UNIBORD 635 Yapistirici Teknolojileri

Manuel Kenar Bantlama Makineleri icin EVA Bazli Hotmelt Yapistirici Uzerine
Derinlemesine Teknik inceleme

1. Uriine Genel Bakis ve Kullanim Alanlari

UNIBORD 635, mobilya tretim sektdrinde manuel kenar bantlama islemleri igin 6zel olarak
formule edilmig, Etilen Vinil Asetat (EVA) bazl bir sicak eriyik (hotmelt) yapistiricidir. Granul
formda sunulan bu truin, 6zellikle ince PVC kenar bantlarinin ahsap panellere (MDF, sunta
vb.) yapistiriimasinda yuksek performans gostermek tizere tasarlanmistir. Manuel makinelerin
calisma dinamiklerine uygun yapisi, onu kicik ve orta olcekli atblyeler ile 6zel imalat yapan
isletmeler icin ideal bir ¢c6zum haline getirir. Urtin, estetik uyum saglamak amaciyla Dogal ve
Ceviz olmak Uzere iki farkli renk secenegi ile sunulmaktadir.

2. Detayh Teknik Ozellikler ve Anlamlari

UNIBORD 635'in performansi, belirli kimyasal ve fiziksel 6zelliklere dayanir. Bu 6zellikler,
yapistiricinin uygulama sirasindaki davranisini ve son bagin kalitesini dogrudan etkiler.

Ozellik Deger Teknik Aciklama ve Onemi

EVA bazl olmasi, trlne iyi bir esneklik,
EVA termal stabilite ve ahsap ile PVC gibi
. (Etilen farkli yizeylere gugli yapisma kabiliyeti
Kimyasal Baz o _
Vinil kazandirir. Bu, mobilya kenarlarinda
Asetat) sik¢a karsilasilan darbelere ve sicaklik

degisimlerine karsi dayaniklilik saglar.

Granul form, yapistiricinin makine
tankina kolayca dozajlanmasini, hizli ve

Fiziksel Sekil Granal homojen bir sekilde erimesini saglar. Bu,
Uretim surecinde zaman tasarrufu ve
tutarhlik anlamina gelir.



Ozellik Deger Teknik Aciklama ve Onemi

Viskozite, yapistiricinin erimis haldeki
akiskanlk direncidir. Bu aralik,
yapistiricinin uygulama rulosu

10.000 - tarafindan kolayca alinmasini, ylzeye
Viskozite (200°C'de) 14.000 ne ¢ok kalin ne de ¢ok ince bir tabaka
mPas halinde, puriizsiizce yayillmasini garanti

eder. DUsuk viskozite damlamaya, ¢ok
yuksek viskozite ise yetersiz 1slatmaya
neden olabilir.

Bu deger, yapistiricinin kati halden yari
akiskan hale gegmeye basladigi sicaklik
29 - 83 araligidir (Yuzuk ve Top Yontemi ile
Yumusama Sicakhigi oc Ol¢ular). Uygulama sicakligi ile
karistirlmamahdir. Bu parametre,
drtindn termal direncini ve kalitesini

gosteren bir kontrol noktasidir.

3. Optimum Uygulama Kosullari: En lyi Sonugclar icin Kilavuz

UNIBORD 635'ten maksimum verim alabilmek i¢cin, makine ayarlarinin ve ¢alisma ortami
kosullarinin tavsiye edilen degerlere getirilmesi kritik Gneme sahiptir. Her bir parametre,
yapisma kalitesini dogrudan etkileyen bir zincirin halkasidir.

Sicaklik YOonetimi

o Tank Sicakhgi (130 - 140 °C): Yapistiricinin eritildigi haznenin sicakhgidir. Bu aralik,
yapistiricinin kimyasal yapisini bozmadan akiskan hale gelmesini saglar. Bu sicakligin
altinda yapistirici yeterince erimez ve topaklanma yapabilir. Ustiine ¢ikmak ise
yapistiricinin yanmasina (karbonizasyon), renk ve viskozite 6zelliklerinin bozulmasina yol
acar.

¢ Rulo Sicakhgi (140 - 160 °C): Yapistiriclyl panele siren rulo veya merdanenin sicakhgidir.
Tanktan biraz daha yiksek olmasi, yapistiricinin tanktan panele transferi sirasinda
olusacak i1si kaybini telafi eder. Bu sayede yapistirici, panel ylzeyine ideal sicaklikta ve
Islatma kabiliyetinde ulasir.



Malzeme ve Ortam Kosullari

+ Malzeme Nem Orani (%8 - %10): Yapistirilacak panelin (MDF/Sunta) icermesi gereken
ideal nem oranidir. %10'un Uzerindeki nem, yapistirici sicakhgiyla temas ettiginde
buharlasarak yapisma hattinda kabarciklara ve zayif bir baga neden olabilir. %8'in altindaki
asiri kuru malzeme ise yapistirictyr cok hizli sogutarak "acik zamani" kisaltabilir.

+ Ortam ve Malzeme Sicakhgi: Referans belgede belirtimese de, soguk (6rnegin 15°C alti)
atolye ortamlarinda veya soguk panellerle calismak, yapistiricinin panele temas ettigi anda
sok sogumasina neden olur. Bu durum, yapistiricinin yiizeye yeterince yayllamadan
donmasina ve "soguk yapisma" denilen hataya yol acar. Malzemelerin oda sicakliginda
(18-20°C) olmasi tavsiye edilir.

Mekanik Ayarlar

o Fillet Uzerindeki Basing (3 - 5 kg/lcm?): Kenar bandi yapistirildiktan sonra baski
makaralarinin uyguladigi basingtir. Bu basing, erimis yapistiricinin yizeydeki gézeneklere
nufuz etmesini, arada hava boslugu kalmamasini ve kenar bandi ile panel arasinda tam
temasli, ince bir film tabakasi olusturmasini saglar. Yetersiz basin¢ zayif yapismaya, asiri

basing ise yapistiricinin kenarlardan tasmasina neden olabilir.

4. Pratik Kullanim Tavsiyeleri ve Sorun Giderme

Teorik bilgilerin yani sira, sahadaki pratik uygulamalar da yapisma kalitesini belirler. Asagidaki
tavsiyeler, olasi sorunlari 6nlemeye ve tutarli sonuclar elde etmeye yoneliktir.

Kritik Uyari: Sicaklik Kontrolii

Uygulama sirasinda rulo sicakligini sik sik dijital bir termometre ile kontrol edin. Makine
gOstergeleri zamanla kalibrasyonunu yitirebilir. Tavsiye edilen sicakliklarin altinda
calismak, yapistiricinin ipliksi bir yap1 almasina ve ylzeye tam yapismamasina neden
olur. Ustiindeki sicakliklar ise yapistiricinin yanmasina, renginin koyulasmasina, duman
¢ikarmasina ve yapisma gicuniun kalici olarak azalmasina yol acar.

Calisma Aralari ve Yiizey Hazirhgi

« ise Ara Verildiginde: Uzun siireli molalarda (6rnegin 6gle arasi), tanktaki yapistiricinin
sicakhgini 30-40°C dusiurmek, trinin termal strese maruz kalmasini engeller. Bu basit



onlem, yapistiricinin émriinii uzatir ve performansini korur. ise yeniden baslarken
sicakhgin tekrar calisma arahgina getiriimesi yeterlidir.

e Yetersiz Yapisma Durumlari: Eger tim parametreler dogru ayarlandigi halde yapisma
sorunlari devam ediyorsa, sorun yapistiricidan degil, ylzeylerden kaynaklaniyor olabilir.
o Salim Ajanlar1 (Release Agents): Panel Uretimi sirasinda kaliptan kolay ayrilmasi i¢in
kullanilan silikon veya vaks bazli kimyasallar, panel yuzeyinde kalinti birakabilir. Bu
kalintilar, yapistiricinin ytizeye tutunmasini engeller.

o Kenar Bandi Yiizeyi: Bazi kenar bantlarinin arka yizeyinde de tretimden kaynakli
koruyucu veya kaydirici tabakalar bulunabilir.
Coziim Onerisi: Yiizey Temizligi

Yapisma sorunlari yasandiginda, panel kenarini ve/veya kenar bandinin arka yizeyini
uygun bir astar (primer) veya solvent bazli temizleyici ile silmek, bu kalintilari ortadan
kaldirarak mikemmel bir yapisma ylzeyi olusturur. Uygulama 6ncesi kicuk bir alanda
deneme yapilmasi tavsiye edilir.

5. Paketleme, Depolama ve Raf Omrii
Urliniin performansini uzun sire koruyabilmesi icin dogru saklama kosullari esastir.

Konu Detaylar

25 kg'lik neme karsi korumali kagit torbalarda sevk
Paketleme dili
edilir.

Orijinal, agilmamis ambalajinda, 20°C sicaklikta 12
ay.

Raf Omrii

Uriin, serin ve kuru bir yerde saklanmalidir. Ozellikle

30°C'nin Uzerindeki sicakliklarda uzun sire

depolamak, granullerin birbirine yapisarak

Depolama Kosullari . -
topaklanmasina (keklesme/yogusma) neden olabilir.
Bu durum, Griintin makine tankinda homojen

erimesini zorlastirr.



BU TEKNIK SAYFA BIR URUN OZELLIGIi OLARAK KABUL EDILMEMELIDIR.

Bu belgede yer alan veriler, UNICOL S.R.L. firmasinin deneyimlerine dayanmaktadir ve yalnizca tavsiye
niteligindedir. Gercek calisma kosullari ve kullanilan materyaller sonuclari etkileyebilir. Kullanicilarin
kendi kosullarinda test yapmasi onerilir.
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