanin Yeterliligi) konusunda
deney gergeklestirmek igin, numunelere uygulanmasi gereken tutkal
maddesinin de bir standardinin olmasi gerekliligi ortaya ¢ikmaktadir. Nitekim,
piyasada bulunan yuksek kaliteli tutkallarin kullaniimasi durumunda yaniltici
sonuglar ortaya ¢ikmasi kaginilmaz olacaktir. Ayni sekilde, piyasada bulunan
dusuk kaliteli veya kullanma suresi bitmis tutkallarin kullaniimasi da yine

yaniltici sonuglarin ortaya ¢gikmasina sebep olacaktir.

Parlaklik kontrolu ve renk kontrolu kriterlerinin ve deney metodlarinin
dogrulanabilmesi i¢cin PVC kenarbandi Ureticileri ile birlikte bir calisma

yapilmasi, firmalarin satis igin olusturdugu renk kartelalari ile birlikte

63



uretimden c¢ikan drdnlerin  kiyaslamasinin yapilmasi ve degerlendirme

kriterlerinin daha hassas bir sekilde belirlenmesi dnerilmektedir.

Tdm sonuglarin 1siginda bir genel degerlendirme yapilirsa, kenar
bandi Urlnu icin kalite siniflari belirlenerek, kriterlerin daha ylksek kaliteye
tesvik etmesi saglanabilir. Bu durum drin pazarinda siklikla kullanilan “1.
Sinif Gran” algisina da bir mesnet teskil ederek, Ureticilerin bu iddialarini
ispatlamasi gerekliligini ortaya ¢ikaracagindan, tuketicinin bir anlamda
korunmasi anlamina da gelecektir. Nitekim su anda tum ureticiler Grunlerini 1.
Sinif olarak nitelemektedirler fakat “neye gore 1. sinif?” sorusuna cevap

verememektedirler.

Bu calisma igerisinde kriteri ve deney metodu belirlenmis oldugu halde
uygulamasi yapilmayan deneylerin  gergeklestirilierek  degerlendirme
kriterlerinin dogrulanmasi, bundan sonraki g¢alismalar igin bir baslangi¢

noktasi olarak kabul edilmelidir.
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