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OZET

LEVHA FORMUNDA BIR AHSAP MALZEMEYI KAPLAMAK
ICIN LAMINAT VE LAMINATIN IMALI iCIN YONTEM

Bulus bir laminatla ilgilidir. Levha-formunda ahsap malzemeleri
kaplamak 1¢in 1y1 1slenebilecek bir iriinii kullanima sunmak amaciyla,
laminatin izerine, yizeyl islenmis bir vernik tabakasinin uygulanmasi
ongorilmiistiir. Ayrica, laminati imal etmek i¢in bir yontem istem

konusu yapilmistir.
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ISTEMLER

1. Levha-formunda bir ahsap malzemeyi kaplamak icin laminat olup,
sentetik recineyle (3) emprenye edilmis en az bir kagit aga (6) ve kagit
agin (6) uzerine uygulanmig bir vernik tabasina (4) sahiptir ve
karakterize edici o0zelligi, scrtlestirilmis vernik tabakasiyla (4)

birlikte laminatin (2) bir malzeme agivla (16) ortulmus olmasidir.

2. [stem 1’e uygun laminat olup, karakterize edici 0zelligi, vernik
tabakasimn (4) en az 5 g/m’ ila 300 g/m’ araliginda bir gramajla

uygulanmasidir.

3. Istem 1°e veya 2’ye uygun laminat olup, karakterize edici dzelligi,
kagit agin (6), asagidaki grupta sayilan liflerin birinden veya bu gibi
liflerin bir karisimindan imal edilmis olmasidir: selilloz lifler, mineral
lifler, cam lifleri, vizkoz lifler, karbon lifler, plastik lifler, ozellikle

aramid lifler.

4. Yukanidaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici 0zelligi, en az bir kagit agm (6) 10 g/m” ila 360

2 - . - - .
g/m” araliginda bir yaprak agirligina sahip olmasidir.

5. Yukandaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici 0zelligi, en az bir kagit agin (6) bir dekora sahip

olmasidir.
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6. Yukandaki istemlerden en az birme uygun laminat olup,
karakterize edici 0zelligi, laminatin (2) iki veya daha fazla kagit ag

(6) icermesidir.

7. Yukaridaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici o0zelligi, sentetik re¢ine (3) olarak melamin recine,
ure-formaldehit regine veya fenol-formaldehit recine, bir politiretan
dispersiyonu, su camyi, bir silan bilesigi veya bu sentetik reginelerin bir

karisimumin kullanilmasidir.

8. Yukandaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici ozelligi, sentetik reg¢ineye (3) kati partikillerin,

ozellikle sert madde partikullerinin katilmasidir.

9. Yukaridaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici ozelligi, vernik tabakasinin (4), 90 GE veva
Uzerinde veya 15 GE veya altinda bir parlaklik derecesine veya bir

anti-parmak 1z1 struktirine sahip olmasidir.

10. Yukaridaki istemlerden en az birine uygun laminat olup,
karakterize edici 0zelligi, laminatin (2), levha-formunda bir ahsap

malzeme tizerine uygulanmasidir.

11. Levha-formunda bir ahsap malzemeyi kaplamaya yarayan bir

laminat: (2) imal etmek i¢in yontem olup, su adimlan igerir;

- sentetik regienin (3) bir kagit ag (6) lizerine uygulanmasi
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- sentetik reginenin (3) sertlestirilmesi
- bir vernigin (4) uygulanmasi

- vernik yuzeymin (17) bir puriizsiz veya bir struktiirli malzeme

agiyla (16) veya bir merdaneyle islenmesi
- vernigin (4) sertlestirilmesi.

12. Istem 11’e uygun ydontem olup, karakterize edici 6zelligi, sentetik
recinenin (3) kagit ag (6) tizerine uygulanmasindan ve/veya sentetik
reginenin  (3) orada kiirlenmesinden sonra kagit agin (6)

diizlestirilmesidir.
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LEVHA FORMUNDA BiR AHSAP MALZEMEYi KAPLAMAK
ICIN LAMINAT VE LAMINATIN IMALI ICIiN YONTEM

Bulug, levha formunda bir ahsap malzemeyi kaplamak igin bir

laminatla ve laminati imal etmek i¢in bir yontemle ilgilidir.

Yuksek kalitede kaselenmig levha formunda ahsap malzemelere,
ornegin yuksek-parlaklikta, ayna-parlakliginda veya stiper mat yuzeyli
ya da anti-parmak 1z1 6zellikli yiizeylerle temin edilen sekilde parmak
izlerini gostermeyen yuzeyli levha formunda ahsap malzemelere

ihtiyag vardir.

Ahsap malzemeden yuzeylerin kaplamalarinda lamine yuzeyler ve
kaselenmig yuzeyler arasinda bir ayrnima gidilir. Lamine yuzeyler,
cogunlukla bir sentetik recineyle emdirilmis kagit formundaki bir
sentetik regine tabakasini basing ve sicaklik etkisi altinda ahsap
malzemenin yizeyinde kimyasal olarak sertlestiren bir preste imal
edilirler. Kaseleme ise, opsivonel olarak kaplanmis olan bir filmin
veya yapiskan malzemeli bir laminatin levha formunda bir ahsap

malzemenin yluzeyinde fikse edilmesi suretiyle yapilir.

AGT Verlag Thum GmbH, Ludwigsburg tarafindan yayinlanan HOB
Holzbearbeitung eserinin 2013 tarihli 9. baskisi, Sayfa 42 ila 46°daki

"Von Supermatt bis Hochglanz", Jens Fandrey baslikli bolimiinde
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levha formunda ahsap malzemeler Dizerinde yiksek-kaliteli yiizeylerm
hazirlanmas1 i¢cin ¢esitli yontemler tarif edilmekte olup, bunlann
arasinda, ahsap levhanin, vernikle kaplanmis bir filmle kaselenmesi de
mevcuttur ve buradaki vernikli yuzey stiper mat, yuksek derecede
parlak veya anti-parmak 1zi1 kaplama 6zelligiyle donatilmig olabilir.
EP 2 146 805 Bl’de bir ahsap levha izerine uygulanmig bir vernik

yuzeyinin iglenmesi tarit edilmektedir.

Yiksek kalite ylhzeyli bir filmin bir levha formunda ahsap
malzemeden ylizeyin iizerine uygulanmasinda dezavantajli olan nokta,
filmin muazzam bukiulgen olmasi ve ahsap levhanin yiizeyine

kinsiksiz uygulanabilmesi i¢in ¢ok bityiik zahmeti gerektirmesidir.

EP 0 013267 Al, WO 03/008 708 Al ve WO 2009/000 769 Al
yayinlarinda, verniklenebilir olan kagitlarin veya on-emprenyelerin
hazirlanmas: tarif edilmektedir. WO 2013/167 533 Al yayminda,
ahsap levhalarin Uzerine preslenen dekor kagitlarmim imali tarif
edilmekte olup, buradaki presleme sirasinda kagida bir stritktir
cklenebilmektedir, WO 2015/058 820 Al’de, bir sentetik dokuma
veya sentetik levha iceren ve Uzerine bir kagit kaplanmis olan bir
kompozit Orin tarif edilmektedir. Kompozit Uriiniin bir 6rtd
tabakasina bir kabartma yapilabilir. Dolayisiyla bahsedilen son iki

dokiiman bir laminatla 1lgili degildir.

Bu dokimanlarda tamitilan urunler, ©ozel estetik veya teknik
gereksinimlere uyarlanmanus basit bir viuzeye sahiptirler. Bundan

dolay1, 6zel estetik veya teknik gereksinimlere basit bir sekilde
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uyarlanabilen bir yiizeyin veya bu ylzeyin imali i¢in bir yontemin

sunulmasi amaglanmaktadir.

Istem 1°e uygun laminatla ve bu laminati imal etmek igin istem 11°e
uygun vyontemle so6zll edilen dezavantaj ortadan kaldirilacak ve

belirtilen amaca ulasilacaktir.

Bulusa uygun laminat, sentetik reg¢ineyle emprenye edilmis olan ve bir
vernik tabakasi igeren bir kagit agdir. Vernik tabakasi, sonradan
laminatin fist tarafi olarak adlandirilacak olan tarafina uygulanir.
Laminatin ters tarafi, yam alt tarafi, bir ahsap levha fizerine
yapistirildiktan sonra ahsap levhanin yuzeyi uzerine gelir. Laminatm
alt tarafi ahsap levha ylizeyine tercihen yapistirici siirilerek tutturulur.
Laminat bir veya birden ¢ok kagit seridinden imal edilebilir; Ote
yandan laminat, ¢cogunlukla, tipik olarak iki veya dort katmanli olmak

tizere ¢ok-katmanli kagit aglardan meydana gelir.

Bulusa gore, laminat olarak, Stirekli Preslenmis Laminat (CPL) olarak
veya Yitksek Basing Laminati (HPL) olarak da bilinen ve sentetik
regineyle emprenye edilmis olan tek-katmanl veya ¢ok-katmanli kagit
aglar kullanilir. CPL ve HPL, sonradan sertlestirilen bir sentetik
recineyle emprenye edilmis tek bir kagit aga sahip olabilirler. Ancak
CPL ve HPL, genel olarak, ¢ogunlukla farkli kalitede ve farkh
agirliklarda birden ¢ok kagit katmanindan meydana gelirler. Tipik
olarak — laminatin alt tarafindan Ust tarafina dogru — tasiyic1 kagit
olarak sert bir kraft kagidi kullanilir ve bunun tizerine boyannmus veya
¢ogunlukla baskilanmis ince bir dekor kagidi yerlestirilir. Dekor

kagidi seffaf bir goriiniise sahip olan ve dolayisiyla dekor kagidinin
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gorinmesini saglayan ¢ok nce bir kagitla, yani yuzey ortisii kagidiyla
ortulebilir. Ozellikle de c¢esitli kagitlart emdirmek i¢in farkli sentetik
reginelerin veya sentetik regine kangimlarinin kullamildigr durumda,
kraft kagidi ve dekor kagid arasinda destek kagidi olarak adlandirilan
bir kagit tabakast kullamlabilir. Bu kagitlarin her biri sentetik
recineyle emdirilmistir. Sentetik re¢cimevle emdirme veya emprenye
1sleminden sonra kagitlar bir laminat halinde birlestirilirler ve yaklasik
150 °C ila 180 °C sicakliklarda bir ¢ift-bantli preste (CPL) strekli
olarak veya ¢oklu-giimigig1 presinde tek tek yapraklar halinde olmak
fizere, bir veya birden ¢ok kagit agmnin sertlestirilmis sentetik
maddeyle emprenye edilmis oldugu bir laminat (HPL) elde edilecek

sekilde preslenirler.

Vernik laminatin uist tarafna, tercihen 5 g/m* ila 300 g/m” araligmdaki
bir miktarda, tipik olarak 25 g/m’ ild 70 g/m2 araligindaki bir
miktarda ve ylzeyin yiiksek parlaklikta veya ayna parlaklifinda
olmasi gerektiginde ozellikle tercihen 30 g/m” ve 60 g/m” arasmdaki
bir miktarda olmak tizere sivi olarak uygulanir. Malzemeden tasarruf
ctmek 1¢in olabildigince minimal vernik uygulanmasina gayret edilir.
Diger yandan, diiz bir yuzey elde etmek ve opsiyonel olarak vernigin
igine  stritktiirler  ekleyebilmek igin  vernigin  yeterli miktarda
uygulanmas1 gerekir. Stper mat oOzellikte veya anti-parmak izi
ozelliginde strukturler tiretmek i¢in vernik tabakasma sadece yuzeyde
veya en fazla 20 pm derinlikte diz surtikturlerin, yani girintilerin
baskilanmasi gerekiyorsa, bu durumda ince bir vernik tabakas1 da aym
sekilde yeterli olabilir. Ancak ote yandan, yiizeye 150 uym’ye kadar
varan daha derin striktiirlerin veya girintilerin baskilanmasi gereken

durumlarda 1se, daha kalin bir vernik tabakasinmm veya toplam
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agirliklart 300 pm’ye kadar varan birden ¢ok daha ince vernik
tabakasinin uygulanmasi gerekebilir. Bu durumda vernik tabakalan
yag-iginde-yas veya ayri ayri kendi i¢lerinde sertlestirilebilirler, fakat
bu durumda strikturler sertlestirilmemis veya heniiz tamamen
sertlestirilmemis olan vernigin i¢ine basilabilir. 20 pm’ye kadar varan
girintili yasst striktirlerin yizeydeki daha derin struktiirlerle uist tiste
bindirilmesi ve boylece yuzeyinde cogunlukla hem renkli bir dekor
hem de ¢ogunlukla tig-boyutlu bir striuktiur igeren, stiper mat yuzeyli
veya anti-parmak izi ozellikte yuzeyli profilli fantezi dekorlar1 veya
dogal dekorlar iiretmek igin Orn. bir siiper mat yluzeyin ilaveten 150
pm’ye kadar varan girintilerle donatilmasi da miimkundir. Vernik
tabakas: 1slenmeden once laminat yuzeymin ve vernik tabakasmm
zimparalanmas1 zorunlu degildir ve bu 6zel bir avantaj olusturur.
Dolayisiyla bulusa uygun vernik tabakali laminat alabildigine yuksek
kaliteli bir vernik tabakasi yuzeyiyle birlikte alabildigine dusik bir

maliyetle imal edilebilir.

Tercithen, ¢ogunlukla akrilat bazinda olmak Uzere UV-isigivla ve
isinmmyla sertlesen vernikler kullanilir, Burada tipik olarak saf
akrilatlarin veya ©Orn. Uretanlarla, epoksilerle, polyesterlerle veya
silisyum bilesikleriyle modifiye edilmis akrilatlar gibi modifiye
akrilatlarin  kullanimi  s0z konusu olabilir. Vernik sivi formda
uygulanir. Vernikler, tercihen merdaneden gegirme, hatta bunun
yaninda dokme veya rakleyle uygulama olmak uzere, arzu edilen
herhangi bir sekilde uygulanabilir. Vernik tabakasimin yuzeyi tercihen
s1v1 vernigin sertlesmesinden sonra yuksek-parlaklikta, ozellikle ayna-
parlakliginda veya ayna-yansiticiliginda yiizey olarak (90 GE veya

tizerinde bir parlaklik derecesivle) veya siiper mat yiizey olarak (en
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fazla 15 GE parlaklik derecesiyle) veya hatta anti-parmak 1z
ozelliginde ylizey olarak tasarlanir. Parlaklhik dereceleri DIN EN ISO
2813’¢ gore belirlenir; yiizeyin parlaklik derecesine gore 20° (viiksek
parlaklik), 60° (parlak ile ipek mati arasinda) veya 85° (mat) olgme

acilarinda 6l¢im yapilir,

Vernigin  uygulanmasiyla birlikte vyuksek yuzey kalitesinde
iyilestirilmis bir laminat ortaya ¢ikar. Iyilestirilmis laminatin malzeme
kalnlig1r 0,2 mm ve 2 mm arasinda, tipik olarak 0,5 mm ve 1,5 mm
arasimda olur. Bu laminat uygulanan vernik tabakasina ragmen yine de
rulolanabilir. Boylelikle bulusa uygun verniklenmig laminat sonsuz

1sleme 1¢in de uygunluk gosterir.

Bulusa uygun olarak laminatin Ust tarafina uygulanan vernik,
sertlesmis sentetik reginenin tizerine, 0zellikle bir aminoplast yiizeye
iyi vapisir. Buna ragmen, vernik tabakasini sentetik regineye ozellikle
sikica baglamak icin sentetik recinenin 0izerine bir baglayici madde
tabakasimin uygulanmasi olanagi diglanmamustir, Baglayict madde

olarak orn. silisyum bilesikleri kullanilabilir,

Laminatin sentetik regineyle emprenye edilen kagidi genellikle selilloz
liflerinden meydana gelir. Bu kagit genel manada dogal veya sentetik
liflerden yapilmus olabilir. Tipik uygun lifler arasmda, scluloz
liflerinin yani sira mineral lifleri, cam lifleri, viskoz lifler, karbon
lifleri, metal lifleri, hatta sentetik lifler, Ozellikle aramid lifler
sayilabilir. Bir kagit ayn1 zamanda liflerin bir karisimindan, 6zellikle
dogal ve sentetik liflerin bir karisimindan da yapilabilir. Lifler teknik

bakis agilarinin yaninda, ayni1 zamanda ekonomik bakis agilar1 dikkate
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almarak secilirler. Bu bakimdan selitloz lifler1 hesaphdir ve genellikle
yeterll 0l¢iidde dayanikhidir. Om. aramid lifleri gibi diger lifler seliiloz
liflerinden daha vuksek dayaniklihiga sahiptirler, daha fazla
iletkendirler (karbon ve metal lifler) veya daha seffaftirlar (sentetik
lifler, cam lifler, mineral lifler) ve boylece daha fazla miktarda liflerin
kullanmimi durumda dahi seffaf bir gorinim kalir. Kagit tercihen 10
g/m’ ila 360 g/m® arah@mnda bir yaprak agiwhigma sahiptir ve bu
noktada malzemeden tasarruf yapmak icin orn. 20 g/m’ ila 40 g/m’

araliginda alabildigine hafif bir kagidin segilmesine gayret edilir.

Laminat, sentetik recine emdirilmig tek bir kagit agi igerebilir. Ancak
laminat ¢ogunlukla 1ki veya daha fazla sayida kagit ag1 icerecektir.
Genellikle ¢ogu durumda olabildigince yiksek dayaniklilifa sahip
olmas1 gereken bir tastyict kagit kullanilir. Bununla birlikte bir dekor
kagidinin olabildigince disik bir malzeme kullanimiyla boyanabilir
olmasi ve/veya baskilanabilir olmasi gerekir. Orth  kagidinin
olabildigimce seffaf olmasi gerekirken, bazi durumlarda kullamlan alt
destek kagidinin olabildigince malzeme-tasarruflu olmas1 gerekir,
Tercith edilen bir baska yapiya gore dekor kagidi, ust tarafinda,
¢ogunlukla renkli baski olarak tasarlanmis olan bir dekora sahiptir.
Dekor bir fantezi dekor olabilir ya da bir ahsap veya tas ylizeviyle
benzesim gosterebilir. Dekor orn. bir primer tabakadan ve primer
tabakanin fizerine belirli bolumlerde uygulanmis olan ve renkleri
primer tabakanin renginden farkli olan bir veya birden cok boya

uygulamasindan meydana gelebilir,

Sentetik regine veya sentetik regineler karisimi, Orn. vizeyin

¢izilmeye kars: direncini iyilestirmek igin sert madde partikiilleri
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icerebilir. Kagit veya sentetik recine, orn. kaplamanm iletkenligini
iyilestiren lifler veya partikiiler gibi iletken elemanlar da icerebilir. Bir
iist orthl tabakasimin kullanilmas: halinde, sert madde partikiilleri,
cogunlukla korindon, hatta tuzlar Ust ortu tabakasin emprenye
edilmesinde kullanilan sentetik recineye katilirlar. Iletken partikiiller
veya lifler, tagiyict kagidin veya dekor kagidmin ya da alt destek
tabakasinin emprenye edilmesinde kullamlan sentetik recineye de

katilnus olabilir.

Bulusa uygun kagit bir sentetik regineyle emprenye edilmistir. Tipik
uygun sentetik regineler melamin regine, ure formaldehit regine ve
fenol formaldehit re¢inedir. Ancak bunlarin yaninda, bu bulus
baglaminda yine sentetik re¢ine olarak tamimlanan poliliretan
dispersiyonlar1, su camu veya silan bilesikleri de kullanilabilir, Keza
bu re¢inelerin karisimlart da kullanilabilir. Aynmi sekilde, emprenye
edilecek olan kagit agimin ilk once orn. ire formaldehit regineyle
emprenve edilmesi ve ardindan tek veya iki tarath olarak bir baska
sentetik  reginenin, Om. melamin  reginenin uygulanmasit da
mumkiindir. Sentetik regine veya sentetik reginelerm  karigimmu,
kagidin yuzeyinde liflerin ve sentetik reginenin bulunmasina imkan
verecek bir miktarda kullanilabilir. Ancak bunun yaninda, kagidin
veya kagit liflerinin tamamen kagit icine gomilti olmalar1 ve boylece
sentetik regineyle emprenye edilmis kagit yiizeyinin tamamen sentetik
recineden olusmas1 da mumkindur. Tipik olarak, kullanilan kagidin
yaprak agirhgmm agirlikea yaklasik % 80°1 ila % 100’0 oraninda

sentetik re¢ine kullanilir.
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Bulusa uygun lammat ¢ift-banth pres (CPL) vasitasiyla surekli ag
olarak veya bir ¢oklu-gumsigi presinde (HPL) yapraklar halinde imal
edilebilir. Her iki yontem de endustriyel olarak yaygindir ve
bilinmektedir. Hem CPL hem de HPL laminat, sertlestirilen bir
sentetik regineyle emprenye edilir. Boylece bulusa uygun kagit, ahsap
vuzeylerin laminasyonunda kullamlan ve sentetik recinenin sadece
kurutulmakla kaldigi, fakat sertlestirilmedigi kagttan farklihk
gosterir. Hazir laminat, ilave bir kaplama vyapilmadan ahsap
malzemenin Uzerine uygulanabilen duz, siki ve sert bir ylizeye
sahiptir. Laminatin yizeyi, zahmetli zimparalama islemlerinin
yapilmasina gerek olmadan yuksek derecede parlak bir vernikleme
i¢in hazirlannms olan, zimparalanms vernikli bir yiizeye kolayca denk
tutulabilir. Bulug boyle bir laminat i¢in ilave bir islemle, Ozellikle
daha yuksek kaliteli goriinen bir ylizey olusturan bir yiizey finisiyle
ilgilidir.

Avantajhi bir gelistirilmis yapiya gore, laminat, levha-formunda bir
ahsap malzemenin yuzeyine fikse edilir. Tipik ahsap malzemeler
arasmda suntalar, fiber levhalar, kontrplak levhalar, kontrtablalar,
fakat bunlarin yaninda masif aga¢ levhalar bulunur. Ozellikle
mobilyacilikta veya yiksek kaliteli i¢ mimaride kullanmilan levha-
formunda ahsap malzemeler bulusa uygun laminatla kaplanabilirler.
Sentetik recine onceden sertlestirilmis oldugundan dolayi, laminat
ahsap malzeme yiizeyine yapistirilarak tutturulur. Yapistirici olarak
bir 1s1-eritmeli yapiskan, 6rn. poliiretan yapistirict veya bir polivinil
asetat yapistirici kullamilabilir. Yapistirict ahsap malzeme yuzeyinin
fizerine uygulanabilecegi gibi, sentetik regineyle emprenye edilmis

kagidin alt tarafina da uygulanabilir. Laminatlarm levha-formunda
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ahsap malzemelerin yizeyine yapistirilmasi veya kaselenmesi teknigin

son durumunda bilinen uygulamalardir.

Bulusa uygun laminat sayisiz avantaj sunar. Bir yandan teknik olarak
gelistirilmis olan mevcut bir irtin basit bir sckilde rafine edilebilir,
Diger yandan tim dekor spektrumu, 6zellikle yiiksek derecede parlak,
ayna-parlakliginda veya super mat yuzeylere sahip olan daha fazla
gelistirilmis yiizeyler sunulabilir, hatta alternatif olarak anti-parmak
izi ozelliginde vuzeyler alicilarin begenisine sunulabilir. Buna ek
olarak, bulusa uygun laminatin daha yiksek bir egilme direncine ve
serthige sahip olmasi sayesinde, polimer filmlere kiyasla daha 1y1 bir
uriin kullanima sunulabilir. Boylece, bir yandan, hem laminatin tek tek
yapraklarimin, hem de rulo haline getirilmis bir laminatin esnek ve
yumusak bir filme kiyasla daha 1y1  dosenebilmesi ve
konumlandirilabilmesi sayesinde, bulusa uygun laminat daha kolay
islenebilir. Ayrica, bulusa gore daha kati ve sert olan laminat ahsap
malzeme yuzeyindeki yamukluklari, laminatin @ist tarafinda herhangi
bir deformasyona yol agmadan daha iyl kompanse edebilir ve boylece
ozellikle ¢ok yuksek kalitede parlak, bilhassa yiuksek derecede parlak
ve ayna-parlakliginda yuzeylerde, kaplanacak olan ahsap malzeme
vizeyindeki yamukluklar laminat yuzeyinin gorsel olarak yiiksek
kaliteli gorimiisimii bozmaz ve Urin 1skartasina yol agmaz. Son olarak,
verniklenmis laminatin yiizeyi de verniklenmis bir polimer filmin
yluzeyinden daha diren¢li olur. Bulusa uygun verniklenmis laminatla,
sadece yiksek derecede parlak yizeylerin degil, aym1 zamanda ayna-
parlakliginda yuzeylerin elde edilebilmesi ozellikle basit bir sekilde
miumkiin hale gelir. Ayna-parlaklifinda vyuizeyler, ylzey Oniinde

bulunan bir nesneyi dzellikle net ve keskin konturlarla yansitirlar.
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Ayna-parlakliginda yuzeylerin olusturulmasi i¢in, vernik tabakasinin
tahmin edilebilecegi lizere oOzellikle puruzsiz bir substrat Uzerine
uygulanmasi gerekir ki, boyle bir substratin, firetim sartlarma bagh
olarak bir laminatla, ozellikle parlak veya yuksek derecede parlak bir
viuzeye sahip bir laminatla basit bir sekilde imal edilebilmesi

mimkindir.

Bulus, ayrica, levha formunda bir ahsap malzemeyi kaplamaya
varayan bir laminati imal etmek igin bir yontemle ilgili olup, bu
vontem su adimlari igerir; Bir kagit agin Oizerine bir sentetik reginenin
surilmesi, sentetik  reginenin  sertlestirilmesi, bir  vernigin

uygulanmasi, vernik ylizeyimin islenmesi ve vernigin sertlestirilmesi.

Bir kagit agin lizerine bir sentetik re¢cinenin uygulanmasi (re¢ineleme),
genel olarak sivi olan sentetik reginenin kafit ag i¢ine sirayet
etmesinden dolay: kagit agin emprenye olmasina yol agar. Kagit ag
emprenve eden sentetik re¢ine daha sonra sertlestirilir, yani, orn. bir
cift-banth preste veya bir ¢oklu-gimisig1 presinde sicaklik ve/veya
basing etkisi altinda, sentetik reginenin artik reaktif olmayan nert bir
kitle halini alacak sekilde reaksiyon vermesine yol agan bir kimyasal
reaksiyon tetiklenir. Sertlestirme islemmin yukar1 akisinda bir
kurutma islemi alinabilir. Sentetik regineyle emprenye edilmis olan
sertlestirilmig kagit, emprenye edilmemis bir kagit aga kiyasla belirgin
olarak daha yuksek bir rijditeye ve ayn1 zamanda levha-formunda
ahsap malzemeleri kaplamak i¢in kullanilan bir filme kiyasla da daha
yuksek bir rijiditeye sahiptir. Buna ragmen laminat serit kolaylikla
rulo haline getirilebilir. Dolayisiyla sonsuz finisleme ve imalat

prosesleri i¢in de gayet uygundur.
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Daha sonra laminatin Uzerme sivi vernik surular. Vernmik avantajh bir
sekilde kagit agin tim ylzeyine uygulamir. Kagit agm vernikle
kaplanan yuzi Ust taraf olarak adlandirilir. Vernik tabakasi sivi
vernikten olabildigince dengeli bir tabaka kalinligiyla laminat izerine
uygulanir. Opsiyonel olarak bir ara adimda vernik tabakasinda

duzlestirme yapilabilir.

Vernik vyuzeyi, tercihen sertlestirilmeden once islenir. Bu islem, en
basit durumda bir striiktiir verici yoluyla, bulusa gore bir diiz veya bir
striktiirll malzeme ag1 yoluyla, fakat ayrica bir diiz veya stritkturl
merdane yoluyla yapilir. Yukanda sozii edilen vernik tabakasi
diizlestirme igleminden farkhi olarak, vernik yiizeyinin islenmesinde
spesifik olarak vernik yiizeyi, yani vernik tabakasi ile ¢evre arasindaki
sinir yuzeyi sekillendirilir. Yiizey, orn. bir diz malzeme ag1 vevya
merdane yoluyla olabildigince kapsamli olarak duzlestirilir veya
alternatif olarak bir striktiirlt malzeme ag1 veya merdane vardimyla
mat, opsiyonel olarak stiper mat bir yizeyle veya bir anti-parmak 1z1
yuzeyiyle donatilir. Malzeme ag1 vemik tabakasmin yuzeyini
¢evreden izole eder; dolayisiyla oksijeni de uzakta tutar. Bu yapida,
vernik tabakasi1 yuzeyinde uygulanan islem, oksijenin diglandig:
kosullar altinda yapildigindan 1nert-proses olarak adlandirilabilir,
Vernik sertlestirme islemi, vernik uygulandiktan sonra, ozellikle
yuzey islemi swrasinda veya ondan hemen sonra tercihen prensip
olarak bilinen UV-sinlamas1 yoluyla veya elektron 1simiyla kiirleme

yoluyla yapilir.

Vernik tabakasi sertlestirme islemi, tercihen vernik ylzeyi islemi

sirasinda yapilir. Buna gore, vernik tabakasi sertlestirmesi tercihen
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malzeme agimin veya merdanenin bulusa uygun tesir gostermesi
sirasinda  yapilabilir; ormegin bir birinci alternatife gore, malzeme
agimmn veya merdanenin karsisina veya hemen asagi akisma bir
sertlestirme cihazi, tipik olarak prensipte bilinen bir UV-15181 veya
elektron 1smlama tnitesi konumlandirilabilir. Vernik yiizeyi islemi
seffaf bir laminatla yapiliyorsa, sertlestirme cihazi laminatla ayni
tarafta konumlandirilmig olabilir. Bunun disinda, bir ikinci alternatife
gore, sertlestirme cihazi laminatin  karsi tarafindaki  ylzde
konumlandirilir. Bu durumda malzeme agi avantajli bir sekilde
seffaftir. Vernik ylizeylerinin iglenmesi i¢in bir polimer malzeme agu,
opsiyonel olarak liflerle guiclendirilmis polimer ag1 orn. EP 2 146 805

B1 dokiimaninda ag¢iklanmstir.

Bulusa uygun malzeme ag1 duz veya striktirlendirilmis olabilir,
Malzeme ag1 tercihen seffaftir. Genel olarak bir polimer filmden
olusur, opsiyonel olarak da liflerle giiglendirilmistir. Bir malzeme ag1
tek kullamimlik olabilecegi gibi, ¢oklu kullanim i¢cin de ongoriilmus
olabilir, Malzeme ag1 genellikle sonsuz malzeme agi olarak orn. bir
rulodan temin edilebilecegi gibi, malzeme agmin yapraklar halinde
kullamima sunulmasi da mumkindir. Malzeme aginn sivi vernik
tabakasinin ylizeyine serilmesi ve opsiyonel olarak bastirilmasi
yoluyla bu yuzey islenir. Yiizey ya diz bir malzeme ag1 yoluyla
diuzlestirilir ve bu duzlestirilmis durumda sertlestirilir ya da malzeme
ag1, ilk basta s1vi durumdaki vernik tabakasina malzeme ag1 yizeyine
uygulanmis olan bir striktirt gecirir ve bu durumda malzeme agimin
bu striukturi, sivi vernigin bilahare kati bir vernik tabakasi halinde
sertlestirilmesi yoluyla kaliplanmis ve fikslenmis bir yizey olarak

kendini gosterir. Dolayisiyla iglenmis ve sertlestirilmis olan vernik
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yuzeyl malzeme ag1 yiizeyinin negatifini gosterir. Bulus ¢ercevesinde
malzeme a@ vernik tabakasi lzerinde avantajli bir sekilde tek-
kullammlik malzeme ag olarak kalabilir ve bu halde saklama ve
nakliye sirasinda vernik tabakasmi hasarlara karsi korumaya
yarayabilir. Bu tedbirin 6zellikle yiiksek derecede parlak veya ayna-
parlakliginda yuzeylerde bilhassa degerli oldugu ortaya cikmistir.
Malzeme ag1 yuzey islemu i¢in vernik tabakasi Uzerme her durumda
zaten uygulandigmdan dolayi, bu tedbir sayesinde ek bir masrafa veya

teknik araca gerck kalmadan ek fayda edinilmis olur.

Bir laminatin {izerine bir vernik tabakasmmn uygulanmasi,
verniklenmis yluzeyde ©Ozel bir derinlik etkisinin elde edilmesini
saglar. Sentetik recine, Ozellikle kagidin emprenye edilmesinden sonra
orn, presler yoluyla duzlestirildiginde ve boylece kural olarak aym
zamanda sikilastirildiginda, vernik tabakasina, gorsel olarak vernik
tabakasimin devami olarak goériinen ve boylelikle vernik tabakasina
0zel bir derinlik etkisi veren bir substrat temin eder. Bu 0zellikle
yiksek parlakliktaki vernik yuzeylerine yuksek kaliteli bir goriinis
kazandinr. Buna ilaveten, laminatin sertlestirilmes: sirasmda presler
yoluyla elde edilen duz laminat vizeyi, ylzey onunde bulunan
nesnelert asag1 yukari bir aynaya benzer kesinlikte keskin konturlarla
gosteren, dolayisiyla yansimadan sonra da buyiik olgiide paralel bir
1sin yolunu givenceye alan yansitici yluzeylerin imal edilmesine

olanak verir.

Bulusa uygun ¢06ziim, ahsap malzemeler i¢in bilinen vernik
vizeylerine nazaran daha az malzemeyi gerektirir ve dolayisiyla ¢evre

dostudur. Bulus ¢oztimt bilinen imalat yontemleriyle hazirlanabilir ve
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yuzey c¢ok yuksek kaliteli bir goruniise ve hisse sahip olmasma

ragmen uygun fiyathdir.

Bulusun ayrintilar1 sekiller temelinde agiklanmaktadir. Seckillerde

gosterilenler sunlardir;

Sekil 1 Vernik tabakasini uygulamak ve islemek i¢in bir cihazla
birlikte bir CPL 1iretim sisteminin  bir sematik

gosterimidir

Sekil 2 Vernik tabakali bir laminattir

Sekil 1°de, birbirini dogrudan izleyen ¢alisma ¢evrimlerinde ilk once
sivi sentetik regineyle (3) emprenye etme ve ardindan sertlestirme
yoluyla laminatin (2) elde edildigi ve ardindan bunun bir vernik
tabakasiyla (4) kaplandigt bir kesintisiz sistem (1) gosterilmektedir.
Aym proses adimlari, 1k Once sentetik recineyle (3) emprenye etme
ve sentetik regineyr sertlestirme, yani prensip olarak bilinen bir
laminati, buradaki durumda bir CPL’yi, fakat alternatif olarak aym
sekilde bir yiiksek basing laminatini (HPL) imal etme ve sonra bundan
ayrt olarak bulusun ©ziine uygun olarak vernik tabakasmi (4)

uygulama, isleme ve sertlestirme seklinde ayrn sistemlerde de icra

edilebilir.

Sekil 1°de gosterilen sistemde, Uretim yoninde soldan saga dogru,
rulo halinde sarilan ve bir silindir (7) voluyla, iginde sentetik regine
olarak s1vi melamin regine (3) bulunan bir banyo (8) i¢inden gegirilen

80 g/m” yaprak agirliginda bir baz kagit (6) sarilmug bir silindir (5)
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gorillmektedir. Baz kagit (6) 80 g/m” yaprak agrhgmm % 100’une
melamin re¢ine alir. Baz kagida (6), o6rm. bir ahsap dekor veya bir
fantezi dekor olmak izere opsiyonel olarak bir dekor basilir. Melamin
recine (3) baz kagidin (6) i¢cine nitfuz eder ve boylece bir laminat (2)
meydana gelir. Bu islem ayni zamanda regineleme olarak da
adlandirilir. Melamin re¢inenin tamami baz kagida (6) absorbe olmaz
ve boylece sentetik recine kaph kagidin (2) yuzeyi iki taraflh olarak
sadece melamin regineden (3) olusur. Daha az miktarda sentetik regine
kullanilmas1 durumunda, sentetik regineyle emprenye edilmis olan
vizey, liflerin ve sentetik reginenin bir karigimindan da meydana
gelebilir. Laminat, Gist kolu (10) ve alt kolu (11) 1le birlikte sematik
olarak gosterilmis olan c¢ift-banth preste (9) 160 °C’de yaklasik 20
saniye preslenerek bir laminat haline getirilir. Cift-banth pres,
opsiyonel olarak, laminati (2) sogutmaya yarayan ve sertlestirilmis
laminati daha hizli sogutan araglar igerebilir. Yine opsiyonel olarak,
banyo (8) ve cift-banth pres (9) arasina, fazlalik siviyr sentetik
recineden uzaklastiran bir kurutma cihazi verlestirilmis olabilir. Sekil

1’deki laminat (2) seffaftir.

Alternatif olarak (burada gosterilmemistir), bir 90 g/m” kraft kagidum
(O0zellikle sert kraft selillozdan 1mal edilmistir) fenol-formaldehit
regineyle (kraft kagidimin 90 g/m’ yaprak agirhgma gore % 80 sentetik
recine igerigiyle}) emprenye edilmesi ve bunun, bir merdane
tertibatinda, melamin formaldehit recineyle emprenye edilmis 50
g/m®lik bir alt destek kagidiyla (destek kagidinm 50 g/m’ yaprak
agirhigima gore % 80 sentetik regine igerigiyle), bir primer katla ve
onun izerine basilmig bir renk dekoruyla donatilmis ve melamin

regineyle emprenye edilmis 65 g/m2’lik bir dekor kagidiyla (dekor
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kagidmm 65 g/m’ yaprak agirhgma gore % 90 sentetik regine
icerigiyle) ve melamin regineyle emprenye edilmis 15 g/m™lik bir st
orti kagidiyla (st orth kigidinm 15 g/m’ yaprak agirhgma gore %
100 sentetik regine igerigiyle) birlestirilmesi ve bir ¢ift-banth preste
sonsuz bant olarak ¢ok-katmanli bir CPL laminat halinde preslenmesi
veya bir ¢oklu-ginisigl presinde yapraklar halinde HPL laminati
olarak preslenmesi suretiyle bir ¢ok-katmanli laminat imal edilir, Bu

proses teknigin son durumunda prensip olarak bilinmektedir.

Laminat ¢ift-bantl presi veya goklu-ghnisig: presini terk ettikten sonra
sadece alabildigine purizsiiz ve sert olmakla kalmaz, fakat aymi
zamanda dzellikle duz olur. Laminat ayrica yilksek derecede parlak da
tasarlanabilir. Dolayisiyla, homojen bir vernik tabakasiyla kaplama

i¢in mitkemmel uygunluk gosterir,

Sentetik regineyle empregnasyon islemini, dogrudan ya da ayr bir
islem tnitesi olarak, laminatin (2) bir Ust tarafimn bir vernik
tabakasiyla (4) kaplanmas: islemi izler. Bir ¢ok-tabakali laminatta,
vernik tabakasi, dekor kagidi veya bir Ust orth kagidi gorinen st
tarafa uygulanir. Laminat (2), 40 g/m” s1v1 vernik tabakasi uygulayan
bir merdane tertibatindan (12) gegirilir. Laminat (2) ¢ok plirizsiiz ve
duz oldugundan dolayr sivi vernik tabakasi (4) da ¢ok homojendir ve
laminatin {ist tarafina diiz olarak uygulanabilir. UV-sigiyla sertlesen
bir akrilik bazli vernik uygulanir. Oregin uretan, epoksi veya
silisyum bilegikleriyle modifiye edilmig akrilik vernikler gibi modifiye
akrilik vernikleri de siklikla kullanilirlar. Alanin uzmanm hangi akrilik
verniklerin  kullanilabilecegini  bilir ve az sayida oryantasyon

deneyiyle uygun vernikleri bulur.
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Merdane tertibati (12) ardindan vermik tabakasmin (4) yiizeyi (13),
daha kesin bir ifadeyle hala sivi haldeki vernik tabakasi (4) islenir.
Sekil 1’e uygun vapida, bu iglem, hala sivi haldeki vernik tabakasinin
vuzeyine (13) bir besleme rulosundan (14) agilarak laminatin
genigligince serilen bir sonsuz malzeme agimin (16) uygulanmasi
suretiyle gerceklesir. Malzeme ag1 (16) bir baski merdanesinden (15)
gectikten sonra vernik tabakasimin (4) yuzeyine (13) kabarciksiz bir
sekilde oturur ve boylece vernik tabakasinin yuzeyi (13) tamamen diiz
ve pluriizsiiz olur, dzellikle istenmeyen ¢izikler igermez. Bunun
vaninda vernik tabakasimin (4) ylizeyi (13) boylece havadaki oksijene
maruz kalmaz ve bundan dolay1 bu proses adimi ayn1 zamanda inert-

proses olarak da adlandirilabilir.

Malzeme ag1 (16) vernik tabakasinin (4) yizeyinde (13) dururken,
UV-lambalar1 (17) seffaf laminat (2) i¢inden vernik tabakasina (4)
tesir eder ve onu sertlestirir. Bu sirada vernik tabakasi (4) laminattan
(2) vernik tabakasmm yizeyine (13) dogru sertlesir ve sertlesme
sirasinda malzeme ag (16) taratindan kapatilir; bunun neticesinde
yuzeye (13) kadar, yani vernik tabakasi (4) ve malzeme ag1 arasindaki
sinir yuzeyine kadar tmiform bir ¢apraz baglanma veya sertlesme
gergeklesir. Neticede 90 GE veya Uizerinde bir parlaklik derecesine
sahip bir ylizey (13) ortaya ¢ikar. Alternatif olarak, UV-lambalar1 (17)

baski merdaneleriyle (15) aym tarafa da yerlestirilebilirler.

Vernik tabakasi (4) sertlestikten sonra, vernik tabakasiyla (4)
kaplanms olan laminat (2) duzdur ve ayna-parlakliginda bir yiizeyle

(13) donatilnus olur.
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Vernik tabakasi (4) sertlestikten sonra, sonsuz malzeme ag1 (16)
secime gore hemen siynlabilir ve orn. tekrar kullamlabilir. Alternatif
olarak, malzeme ag1 (16) sertlestirilmis vernik tabakasi (4) Gizerinde
kalabilir ve vernik tabakasinin (4) yuzeyini (13) koruyabilir;
gerektiginde bu koruma bir ahsap malzemenin lizerine kasclemenin
otesinde, verniklenmis laminatla kaselenmis ahsap levhanin

kullamimina kadar devam eder.

Sekil 2°de, liflerden (19) imal edilmis ve burada melamin regine (3)
olan bir sentetik reginevle emprenye edilmis bir kagit ag igeren, Sekil
1’e uygun bir laminat (2) gosterilmektedir. Melamin regine (3), lifleri
(19) igeren kagit aga tamamen niifuz eder ve boylece kagit agm
yuzeyl her iki tarafta tamamen melamin recineden (3) olusur. Baska
bir ifadeyle, melamin regine (3) kagit agin her iki tarafinda one ¢ikar.
Tek tarafli olarak laminatin (2) st tarafina (20), alabildigine puruzsiiz
bir viizeye (13) ve 90 GE veya uizerinde bir parlaklik derecesiyle
ayna-parlakligimda bir yiizeye sahip olan bir vernik tabakasi (4)
uygulanmistir, Laminatin (2) alt tarafi (21) opsiyonel olarak bir
yapistirict tabakasiyla (burada gosterilmemistir) kaplanmis olabilir.
Laminatin (2) bir ahsap levha ylzeyine vakit kaybetmeden derhal
uygulanmadigl durumlarda, bu gibi bir yapistirici tabakasmin bir
ayiricl kagitla ortilmesi onerilir. Verniklenmis, opsiyonel olarak
yapistirict tabakasiyla ve aymrict kagitla kaplanmis olan laminat
sonradan kullanmak iizere ruloya sarilabilir. Verniklenmis ve sentetik
re¢ineyle emprenye edilmis laminat, ruloya sarmaya alternatif olarak
yapraklar halinde kesilebilir, istiflenebilir ve ilave islemlere tabi

tutulabilir.
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Bulusa uygun verniklenmis lamiatin (2) levha-formunda bir ahsap
malzemenin yluzeyine uygulanmasi, verniklenmemis bir laminata
benzer sckilde, tercihen yapistirma yoluyla gerceklesir. Laminatin
sertligi sayesinde, ahsap malzeme yuzeyindeki engebeler veya bunun
vaninda zimparalama artiklar1 (toz tanecikleri) yumusak bir filmle
kaplamada oldugu gibi laminat i¢ine kabarti vapmaz, daha ziyade,
kaseleme islemi, bir film kaselemede oldugundan ¢ok daha az bir
iskarta oramiyla kusursuz bir ylizeyin ortaya ¢ikmasim saglar.
Alternatif olarak, bulusa uygun laminatla kagelenecek olan ahsap
malzeme yuzeyi, bulusa uygun laminatin kiigiik engebeleri ¢cok daha

1yl dengelemesinden dolayr daha basit bir hazirhiga ihtiyag duyar.

Yukanda tarif edilen laminatla (2) kaplannis ahsap malzeme ylizeyi,
vernik ve sentetik re¢inenin, ¢ok diiz bir substrat tizerinde bir biitun
olarak bilhassa seffaf ve alabildigine yuksek kaliteli bir goriiniise ve
hisse sahip bir kaplama ortaya ¢ikaracak sekilde birbirine baglanmasi
sayesinde, ayna-parlaklhiginda, alternatif olarak yiiksek derecede
parlak, siiper mat veya anti-parmak 1z1 strukturuyle donatilmis olan,

0zel derinlik etkisine sahip bir yizeye sahiptir.

Orn. tek tek ince kagit tabakalarindan olusan ve melamin regineyle
emprenye edilmis bir seffaf laminatin bulusa uygun olarak tizerine
uygulanmis bir vernik tabakasiyla birlikte kullanilmasit durumunda,
boyle bir laminat, bir dekorla donatilmis, drn. baskilanmis olan bir
ahsap malzemenin yiuzeyine kaselenebilir. Verniklenmis laminatin
yvuksek seffafligi sayesinde, ahsap malzeme yuzeyindeki dekor

neredeyse hig optik sinirlama olmaksizin etki gosterir.
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