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k STARWOOD'

L evha Neair 7

Yonga Levha ve MDF, odun hammaddesinin tutkal, sertlestirici madde ve hidrofobik 6zelligini saglayan maddelerin

karistirilip preslenmesiyle ortaya ¢ikan yapi malzemeleridir.
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Yonga levha icin Turkiye'de TS EN 312, Avrupa'da EN 312,

MDF icin Turkiye'de TS EN 622-5, Avrupa'da EN 622-5
standartlarina uygun 6zelliklerde tiretim yapilmaktadir.
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Yonga Levna ve MDr-
Genel Kullanim Ozelikler

« Zimparalanmis levhalarin uluslararasi standartlara gore kalinliklarinda 0,3 mm kalinhk farki gorilebilmektedir.
Kullanim planlamasi bu 6zellige gore yapilmalidir.

- Levhalar, herhangi bir imalatta kullanilmadan 6nce mutlaka gonyeleme islemi yapilmalidir. Tim standartlarda
levhalarin gényeden sapmasinin miimkiin olabilecegdi tanimlanmaktadir.

+ Her bir metre levha icin dik acidan £2 mm, yatay agidan £1,5 mm egrilik olusabilecegi dlistiniilmektedir.

Gizelge 1 Sevk Zamamindaki Genel Ozellikler
No Ozellik N?eetr:)%yu Birim SINIR DEGERLER
o[B8 o oo
! glar:r[:!raTlgl:lﬁ:rﬂﬁ Eﬂ mm_ | -03mm+1,7 mm
bt 58 o [z
]l
el
1 1
RET e
6 Formalde_hithktgn Sinifl  |mg | £8mg/100g
(Perforatdr dederi olarak) Smifll {mg | +8mg/100g<x<30mg/100g

a) Bu degerler, malzemedeki % 05'lik nispi rutubet ve 20°C sicakhiga karsilik gelen bir rutubet muhtevasi ile karakterize edilmistir.
b) Perforatdr degerleri % 6,5 rutubet muhtevasi (H) olan levhalara uygulanir. Farkli rutubet muhtevalari olan levhalar sz konusu
oldugunda (% 3 < H < % 10 araliginda), perforatdr degeri asagidaki esitlikten hesaplanabilen bir faktor (F) ile carpilir.
F=-0,133H+1,60

« Levhalarimizin uzunluk ve genislik toleransinin £5 mm olabilecegi bilinmelidir.

« MDF lerin kullanim alanlarina gore farkli imalat 6zellikleri oldugundan, kullanim amaci levha siparis edilirken
ozellikle belirtilmelidir.

www.starwood.com.tr
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L evha Kalinlk Toleranslarn

Levha kalinlk toleransi = 0,3 mm‘dir.
Ornek : 18 mm bir levha 17,7 mm ile 18,30 mm arasinda olabilir.

Kalinlik toleransi dikkate alinmadiginda mobilya uygulamalarinda bazi hatalar meydana gelebilir. Ornegin ;

Kanal isleme
normal
o
w
LEVHA ANMA OLCUSU
Kanal 6l¢liden Kanal olcliden
derin isleme disik isleme
J _
— i ' L
oy it
2 o E 2 - =
+ o ! fel
LEVHA MAKSIMUM OLCUSU LEVHA MiNiIMUM OLCUSU
Sekil 1

Buradan da anlasilacag gibi seri iretimlerde bu sekilde hatalar olusabilmektedir. Bunun icin levha islenmeden 6nce
mutlaka kalinlik 6l¢cimi yapilmalidir.

www.starwood.com.tr
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_evha Dk Acidan (Gonyeden)
sapma Toleransi

GoOnyeden sapma toleransi 0,2 mm/m‘dir.

Ornek : 2100 x 2800 levha icin, sekilde gériildiigii gibi 2800 yéniinden dik acidan sapma toleransi 5,6 mmdir.
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. 2100 I I 56 mm
LEVHA DIK ACIDAN SAPMA

TOLERANSI2 mm / m

Sekil 3

Buradan da anlasilacagi gibi seri tiretimlerde bu sekilde hatalar olusabilmektedir. Bunun icin levha islenmeden 6nce
mutlaka bir diizeltme kesimi yapilmalidir.

www.starwood.com.tr
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L evha Yan Dogruluk Toleranslar

Levha kenar dogruluk toleransi 1,5 mm/m‘dir.

Ornek : 2100 x 2800 levha icin sekilde gérildigi gibi 2800 yéniinde 4,2 mm hata olabilir.

. 4.2 mm 4.2 mm

2 mm 2 mm

|

2500

2100 x 2800 LEVHA

1,5 mm 1.5 mm

2100

LEVHA KENAR DOGRULUK
TOLERANSI 1,5 mm/m

[}
]

Sekil 2

Buradan da anlasilacagi gibi seri tretimlerde bu sekilde hatalar olusabilmektedir. Bunun icin levha islenmeden 6nce
mutlaka bir dlizeltme kesimi yapiimahdir.

www.starwood.com.tr
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Depolama Sartlan

Ust tiste koyulan istiflerin takozlarinin esit kalinlikta ve ayni hizada olmasi uzun siire bekleyen istiflerin
sekil bozuklugunu engeller.

Firmamizin istiflerin tizerindeki karton uygulamasi fotografta gosterildigi gibi sadece takozlarin yerinin belirlenmesi
icin siyah kicuk cizgiler mevcuttur. Bu cizgiler, istifin depolanmasinda 6nemli bir ayrintidir.
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LU AU R A AR AU R A U L A LR R LA U LR VAR VY

Nuzlama Sorung

+ Muzlama; levhanin kenarlarindan rutubet almasi ile uzamaya calismasi sonucunda, levhada meydana gelen gerilim
kuvvetlerinin levhanin kesilmesi ile birlikte parcada olusturdugu sekil bozukluguna denir.

- Muzlama meydana gelen parcalarda, 2 ya da 3 gtinliik bekleme siiresinde diger kenarininda rutubet almasi sonucunda
% 90 oraninda diizelme meydana geldigi tespit edilmistir. Yalniz seri Gretimlerde bu durum zorluk yaratmaktadir.

- Komple bir levha diistinildiigiinde bu gerilim kuvvetleri kenardan 10-15 cm’lik parcalarda olusur. Asagidaki sekilde de
gorildigu gibi muzlama sadece kenar parcalarda meydana gelir, levhanin tamaminda goriilmez.

- Depolama sahasi mutlaka hava akimini engelleyecek sekilde olmalidir. istifler asla acik alana depolanmamalidir.

MUZLAMA

2800

100

100

2800

100

100 |

2100

\
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Testerell Kesimlerde Olusan
—atalar

1. Citlama (fare disi) 2. Dalgali Kesim

Fare di§i Dalgali kesim

Makineden Kaynaklanabilen Hatalar

+ Rulman boslugu ya da bozuklugu
- Testere yalpalanmasi (Atik testere)
- Ray boslugu
Vibrasyon calisma
+ Ylruyls yatagi temiz olmamasi gibi

Operatorten (ayar) Kaynaklanan Hatalar
Testerenin kestigi malin Gistinden ¢citkmamasi kesme kalitesinde direk etkilidir.

- Testere fazla asagida kalirsa kesme alani biiyliyeceginden talas atmada yetersiz kalir.
Bu sebepten dolayi kesim hizi azalabilir. Hizli kesim yapilirsa altta kirma yapabilir.

- Testere fazla Ustten cikarsa disler mala dik vurdugu icin hem koparma riski var hem testerede titresim olusturarak
malin kirllmasina sebep olur. Bunun icin asagidaki sekilde de gosterildigi gibi en uygun kesim yiiksekligi 30 mm'dir.

wgﬁﬂ% W@&% 0

kaba kesim kaliteli kesim

Testere uzun zaman sékilmediginden kenarlarinda talas sikisip yalpalanmasina neden olabilir.

- Testere kesim yonene diizglin ayarlandiysa asagidaki sekillerde goriiltigi gibi levha yilizeyinde baklava deseni olusmasi
gerekir. Bu goriintiiyli MDF'nin testerenin degdigi ylizeyde tebesir ya da karbon kalem siiriilerek gorilebilir. Ayarsiz
oldugunda ise asagidaki sekillerde goriildiigii gibi tek tarafli cizikler meydana gelir. lyi bir kesim MDF yiizeyinde birbirini
kesen yaylardan olusur.

www.starwood.com.tr
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Reddess

ayarsiz testere iyi kesim ayarsiz testere

Yiizey striiktiirii derin olan MLM'li levhalar mutlaka tek kesilmeli. Ust tiste duran levhalar arasinda striiktiirden dolayi
olusan bosluklar nedeni ile levha aralarinda ¢itlamalar olusabilir.

En iyi kesim cizicili tek kesimdir. Fakat mobilya Ureticileri tek kesimde ¢ok zaman kaybettiklerini diistindiikleri icin paket
kesim yapiyorlar. Paket kesim yapiliyorsa mutlaka jiletleme kullaniimali.

Levha sayisi arttikca kesme hizi da diismeli. Nedeni, testerenin yeterli talas atabilmesi icin zaman saglanmasi. Gereginden
hizl kesim yapilirsa testereler ¢ikardiklari talasi atamadiklari igin alttan atmaya calisirken patlama yapabilir.

Kaliteli kesim yapabilmek icin son kesim hizi 30 - 35 mt/dk olmalidir.
Cizicili ve cizicisiz makineler icin farkh testereler bulunmaktadir.

Sunda, MDF ve bunlarin kapli olanlari i¢in en uygun dis tipi asagidaki gibidir.

TR-F Trapez dis + diiz dis

Levhadan Kaynaklanan Hatalar

Levhalar sicaktan soguk kesim alanina veya soguktan sicak kesim alanina alindiginda ytizeyde olusan stresten kesim
esnasinda altta ve Ustte ¢itlamalar olusabilir. Bu durumla karsilagilmamasi icin kesim alanina kesimden daha once
getirilerek bekletilmeli.

Sicaklik dengesi saglanincaya kadar bekletilmeli.

Uzun suire bekleyen levhalarin kenarlari siserek 18,3 mm gibi olmakta, geri kalani 18 mm oldugundan, gegiste arada
olusacak bosluklar nedeniile alttan ¢itlama olabilir.

Levha orta tabakasindaki bosluklar ¢itlamaya neden olabilir.

Yogunlugu fazla olan levhalar digerlerine oranla testere talasi rahat atsin diye yavas ve testere konumu yuksek
(< 30 mm, Sekil) kesilmeli.

—_
N
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BILGI

Negatif Testere Ozellikleri

Pozitif Testere

Negatif Testere

Negatif Testereler ;

+ Aliiminyum ve PVC malzemelerin kesiminde kaliteli kesim imkani saglar.

- High Glass malzemelerde 6zellikle tercih edilmelidir.

« GOnye kesim makinelerde 6zellikle negatif testere tercih edilmelidir. ClinkU; pozitif testereler malzemeyi yukariya dogru
kaldirma egilimi oldugu icin parca Gzerinde kirilmalar meydana gelir.

www.starwood.com.tr
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Freze ile Levha Igslemede Olugan Citlama Problemleri

+ Uzun 6mirli oldugu icin % 95 dia bigakla calisiimali. Bu bicaklar MDF kesimlerden kesin sonug veriyor fakat sunta
kesimlerinde zaman zaman suntanin icinde bulunabilen kirli malzemeler yiiziinden ¢abuk koreldigi icin genel olarak
tavsiye edilmiyor.

- Freze bicaginda capta
- Tek bicak varsa kesme hizi 8 mm/dk
- ki bigak varsa 16 mt/dk
- Ug bigak varsa 24 mt/dk

kesme hizi uygulanmalidir.

S
@' | 18000
~

24000
& | 40000
C/min HSL

+ Freze bicak devri minimum 24.000 devir/dakika olmalidir. SK tipi tutucularla 18.000 devir/dakika’'nin Gzerine
¢ikariimadigindan HSK tipi tutucu kullaniimalidir.

+ Bicagin makineye baglanti sekli titresim agisindan dnemlidir. HSK bicak baglanti sekli artik yeni makinelerde standart
kullaniliyor.

www.starwood.com.tr
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- SKbalans hassasiyeti 0,098 u
HSK balans hassasiyeti 0,038 u
Tribos HSK 0,001 p hassas

Balans ne kadar hassas olura devri de o kadar arttirma sansi olur.

(SK) Manuel Tutucu Hidro Tutucu (HSK)

Yukarida da bahsedildigi gibi manuel tutucular en fazla 18.000 devir/dakika'ya ¢ikabilmekte, HSK tutucusu olmayan
makinelerede hidro tutucu kullanilarak bigak baglanabilir. Calisma prensibi ise alyan civatanin sikilmasi ile hidrolik yagin
basincinin arttirarak bicagi skkmasidir. Bu sayede 24.000 davir/dakika'ya kadar hizi arttirlabilir.

www.starwood.com.tr
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- Asagidaki sekilde de goruldigi gibi kenar temizleme ve kanal agma bigadi ile dalis yapilmamali. Kenar temizleme
bicaklarinin ucunda kesici olmadigi icin kirlma riski vardr. illa ki dalis yapilacak ise 30”'lik bir aci ile ilerleyerek dalinmalidir.

- Ok Dlarak Dalg ve Celme kslami Al Diarak Girtg Yapmak Kogulu
wenas Topws Yapiaie Yapilamaz ie Kanal Agiiabili

d
4 L

- Dia bigcaklar mutlaka firmasinda bilinmeli.

\

+ Kesim esnasinda bigak ucu levhanin altindan en az 3 mm asagiya ¢ikmali.

1

1_3 mm

« Normal bicaklar melaminin sertligine dayanamadigi icin dia 6nerilmektedir. Clinki normal bicaklar melaminli levhada
uzun sure calistigi zaman ylizeydeki melamin tabakasi bicagi cabuk koreltiyor.

- Fakat kirlilik tasiyan bir levhada dia ¢abuk kirllacagindan daha kot olabilir.

- Vakum ayakl CNC'lerde ailt bos oldugu icin talas tahliyesi kolay oluyor. (konsollu ve tasli)

www.starwood.com.tr
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fraze
bigag

vakum 1as!

3mm W Ey/vmum AYAKLI CNG

- Duztabanli CNC'lerde talas kanalda kaldigi icin talasi tahliye edebilecek bicak veya mekanizma kullaniimali. Cesitli
firmalar bu konuda talas bosaltma tizerine ciddi ¢calismalar yapmaktadir.

talas bosaltmal
freze bigad

DUZ TABAMLI CNC

Kanalda kalan talaslar hem bicagin kérelmesine neden oluyor, hem de kenar ¢itlamalarina neden oluyor.

www.starwood.com.tr
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oUrgult Kapak Uygulamas

Son zamanlarda sik¢a uygulanan iki parcali stirgiilii gardrop kapilari (120 cm x 200 cm), tek parcadan butlin olarak

imal edilmektedir.

Unutulmamalidir ki; Sunta (Yonga Levha) - MDF hala bir aga¢ malzeme oldugu igin farkh rutubet ve 1s1 degisimi olan

ortamlarda calisarak donme adi verilen bozulmalara neden olabilmektedir.

120

200

120

200

I
I
I
I
I
| -—> o o -—>»
I
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I
I
|

120

I
I
I
i
I
| -—>
I
|
I
I
I

120

Tek parcali kapilarda
donme olayi olabilir

Parcali kapilarda
donme olayi olmuyor

Donme olayini ortadan kaldirmak icin bircok firma kapaklari tek parca degil de, li¢ pargali yapmakta ve
kenarlarina aliiminyum cita kullanmaktadir.

—_
(o]
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Cam, Ayna ve Bompe
<apak Uygulamas

Mobilya sektdrinde bombe kapak, ayna ve cam kapak uygulamalarinda kapaklarda dénme meydana gelmektedir.
Bu donmeler genellikle levha Gzerine uygulanan ayna, cam ya da bombe kisimlarina dogru olmaktadir.

Bu durum levhalarin bir tarafindan hava akiminin tamamen kesilmis olmasindan kaynaklanmaktadir. Dolayisiyla,
ayna ya da cam kapaklarda ve bombe kapaklarin yapiminda bu duruma dikkat edilmelidir. Malzeme levhaya
yapistirilirken, her tarafindan tamamen kapatilmamali, parca parca olacak sekilde cift tarafli yapiskan bantlar
kullanilmahdir. Cift tarafli bandin ince degil, en az 2 mm kalinhigi olmalidir. (6rnek: TESA ayna bandi)

AYNA - CAM
SUNTA KAPAK  SILIKON BOMBF KAPAK

hava
| akimi

hava

akimi <

N

N7
. P

1
j
-

N

4

hava
akimi

YANLIS

Sy

CIFT TARAFLI
SUNTAKAPAK  YAPISKAN BANT

SNox /
>~ N\ /

AYNA - CAM
BOMBE KAPAK

hava

akimi

hava & 1" n

akimi

hava
akimi

DOGRU

Bantlarin hepsi boyuna yénde olmali ki, hava akisi daha fazla ve rahat olsun.

www.starwood.com.tr
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P\VO uygulamalan

PVC uygulamalarinda genelde PVC kenarindan ¢ekildiginde levhanin ylizeyinden kopmalar meydana gelmektedir.
Bunun icin tutkalin PVC'ye uygulanmasi ve levhaya uygulanmasi seklinde iki farkli yontem mevcuttur.

TUTKALIN PVC’YE SURULMESi YONTEMIYLE PVC KAPLAMA YONTEMI

PVC

PVC

_|_

TUTKAL GIRISI

PVC BASKI
PVC'Li LEVHA SILINDIRI

)\ —@ s
CECNCNCECECECNCECRCNC

Not : Bu yontemde, tutkalin sertlesme siiresi 3 sn. oldugundan, iyi bir yayilim icin levha ytizeyi isitilmaktadir.
Bu islem levha yiizeyinin zarar gérmesine neden olup, PVC 6zellikle yonga levhalarda yiizeyin kopmasina neden olmaktadir.

Bu yontemde levhanin (st ylizeyinin koparilabilmesi icin harcanan glcler ortalama olarak asagidaki gibidir.
“tutkal PVC ylizeyine uygulanirsa MDF icin 100 N”
“tutkal PVC ylizeyine uygulanirsa Yonga Levha icin 30 N”

www.starwood.com.tr
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P\VO uygulamalan

TUTKALIN LEVHAYA SURULMESI iLE PVC KAPLAMA YONTEMi
PVC

TUTKAL SURME
l SILINDIRI
TUTKAL GiRiSi

PVC BASKI
PVC SILINDIRI TUTKAL DOZAJ SILINDIRI

PVC'LI LEVHA

PO DO ®

Not : Bu yontemde farkl bir tutkal kullaniimaktadir. Tutkal, havanin neminden etkilenmedigi ve donma siiresi 30 sn. oldugu igin,
bir dozajin silindiri ile levha yiizeyine surildiigiinde levha yiizeyi herhangi bir hasar gérmedidi icin,
kesinlikle kopmayan bir PVC uygulamasi s6z konusudur.

Bu yontemde levhanin (st ylizeyinin koparilabilmesi icin harcanan glcler ortalama olarak asagidaki gibidir
“tutkal levha ylizeyine uygulanirsa MDF i¢in 170 N”
“tutkal levha ylizeyine uygulanirsa Yonga Levha icin 120 N”

Ozetle, tutkalin levhaya uygulanmast ile PVC’ ye uygulanmasi arasinda koparma giicii bakimindan biiytik
farklar olusuyor. Ozellikle bu konuya dikkat edilmesi gerekir.

www.starwood.com.tr
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—arkll Kullanm Alanlanna Gore
VIDE Cesitlert

Bitlin levhalarimiz TSE degerlerine uygun olarak tretilmektedir. Bu degerler butlin kullanim alanlarina hitap
etmediginden cesitli kullanim alanlari icin degisik 6zellikte levha tretilmesi gerekir. Ornegin;

&

Boyalik 4 mm MDF Zimparasiz

820 kg/m? yogunlukta yapilan bu levhalarin ylizeyleri parlak oldugundan genellikle
boyalik, arkalik ve cekmece alti gibi alanlarda kullaniimaktadir. Bu levhalarin
ylizeyinde zimpara yapilmadidi icin cok az miktarda 61U tabaka mevcuttur. Bu ylizden
kaplamali islemlere uygun degildir. Kaplamalarin ylizeyden kopma riski yiiksektir.

Zimparali 4 mm MDF

840 kg/m? yogunlukta olan bu levhalar zimparalandidi icin kaplamali yizey
islemlerine uygundur. Ayrica zimparasiz levhanin kullanildigi her yerde
kullanilabilir.

Zimparali 4 mm Pervazlik MDF

860 kg/m? yogunlukta olan bu levhalar ise genellikle
2200 mm genislikte Uretilmektedir. Kullanim alanlari
daha cok kapi pervaz imalatidir. Direng 6zellikleri ytiksek
oldugundan dolayi kapi pervazlarinda tercih edilmektedir.

22
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—arkl Kullanm Alanlanna Gore
VIDE Cesitlert

18 mm levhalarda, piyasaya ham ya da melaminli olarak verilen levhalarin izerinde yesil, membranlik olarak tretilen
levhalarda ise kirmizi ¢izgi bulunmaktadir.

18 mm Membranlik MDF

Ortalama 790 kg/m? yogunlukta ve genelde tek tarafi melamin
kapl satilmaktadir. Diger yiuzi islendikten sonra cogunlukla
lake boya yapilmakta ya da membran kaplanmaktadir.
Levhadan beklenen; tek yiiz kaplamadan dolayi donmemesi
ve boyama islemi sirasinda boyayr emmemesidir. P

il
pE=—=

18 mm Profillik MDF

Ortalama 750 kg/m?3, diger bir degisle oymalik denilen bu levhalar genelde profil gibi islemeli islerde kullaniimaktadir.
Levhadan istenen en buyiik 6zelligi, isleme sirasinda “sakallanma” diye adlandirilan liflenme yapmamasi. Bu isteklerden
dolay1 yogunluk ve presleme kosullari farkli yapilmaktadir. Ayni zamanda ylizey yogunlugundan ziyade i¢ yogunlugunun
da yiksek olmasi gerekiyor ki, oyma islemi sirasinda farkli katman gorintdleri olusmasin.

~ . 18 mm Ham MDF

N I Ll 700 kg/m?* ortalama yogunlukta olan ve genelde Ulzerinde herhangi bir

‘ ;i" I oyma islemi yapmadan boyama isleri yapanlara yonelik bir levha cesididir.
q ; ’L/ Bu istek dogrultusunda, yiizey yogunlugunu yliksek tutmak amaciyla boyayi
. —-—'—"I = - emmeyen agag turleriyle tretim yapilmaktadir.

18 mm Melaminlik MDF

Ortalama 700 kg/m?* yogunlukta olup, piyasaya verilen ham MDF
ile bittin teknik ozellikleri aynidir. Sadece odun karisimi farkli
olabilmektedir.

www.starwood.com.tr
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TS EN 312 standardina gore
Yonga Levhalar

kullanim sartlarina uygun olacak sekilde
P11, P2, P3, P4, PS5, P6 ve P/ olarak
7 sinifa ayriimigtir.

P1 - Piyasada SARI EKO olarak bilinen, kuru sartlarda kullanilan
genel amagli levhalardir. SARI EKO levhalar Stiper Fine levhalardan
kalite degeri olarak biraz daha dusilktir. Genellikle direng
degerleri esas alinarak Uretilir. Yogunluk odun karisimina goére
degisebilmekle birlikte genellikle 590-610 kg/m?* (18 mm Yonga
Levha icin) yogunlukta Uretilir.

P2: Piyasada SUPER FINE olarak bilinen kuru sartlarda ic

uygulamalarda (mobilya dahil) kullanilan levhalardir. Yogunluk

standart degeri yoktur. Ozellikle TSE'de belirtilen diren¢ degerleri

1 baz alinarak imalati yapilir. Yogunluk odun karisimina gore

e degisebilmekle birlikte genellikle 625-650 kg/m? (18 mm Yonga
e Levha icin) yogunlukta Gretilir.

P7: Nemli sartlardakullanilan agirylktasiyici, piyasada SUBAZLI
veya YESIL diye bilinen levhalarin en dayanikh olanidir. Kullanim
alanlar konteynir désemeleri, banyo ve mutfak mobilyalari ve suya
dayanikh 6zelliginden dolayi kiremit alti dosemeleri gibi.

Slyah Eko: Piyasada Siyah Eko olarak anilan levhalar,
genellikle yik tasiyicr 6zelligi olmayan mobilya kisimlarinda
kullanilabilir. Uretilen bu levhalarin TSE standartlarinda herhangi bir
karsihgr yoktur. Yogunluklari genellikle 570 kg/m? civarinda Uretilir.
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Melaminli levha yUzeylerinin
KIrlenmesli halinde,

- Temiz bir bezle ylizeydeki kir ve toz temizlenir.

+ Nemli ve yumusak dokulu bir bezle, piyasada bulabilecegdiniz herhangi bir yiizey temizleyicisi kullanilarak
(6rn; cif, arap sabunu vb.), ylizeye zarar vermeyecek sekilde bastirilarak kirlenmis bélge temizlenir.

+ Bulasik teli gibi sert ytizeyli temizlik malzemeleri, ylizeyin striktlriine zarar verebilecedi icin kullaniimamalidir.

+ Levhanin ylizeyinde asindirici etkisinden dolay1 temizleme yapilirken solvent, tiner gibi ¢6ziicli malzemeler
kesinlikle kullaniilmamalidir.
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Clzimeye Kars Dayanikiiik

Mobilya ylizeylerinin cizilme mukavemeti fabrika laboratuvarimizda 6zel bir ¢izilme
kalemi ile test edilir. Bu test sonuclarina gore degerlendirme asagidaki tabloya gore yapilir.

Ozellikle parlak ve diiz yiizeyler cok hassas oldugundan kullaniminin daha itinali yapilmasi
gerekir. Levhalar tasima esnasinda birbirine kesinlikle strtilmemelidir. Parlak yizeylerin
ozellikle folyolu alinmasi tavsiye edilir.

Cizilme Mukavemetine Gore Mobilya Yuzeyleri

Mobilya Kuvvet- N
Yiizeyi (Newton)
Parlak 2-15 Cok Hassastir, Folyolu Alinmasi Tavsiye Edilir.
Diiz 2-15 Hassastir, Kullanimi itinali Yapilmahdir.
Ahsap 3-4 Cizilme Mukavemeti Daha Yiiksektir.
Bute 3-4 Cizilme Mukavemeti Daha Yiiksektir.
Freze 3-4 Cizilme Mukavemeti Daha Yiiksektir.
Naturel 3-25 Cizilme Mukavemeti Daha Yiiksektir.
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Yonga Levha
MelaminliYonga Levha
MDF

MDF-LAM

samin her aninda etrafinizi cevreleyen mobilyalar icin Grettigimiz yonga levha,
melaminli yonga levha, MDF ve MDFLam, E1 standartlannda olup,
dir. Uretim tesisleri e bulunan
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