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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

e Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergceve 0gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
geligtirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

e Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek tizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmustir.

e Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

e Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasilabilirler.

e Basilmig modiiller, egitim kurumlarinda d6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

e Modiiller higbir sekilde ticari amacgla kullanilamaz ve tcret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM278
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Baski Sonras1 Operatorliigii
MODULUN ADI Selefon (OPP-BOPP) Kaplama
- Selefon yapimi (OPP-BOPP) (kaplama-gekme) ile ilgili bilgi
A LD DAL LN LA I ve becerilerin verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Matbaa el islemleri, Kagit kesme
YETERLIiK Selefon (OPP-BOPP) kaplamak (¢ekmek)
Genel Amac¢
Gerekli ortam saglandiginda baskili ve baskisiz kartonlar
tizerini ¢esitli 6zelliklere sahip selefon malzemeleri ile
kaplayabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI Tekplgme uygun o.larak s'el?fon makinesini en verim sekilde
iiretime hazirlayabileceksiniz.
Teknigine uygun olarak selefon (OPP-BOPP) kaplama ig
akigini selefonlamay1 aksatmayacak sekildg
diizenleyeceksiniz.
Teknigine uygun olarak selefon hatalarina neden olmadan
selefon (OPP-BOPP) kaplama yapabileceksiniz.
5 . Ortam: Atélye ve laboratuvar, sinif, igletme vb. .
EGITIM OGRETIM Donamim: Degisik kalinlikta ve 6zellikte selefon malzemeleri,
ORTAMLARI VE yapistirma tutkallari, selefon makineleri  (manuel, yari
DONANIMLARI otomatik ve tam otomatik), selefonlu bobinleri tabakalama
makineleri
OLCMEVE soptniacak bu - flyetie  yapabidiging  stem
DEGERLENDIRME ’ Y

basamaklarina gére kendinizi degerlendirebileceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde ambalaj endiistrisi hizla gelisme gosteriyor olsa da gelismis iilkelere
kiyasla teknolojik altyapi, gevre, insan sagligi, yasal diizenlemeler konusunda eksiklikleri
vardir. Kagit, karton gibi geleneksel ambalaj malzemeleri igindeki {iriiniin fiziksel ve
kimyasal yapisina tam uygun olmayan bir bi¢cimde kullanilmaya devam edilmektedir.
Ambalaj yapisindaki yanligliklar, tirtinlerimizin kullaniciya ya da tiiketiciye ulagincaya kadar
gecirdigi siire iginde Ozelliklerinin kaybolmasina neden olmakta ve bu nedenle tiriinlerimiz
ozellikle dig piyasada ambalaj zaafi yiliziinden satis sansimi yitirmektedir. Ya da iiriin,
ambalaj i¢cinde bozuldugundan sevk edilme maliyetinden daha ucuza satilmaktadir.

Elinizdeki bu modiil; baskili baskisiz kagit, karton, malzemeler iizerine cesitli
Ozellikteki selefon (OPP-BOPP) oriyente edilmis (tek ve ¢ift yonlii gerdirilmis)
(Polypropylene) malzemelerin kuse-karton iizerine laminasyon islemini uygulamali olarak
anlatmaktadir.

Selefon (OPP-BOOP) modiilii ile baskili - baskisiz malzemeler tlizerine c¢esitli
ozellikteki ve kalinliktaki selefon (OPP-BOOP) malzemeleri ile uygulama yapmanin ne
kadar 6nemli bir islem oldugunu, selefon igleminin baskil1 - baskisiz malzemeleri suya, 1s13a,
darbelere, siirtiinmelere karst korumasinin yaninda baski kalitesini ne kadar etkiledigini,
goriintiisliniin ne kadar degistigini uygulamali olarak 6greneceksiniz.

Baski sistemi olarak hangi sistemi kullanirsaniz kullanin baskiy1 da en son teknoloji
arag ve gereglerini kullanarak yapiniz. Sonunda yaptiginiz baskiy1 ve baski malzemesini bazi
etkenlere karsi korumak zorunda kalirsimiz. Bu asamada selefon (OPP-BOOP) devreye
girmektedir. Cesitli selefonlama teknikleri ile basili malzeme fstiine ve igine degisik
selefonlar1 (OPP-BOOP) lamine edebilirsiniz. Bu uygulamalar baski ve baski alti
malzemenizin basili kismini 151k ve siirtiinmelere karsi koruyacak, baskinizi daha canli ve
parlak gosterecektir. Basili malzemelerin baskisiz kismina selefon (OPP-BOOP) yapmak ile
malzeme i¢ine konacak tath ve benzeri gida iiriinlerini ve ambalaj malzemesini sivi etkisine
ve i¢ine konan malzemeleri bozulmalara karsi koruyabileceksiniz. Selefon (OPP-BOOP)
hazirlamanin yontemlerini, islem basamaklari seklinde bu modiil ile 6grenip uygulayacak ve
kendi basiniza kaliteli selefon (OPP-BOOP) kaplama yapabilir hale geleceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak selefon kaplama
laminasyon islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Bulundugunuz g¢evredeki selefon (OPP-BOPP) kaplama (¢ekme) atolyelerine
giderek v (OPP-BOOP) kaplama tekniklerini, uygulama alanlarini, avantajlarini,
selefon (OPP-BOPP) gesitlerini, manuel, yari otomatik ve tam otomatik
makinelerin selefon (OPP-BOPP) kaplama sekillerini, kullanilan yapistirma
tekniklerini, hazirlaniglarini, makinelerin selefon (OPP-BOPP) kaplamaya nasil
hazirladiklarini 6greniniz.

»  Aldiginiz bilgileri rapor haline getirerek arkadaslarimiz ve Ogretmeninizle

paylasimiz.

1. SELEFON (OPP-BOPP) KAPLAMA

1.1. Tanim

Selefon, Gemlik ipek fabrikasinda viskon esasli, nitro seliiloz lakli ve saran (PVDC)
lakli olarak {tretilmekteydi. Ancak ekonomik nedenlerle imalati tamamen kalkmuistir.
Piyasada bu ihtiyag, giiniimiizde (OPP-BOPP VE PET) filmlerle karsilanmaktadir.

Baskili ve baskisiz malzemeler iizerine 10-50 mikron arasi kalinlikta uygulanabilen
baskili baskisiz malzemeleri 1518a, sivilara, siirtiinmelere, katlamalara kars1 koruyan, gidalara
hijyenik bir ortam saglayip basili yiizeye canlilik, dirilik veren, malzemenin 6mriinii uzatan
ve estetik trilinleri ortaya ¢ikartmak i¢in kullanilan bir selefon (OPP-BOPP) malzemeleri
laminasyon (kaplama) yontemidir. Kisaca iiriinlerin tizerine uygulanan ¢ok ince plastik
tabakadir. Asagida Selefon (OPP-BOPP) malzemesi ¢esitleri ve uygulama avantajlar
anlatilmigtir.

1.2. Cesitleri

Uygulama alanlart ve kalinliklarma goére selefon kaplamada kullanilan (OPP) -
(BOPP) ¢esitleri asagidaki gibidir:

OPP :Tek yonli gerdirilmis kaplama malzemesi (Oriented Polypropylene)
BOPP Cift yonlii gerdirilmis kaplama malzemesi (Biaxially Oriyented Polypropylene)
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a) Gerdirilmemis propilen molekiilii (CAST)

b)Tek yonlii gerdirilmis propilen molekiilii (OPP)

¢)Cift yonlii gerdirilmis propilen molekiilii (BOPP)

Korona : Selefon kaplamada kullanilan (OPP-BOPP) malzemelerin yiizeyine baski
miirekkepleri ile baski yapmada ve s selefonlu (OPP-BOPP) tutkal ile yapistirarak kaplama
islemlerinde selefon (OPP-BOPP yiizeyinin miirekkep ve tutkal tutuculugu i¢in uygulanan
yiizey gerilimi ayarlama islemidir. Selefon (OPP-BOPP) malzemeleri ¢ekilirken veya sonra
Ozel silindirler arasindan gegirilerek elektrik bombardimani ile yiizey piiriizlendirilerek
miirekkebin ve tutkalin tutunmasi i¢in gerekli ortam saglanir.

Normalde ¢ekilmis selefon (OPP-BOPP) malzeme {izerinde sivi maddeler tutunamaz.
Koronasiz selefon (OPP-BOPP) malzemeleriyle kartona veya kagit iizerine yapisma
gerceklesmez. Bu nedenle selefon (OPP-BOPP) kaplama malzemeleri, makineye takilmadan
once korona kalemi ile yiizeyleri gizilerek koronali yiizeyi (tutuculugu) belirlenmelidir.

Resim 1.1: Korona kalemi ile selefon yiizeyi kontrolii Resim 1.2 : Korona kalemi ile selefon
yiizeyi kontrolii



Resim 1.3 : Seffaf mat ve pearlize selefon ¢esitleri Resim 1.4 : Metalize

selefon cesitleri

1.2.1. Parlak (Seffaf) Selefon

Seffaf, 1s1l yapigmasiz, BOPP laminasyon filmi

1.2.1.1. Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

Tek tarafi koronali.(Korona) miirekkep ve tutkal tutmasi i¢in uygulanan iglemdir.

VVVVVYVY

Miikemmel seffaflik ve parlaklik

Miikemmel boyutsal kararlilik

Miikemmel makine performansi

Gelistirilmis miirekkep adezyonu (Adezyon, yiizeye tutunabilmedir.).
Tutkal laminasyonu ¢aligmalari i¢in gelistirilmis yiizey

Soguk tutkal uygulamalarinda laminasyon filmi olarak kullanilir.
Kaplandig1 yiizeyin parlak ve canli durmasini saglar.

Kalinliklan : 15,17.5,20,25,30,35,40 mikron olarak iiretilir.

1.2.1.2. Parlak Selefon

Seffaf, 1s1l yapismasiz, BOPP bask1 ve laminasyon filmi.

1.2.1.3. Ozellikleri ve Kullanim Alanlar:

VVV VVVY

iki tarafi koronali.(Korona) miirekkep ve tutkal tutmasi igin uygulanan islemdir.

Miikemmel seffaflik ve parlaklik

Miikemmel boyutsal kararlilik

Miikemmel makine performansi

Su bazli miirekkepler ve UV laminasyon tutkallari i¢in gelistirilmis adezyonu
ozellikleri(Adezyon, yiizeye tutunabilmedir.)

Miikemmel (film-film), (film-kagit) ve (film-karton) laminasyon performansi
Kaplandig1 yiizeyin parlak ve canli durmasini saglar.

Kalinliklart : 12,19, 25,30,50 mikron olarak iiretilir.
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Resim 1.5 : Seffaf ve mat selefonlar Resim 1.6 :Seffaf ve mat selefonlar

1.2.2. Mat Selefon
Selefon igin tek tarafi mat goriintimlii, BOPP laminasyon filmi.
1.2.2.1. Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

Tek (parlak yiizey) tarafi koronal.(Korona) miirekkep ve tutkal tutmasi ic¢in
uygulanan islemdir.

Gelistirilmis adezyonu sayesinde miikemmel miirekkep ve tutkal tutunmasi
Yiiksek gerdirmede bile diisiik uzama makine performansini artirir.

Laminasyon iglemlerde kullanilabilir.

Kaplandig yiizeyin mat goriinmesi i¢in parlak olarak basilmis islere uygulanir.
Kalinliklar1 : 15,20,28,35 mikron olarak {retilir.Selefon da 15 mikronu
kullanilir.

YVVVYVYY

Resim 1.7 : Seffaf ve mat selefonlar Resim 1.8 :Seffaf ve mat selefonlar



1.2.3. Metalize Selefon

Soguk tutkal uygulamalarda 1s1l yapigsmasiz, metalize BOPP filmi.

1.2.3.1. Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

Bir tarafi metalize diger tarafi koronali.(Korona) miirekkep ve tutkal tutmasi igin
uygulanan islemdir.

YV VVVVVVYY

Metal olmayan koronal1 ylizey, soguk tutkal uygulamalari i¢in

Miikemmel metal adezyonu

Tok yapida mitkemmel parlaklik

Gaz, nem ve 151k bariyer (koruma) 6zelligi

Miikemmel boyutsal kararlilik

Tek kat veya laminasyon halinde kullanima uygun

Bariyer (koruma) gerektiren genel paketleme uygulamalari icin ideal (kek,
cikolata ve gofret ambalajlar1 gibi)

Cikolata ve baklava gibi gida kutularinin i¢ taraflarina uygulanir. Gidalara
hijyenik bir ortam saglamanin yaninda ambalaja dayaniklilik, diren¢ ve koruma
saglar.

Kalinliklar: : 20,25, 30,35,40 mikron olarak iiretilir.

Resim 1.9 :Metalize selefonlar Resim 1.10 : Metalize selefon



1.2.4. (Pearlize — Kavite) Sedef Selefon

Yiiksek verimli tek kat yapida kullanilan ambalaj koruma selefonudur.

1.2.4.1. Ozellikleri ve Kullanim Alanlar:

>

VVVYY

A\

Is1l yapismasiz

ki tarafi koronah.(Korona) miirekkep ve tutkal tutmasi icin uygulanan
islemdir.

Baski igin beyazlatilmis ylizey

Miikemmel boyutsal kararlilik

Miikemmel makine performansi

Tek tarafli koronali versiyonu mevcuttur.

Cikolata ve baklava gibi gida kutularinin ig¢ taraflarina uygulanir. Gidalara
hijyenik bir ortam saglamanin yaninda ambalaja dayaniklilik, diren¢ ve koruma
saglar.

Kalinliklar: : 38,45 mikron olarak uretilir.

Resim 1.11 :Pearlize saten selefon Resim 1.12 :Pearlize saten selefon

1.2.5. Holografik Filmler

Holografik filmler etkileyici dizaynlar1 ile firiinlerinize benzersiz gorsel ozellik
kazandirir, tirinlerin raflardaki albenisini artirir. Holografik filmlerin sagladig: avantajlardan
bazilar1 agagidadir.

Holografik uygulamalarda ilk 6nce baski yapilmamis karton tizerine selefon (OPP-
BOPP) malzemesi kaplanir. Daha sonra ilizerine UV 0&zel baski miirekkepleri ile baski

yapilarak

islem sonlandirilir. Asagida ambalaj dergisi tizerinde degisik Ornekler

goriilmektedir.



1.2.5.1. Ozellikleri ve Kullanim Alanlar
»  Firma veya iiriine, 6zel tescilli film dizayni
»  Marka giivenirliligi ve performansini artiracak paketlemeye olanak saglar.
»  Yeni iriinlere pazara giris asamasinda benzersiz dizayn
»  Genis baski eni (net 1650 mm)
»  Isil yapismada yiiksek performans
»  Suve solvent bazli miirekkeplerle milkemmel adezyon
»  Karton ambalaj ve paketlerde benzersiz dizayn olanaklari

Resim 1.15 : Kapak hologrami Resim 1.16 :Tek harf hologrami
zemin hologram

Resim 1.17 : Dort ayr1 renk



1.3. Selefon Kaplamanin Basih Yiizey Uzerine Etkileri

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Basili malzemelere parlak selefon uygulama ile parlaklik ve canlilik verir.
Parlak baskili malzemelere mat uygulama ile mat bir goriintii saglar.

Nem ve 1s1ya kars1 baskili-baskisiz malzemeyi sagladigi bariyer ile korur.

Gida maddelerinin daha saglikli kosullarda taginmasini ve saklanmasini saglar.
Kaplandigi malzemelerin dmriinii uzatir.

Kitap ve dergilerde kapak takma ve ciltleme iglemleri sirasinda kivirma ve
katlamada malzeme (karton) kirtlmalarini ortadan kaldirir.

Firma veya iiriine, 6zel tescilli film dizayni (holografik selefonlar)

Marka giivenirliligi ve performansim arttiracak paketlemeye olanak
saglar(holografik selefonlar).

Yeni iiriinlere pazara giris asamasinda benzersiz dizayn (holografik selefonlar)
Karton ambalaj ve paketlerde benzersiz dizayn olanaklar1 (holografik selefonlar)

1.4. Kagidin Selefon Yapilabilirlik Ozellikleri

60 g/m? altindaki kagitlara cold tutkalli selefon kaplama uygulanmaz. Yapilmaya
calistlirsa kgt rulo halinde Katlanir ve dyle kalabilir. Kagitlarin diizeltilmesi zordur. 90 g/m?
nin altindaki kagitlara termal selefonlama teknigi uygulanmir. Normalde 135 g/m?® altindaki
malzemelere soguk islem uygulanmamasi gerekir, kaplamada malzemeler doner. Termal
sicaklikla calisan makinelerde 60 — 550 g/m? aras1 kagit-karton malzemeler iizerine selefon
laminasyonu gerceklestirilir.

550 g/m? iistiindeki kartonlara selefon uygulanmaz. Bu gramaj istii kartonlar,
makinelerde ¢alisma riski arz eder, bu nedenle uygulanmaz.

Selefon uygulanacak kartonlarin yilizeylerinin diizgiin olmasi gerekir. Yiizeylerinin
diizglin olmamas1 cold tutkalli uygulamada problemler ¢ikabilir. Termal tam otomatik
makinelerde problem yaratmaz, ¢iinkii selefonlu malzeme kauguk merdane ile sicak silindir
basinci arasindan gegirilir.

Selefon uygulanacak kartonlarin yiizeylerinin tozlu olmamasi gerekir. Selefon
kaplanacak kagit ve karton malzemelerin yiizeyinde baskidan kalan pudra tozu ve benzeri
yabanci maddeler kaplamay1 ve yapismayi etkiler. Termal tam otomatik makinelerde kagidin
tizerindeki yabanci maddeleri ve toz kalintilarin1 emerek atan bir vakum lama sistemi vardir.
Bu, makinelerde problem yaratmaz.

Selefon uygulanacak kartonlarin baskidan sonra bir siire bekletilerek selefona alinmasi
gerekir. Yapigsmada problem yasamamak igin tistiindeki miirekkep kurumalidir.. Termal tam
otomatik makinelerde kagidi kurutarak selefon yapmaya elverigli hale getiren fan ve 1sitma
sistemi vardir. Basilacak malzemeler hep ayni 1sida selefon kaplamaya verilir.

Yapilmis baskinin 6zelligine gore ve ambalajin tasiyacagi malzemenin 6zelliklerine

gore selefon (OPP-BOPP) secimi (parlak, mat, metalize, saten (pearlize) ve holografik)
olarak secilmelidir.
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1.5. Selefon Makineleri

Selefon makineleri baskili malzemelerin dis yiizeylerini korumak amaci ile
malzemeye dayaniklilik; sivilara, 1s18a karsi direng kazandirmak ve malzemelerin ig
taraflarina da igine konacak malzemeleri koruma amaghi (OPP-BOPP) Biaxially Oriyente
polypropilen denilen tek ve iki yonde gerdirilmis, ¢esitli mikron kalinliktaki selefon
malzemelerini (lamine etmede) kaplamakta kullanilan makinelerdir. Bu makineler; manuel,
el ile caligan, yar1 otomatik, tam otomatik ve pencere yapistirma selefon makineleri olmak
iizere ¢esitli boyutlarda, cold tutkal ve (termal) kendinden tutkalli malzemeleri yapistirma
yontemlerine gore tretilmektedir.

1.5.1. Manuel Selefon Makineleri

Manuel selefon makinelerinde selefon yapilacak malzemeler el ile laminasyon
kaplamaya verilir. Bu nedenle bu makinelerin hizlar diisiiktiir. ilk 6nce selefon yapilacak
malzemeye uygun parlak, mat veya diger tiirlerden se¢im yapilir. Segilen selefonun
koronasinin olup olmadigina bakilarak korona kalemi ile kontrol edilir. Korona kalemi ile
selefon ¢izildiginde miirekkep ¢izildigi gibi kalir. Koronasiz ise kalem ¢ok silik bir iz birakir,
tutunamaz. Bazi malzemelerin her iki ylizii koronalidir. Tek yiizii koronali malzemelerde
koronal1 yiiz kaplanacak tarafa verilir.

Secilen selefon malzemesi mil iizerine takilarak her iki tarafi sabitlenir. Mil makine
tizerinde yerine takilir. Selefon malzemesi ucundan daha oOncede yapilmis selefon
malzemesinin pargasina merdaneler arasindan gegirilerek eklenir ve ¢ikis bobinine sarilir.
Selefon malzemesinin zemin baski koyuluguna bakilarak koyu islerde daha kalin tutkal filmi
uygulanir. Agik renklere sahip baskilarda ince bir tutkal film tabakasi uygulanir. Bunun
nedeni, tutkalin renginin baski renklerini etkilememesidir. Buna gore tutkal hazirlanir ve
makineye konur. Isin pozasi ayarlanarak uygun basing saglandiktan sonra seri {iretime
gecilir. Seri tiretimde tam selefon kaplamada kartonlar bir miktar {ist {iste bindirilmelidir.
Ciinkii selefona tutkal siiriildiigii i¢in aralik birakilirsa bosluklarda kalan tutkalli selefon 6nce
kaplanmig malzemelere yapisir. Pencereli selefon kaplamada ise st iiste bindirmeye gerek
yoktur, ¢iinkii burada kaplanacak malzemeye tutkal siiriilir. Bu makinelerde selefon
yapilacak malzeme boyutlarina gére eger isin boyutlar1 selefon malzemesinden kiigiik ise
dilme islemi yapilarak selefon kaplama yapilir. Ayn1 zamanda kaplama sonrasi koparma
islemi i¢in koparma izi de yapilir.

11



Resim 1.18 : Tek tarafli selefon makinesi Resim 1.19 : Tek tarafli selefon makinesi

Resim 1.20 : Tek traﬂl tabakadan bobine selefon makinesi

1.5.1.1. Manuel El ile Karton Verme Selefon Makineleri Ozellikleri

VV VYV YV VVVVVVYY

200 Volt 3.H.P. gii¢, grup disli, redaktorlii frekansli motorludur.

Calisma hizina gore siirati ayarlanabilir.

Onden elle beslemelidir.

Is hiz1 en az 500 mt/saat en fazla 2400 mt/saattir.

60g/m? den 450g/m? ye kadar hassaslikla kaplama yapabilir.

Is bitiminde kolay yikanabilir.

Merdaneler arasina bir sey kagirildiginda otomatik olarak motor kendini
durdurur.

Sarma yeri balata sistemlidir.

Merdanelerin  kirlenmesi ve kirlenmeden dolayr olusacak malzemenin
merdanelere sarilmasini engelleyecek trans merdane sistemi vardir.

Kaplanacak malzemenin diizgiin bir akisim1 saglamak icin ¢ift tarafta siper
bulunmaktadir.

Pencereli islerin kaplanmasini saglayan disli sistemi bulunmaktadir.
Kullanilacak olan selefonun farkli boyutlarda olmasindan dolay1r olusan
fazlaliklarin kesimini saglayan aparat bulunmaktadir. Fazlalik, merdanenin
iizerinde acilmadan kalir. Bdylece o boyutta bir is geldiginde rahatlikla
kaplanabilir.

Selefonun kirisik ¢ikmasi héalinde kinigikhigimi alacak eksantrik merdane
bulunmaktadir.
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»  Merdanelerin yataklar1 kapalidir ve kendinden yagli rulman kullanilmaktadir.
»  Makinenin agirligi 60kg, boyutlari ise en : 135 cm, uzunluk : 245cm, yiikseklik
:185 cm’dir.

Resim 1.22 : Cift tarafli tabakadan Resim 1.23 :Tek tarafh tabakadan
bobine selefon makinesi bobine selefon makinesi

1.5.1.2. Yar1 Otomatik Selefon Makineleri

Yar1 otomatik selefon makinelerinde selefon yapilacak malzemeler, makinenin kagit
girisine yiikkleme asansoriine yiiklenir ve otomatik olarak baski makinelerinin baskiya kagit
verme sistemi gibi kagit-karton ayarlari ile selefona alinir. Bu nedenle bu makinelerin hizlari
manuel makinelere oranla daha fazladir. ilk 6nce selefon yapilacak malzemeye uygun parlak,
mat veya diger tiirlerden kaplama malzeme se¢im yapilir. Segilen selefon malzemesi mil
tizerine takilarak her iki tarafi sabitlenir. Mil, makine tizerindeki yerine takilir. Selefon
malzemesi ucundan daha once de yapilmig Selefon malzemesinin pargasina merdaneler
arasindan tam ve pencereli akis yoniinden gegirilerek eklenir ve ¢ikis bobinine sarilir.
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Selefon malzemesinin zemin baski koyuluguna bakarak koyu islerde koyu, yani daha
kalin tutkal filmi uygulanir. Agik renklere sahip baskilarda ince bir tutkal film tabakasi
uygulanir. Buna gore tutkal hazirlanir ve makineye konur veya son yeni teknolojilerde
kendinden tutkalli selefon malzemeleri (termal) kullanilarak isin pozasi ayarlanarak uygun
basing saglandiktan sonra seri iiretime gegilir. Seri iiretimde kartonlar bir miktar iist iiste
bindirilmelidir. Ciinkii selefona tutkal siirlildiigii i¢in aralik birakilirsa bosluklarda kalan
tutkalli selefon 6nce kaplanmis malzemeler yapisir. Pencereli selefon kaplamada ise iist iiste
bindirmeye gerek yoktur, ¢linkii burada kaplanacak malzemeye tutkal siriilir. Bu
makinelerde ¢ikista bobin iizerine sarilan selefonlu isler is bitiminde alinarak bagska bir yerde
maket bicagi veya biiyilk doner bicagina benzer bir bigakla pargalama iglemi yapilir. Bu
yiizden bu makinelere yar1 otomatik makineler denir.

Resim 1.24 :Cift tarafli tabakadan bobine selefon kaplama makinesi
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Resim 1.25 :Tabakadan bobine yar1 otomatik selefon makinesi

1.5.1.3. Tam Otomatik Selefon Makineleri

Tam otomatik selefon makinelerinde selefon yapilacak malzemeler, makinenin kagit
girisine yiikkleme asansoriine yiiklenir ve otomatik olarak baski makinelerinin baskiya kagit
verme sistemi gibi kagitlar yapilan ayarlar ile selefona alinir. Bu nedenle bu makinelerin
hizlar1 manuel makinelere oranla daha fazladir.

[k 6nce selefon yapilacak malzemeye uygun parlak, mat veya diger (OPP-BOPP)
tiirlerden se¢im yapilir. Secilen selefon malzemesi mil tzerine takilarak her iki tarafi
sabitlenir. Mil, makine tizerindeki yerine takilir. Selefon malzemesi ucundan daha 6nce de
yapilmig selefon malzemesinin par¢asina merdaneler arasindan gegirilerek eklenir ve ¢ikis
bobinine sarilir veya tam otomatik makinelerde ekteki tabakalama {initesine verilir.

Selefon malzemesinin zemin baski koyuluguna bakarak koyu islerde koyu, yani daha
kalin tutkal filmi uygulanir. Ag¢ik renklere sahip baskilarda ince bir tutkal film tabakasi
uygulanir. Buna gore tutkal hazirlanir ve makineye konur veya son yeni teknolojilerde
kendinden tutkalli selefon malzemeleri (termal) kullanilarak isin pozasi ayarlanarak uygun
basing saglandiktan sonra seri iiretime gegilir. Seri iiretimde tam selefon kaplamada kartonlar
bir miktar st iiste bindirilmelidir. Clinkii selefona tutkal siiriildiigii i¢in aralik birakilirsa
bosluklarda kalan tutkalli selefon once kaplanmis malzemelere yapisir. Pencereli selefon
kaplamada ise iist iiste bindirmeye gerek yoktur, ¢ilinkii burada kaplanacak malzemeye tutkal
striiliir. Bu makinelerde koparma {initesinde koparma yapabilmek i¢in islerin {iist iiste
bindirilmesi gerekir. Ust {iste bindirilemiyorsa o zaman arkadaki sarim fiinitesine
sardirilmalidir. Eger bu makinelerde ¢ikista selefondan ¢ikmus isler makineye ekli koparma
initesine verilerek pargalanan isler arka istif sehpasina tabakalar halinde istiflenir.
Dolayisiyla bu tip makinelerde 6zellikle termal ve soguk tutkalli selefon islemleri daha
kaliteli ve hizli yapilmakta, is giiciinii azaltmakta, zaman ve selefon hatalar1 en aza
indirgenmektedir.
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Sekil 1.27 : Tam otomatik selefon makinesi laminasyon ve kigit girisi
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Tam Otomatik Selefon Makinelerinin Ozellikleri

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Makinede toz alma tinitesi

Giriste non-stop stirekli aparatli kagit beslemesi

Toz ezme

Kalender merdanesi

Termal laminasyon 1s1 merdanesi

Soguk ve sicak tutkal uygulama imkani

Cikista bobin sarma imkani veya standart koparma kesime génderme

Koparma {initesi ana iiniteye senkronize

Ugan bigak sistemi vardir.

Ugan bigak sisteminin avantaji ise kalin islerde c¢apak olusumunu minimize
etmesidir.

Devaminda da yine durmayan siirekli (non-stop) tabakalama c¢ikisi ve istif
vardir.

Resim 1.28 : Tam otomatik selefon makinesi laminasyon, kagit girisi ve bobin tabakalama
iinitesi

1.5.1.4. Manuel, Yar:1 Otomatik ve Tam Otomatik Makinelerde Pencereli
Selefon (OPP-BOPP) Laminasyonu

Pencereli selefon kaplama islemleri; manuel, yari otomatik ve tam otomatik

makinelerde yapilan bir islemdir. Burada 6nemli olan, tam selefon kaplama isleminde
selefon (OPP-BOOP) malzemesine tutkal striilmesidir. Yani tam selefon kaplamada
selefonun akis yolu tutkal haznesinden gegerek makaralar, preston silindirlerine verilmesi
seklindedir.

Pencereli selefon kaplamada ise selefonun akis yolu, makaralar ve preston

silindirleridir. Burada kaplanacak karton veya kagit malzemeye tutkal siriiliir. Pencereli
selefon kaplamada kaplanacak malzemeye tutkal siirmek igin tutkal siirme merdanesi, tutkal
stirecek sekilde asagiya, malzeme (kagit-karton) tistiine indirilir. Tutkal siiriilen malzeme ile
preston merdanesi arasinda gegen selefon (OPP-BOOP) lamine edilerek kaplanmus olur.
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Resim 1.30 :Cesitli pencereli bitmis isler

Resim 1.31 :Ust ve yan tarafi pencereli Resim 1.32 :Pencereli selefon kaph bir isin
bitmis kutu selefonlu hali

Resim 1.33: Pencereli selefon kaph Resim 1.34 : Pencereli selefon kaph
bir isin kesilmis hali bir isin yapismus kutu hali
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Resim 1.35: Pencereli selefon kaplamada Resim 1.36 :Tam selefon kaplamada
selefonun akis yolu selefonun akis yolu
(Takildig1 yerden makaralar ile presyona girer.) (Tutkal haznesi i¢inden geger.)

1.5.1.5. Tam Otomatik (Pencere) Selefon Takma Makineleri

Pencere yapistirma makinelerinde diplomat zarflarda oldugu gibi miisterinin adi
soyadl ve adresinin gelecegi yerler pencere seklinde kesilir, sonra agik olan bu bolgelere
0zel, kendinden tutkalli selefon malzemeler kullanilarak 1s1l yapistirma islemi yapilir.

[k dnce pencere yerleri agilir veya agik gelen isler makineye zarf haline gelmemis
acik durumda yiiklenir.

Gerekli kagut istif ve yiiritme ayarlar1 yapilir.

Uygun selefon bobini secilip makineye takilir.

Yapistirma kalib1 da yerine takilir.

Pencere selefonu bobinden kesilerek yapisacagi yere vakum ile getirilir.

Tutkal haznesinden tutkal alip gelen kalip, istiften gelen agik zarf {izerine tutkali
stirer. Bu siirtilmiis tutkal iizerine vakum ile gelen selefon veya asetat malzemesi
birakilarak yapisma gergeklesir. Genelde diplomat zarflarda ve benzer islerde
uygulanan bir yontem olup kullanilan malzeme selefon (OPP-BOOP) olmayip
oOzel Uretilmis asetat olup her iki yiizii koronali 6zel bir malzemedir. Bu malzeme
yurt disindan gelmektedir.

YVVVYYVY

Resim 1.37 :Tam otomatik pencere takma makinesi Resim 1.38 : Pencereli diplomat zarf
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1.5.2. Selefon Makineleri Kisimlari

1.5.2.1. Selefon Bobini Takma Unitesi

Selefon edilecek, selefon bobininin takildigi kisimdir. Mil, makinedeki yerinden
cikarilarak bobin milin ortasina takilarak her iki tarafindan saga veya sola oynamasin diye
sabitlenir. Daha sonra bobin takilmig mil makinedeki yerine baglanir. Manuel, yar1 otomatik
ve tam otomatik makinelerde islem aynidir.

Resim 1.39 : Manuel makinelerde Resim 1.40: Otomatik makinelerde
bobin takma iinitesi bobin takma iinitesi

1.5.2.2.Selefonlu Bobin Baglama Unitesi

Selefonlu malzemelerin ¢ikista baglandigi bobin iinitesidir. Selefonla kaplanmis
kartonlar, ¢ikista bulunan mil {izerine takilarak yapistirilir. Makine galismaya basladiginda
selefonlu malzemeler bu iinitede bobin olarak sarilir. Manuel, yar1 otomatik ve tam otomatik
makinelerde islem aynidir.

Otomatik makinelerde bu iinite devreden ¢ikarilip selefonlu bobin ¢ikista eklenmis
bulunan (bobin koparma) tabakaya doniistiirme tinitesi devreye alinir. Otomatik makinelerde
bu kombine olup ana iinite ile senkronize edilerek calisir. Ayri olarak iiretilen koparma
makineleri bu makinelere eklenemez.
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1 A 4 3y e e,
Resim 1.41: Selefonun ¢ikas Resim 1.42 : Selefonlu islerin ¢ikis
silindirine sardirilmasi silindirine sardirilmasi

1.5.2.3. Malzeme Giris Unitesi

Selefonlanacak malzemelerin pozaya oturtularak verildigi kisimdir. Manuel ¢alisan
makinelerde kartonlar el ile arka arkaya verilir.

Yar1 otomatik ve tam otomatik makinelerde ise aparatli ofset baski makinelerinde
oldugu gibi basilacak tabakalar kagit girige tist iiste istiflenir, gerekli iifleme ve emici ayarlari
ile kartonlar arka arkaya otomatik verilir. Dolayisiyla tiim kartonlar pozaya oturmus, ayni
ayarda ve aralikta st tiste bindirilerek selefona verilir.

Resim 1.43 : Malzemelerin el ile Resim 1.44 : Kartonlarin otomatik olarak
selefona verilmesi selefona verilmesi

1.5.2.4. Laminasyon Unitesi (Presyon)

Selefon malzemesi ile kartonun lamine edilmek iizere {ist iiste getirilerek donen
silindirler arasina alindiklar1 kisimdir.

Manuel makinelerde karton malzeme kalinligina gore gerekli lamine pres siddeti
verilerek kaplama gergeklestirilir.

Yar1 otomatik makinelerde ise preston manuel veya otomatik hidrolik sistem ile ekstra
giiclii ve yliksek hizda otomatik 1s1 ayarli laminasyon kaplama gergeklestirilir.
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Resim 1.45 :Otomatik makinelerin Resim 1.46 : Manuel makinelerin
laminasyon iinitesi laminasyon merdaneleri

Tam otomatik makinelerde ise kartonlar laminasyona girmeden 6nce iizerindeki toz ve
yabanci maddeler emilerek veya ezilerek isleme alinir. Kartona belirli bir oranda 1s1 verilerek
laminasyona alinir. Laminasyon islemi, i¢i sicak su dolu biiyiik ¢capli bir silindir ile kauguk
silindir arasindan gegen malzemelere basing uygulanarak lamine edilir. Bu islemde kuruma
soguk tutkalli uygulamalarda tutkalin suyu 1s1 ile alinarak kalan yapistirma maddesi ile
yapigsma gerceklesmektedir. Kendinden tutkalli selefon malzemesi ile laminasyonda ise
selefon tizerindeki tutkal 1s1 ile yine belirli oranda 1sitilmig kartona lamine edilmektedir.

1.5.2.5. Tutkal Unitesi

Manuel, yar1 otomatik ve tam otomatik makinelerde bulunan selefon malzemesini
karton malzemesi tizerine lamine etmekte kullanilan tutkalin kondugu tinitedir. Disarida bir
kap igerisinde hazirlanan tutkal karigimi eksildikge bir tas yardimu ile ilave edilerek lamineye
devam edilir. Karton ve selefon malzemesinin laminasyon ile preslenerek birbirine yapigmasi
saglanir. Tam otomatik makineler, bu initelerinin yaninda kendinden (termal) tutkalli
selefon (OPP-BOPP) malzemeleri ile lamine yapacak sekilde tiretilmistir.

h

Resim 1.47 : Manuel makine tutkal iinitesi Resim 1.48 :Tam otomatik makine tutkal iinitesi
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1.5.2.6. Bobin Koparma Unitesi

Sadece tam otomatik makinelerde makineye ilaveli senkronize edilebilir bir {initedir.
Bobin halinde iist iiste bindirilmis olarak kaplanmis gelen malzeme ugan bigak yardimi ile
tabakaya doniistiirilmektedir. Tabakaya doniistiiriilen isler arka yiikleme asansoriine
istiflenmektedir.

Tam otomatik makinelerde bobin koparma fiinitesi, makineye entegre olarak
bulunmakta ve calisma esnasinda devreye alimp devreden ¢ikarilabilmektedir. Istenirse
koparma yapilmadan bobin halinde sarim da yapilmaktadir.

Manuel ve yar1 otomatik makinelerle yapilan selefon kapli isler el ile veya ayr satilan
bobinden tabakaya doniistiirme makinelerinde bobinden tabakaya ayrilmaktadir. Manuel ve
yar1 otomatik makineler sadece selefon kaplama yapmaktadir. Tabakalama islemi farkli
makinelerde yapilmaktadir.

Resim 1.49 : Selefonlu bobin Resim 1.50 :Otomatik selefonlu bobin
koparma makinesi koparma iinitesi

> o

7 Resim 1.51 :Bobin koparma Resim 1.52 : Otomatik bobin koparma
makinesi carpitma tekeri ucan bicak iinitesi
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Resim 1.53 : Tabakanin u¢an bicak ile kesimi Resim 1.54 : Otomatik tabakalama ucan bigak

1.5.3. Selefon Makineleri Calisma Prensipleri

Selefon makineleri, genellikle gesitli mikron kalinliktaki selefon (OPP-BOPP) ve 60
g/m2 - 500 g/m2 arasindaki karton gibi iki farkli malzemenin bir yapistirici yardimiyla
selefonun (OPP-BOPP) karton yiizeyine laminasyon edilmesi; yani bir yapistiriciyla selefon
(OPP-BOPP) kaplanmasi temeline dayali olarak ¢alisir.

Manuel makinelerde ¢alisma sekli ile kaplanacak malzemeler ile bobin halindeki
selefon malzemesi birlestirilerek birbirlerine presyonu basinci olan iki silindir arasina verilir.
Bu asamada selefon (OPP-BOPP) malzemesi, karton yiizeyine temas etmeden once iki
silindir arasinda bir haznede bulunan tutkal haznesinin iginden gegirilir.

Tam selefon (OPP-BOPP) kaplama uygulamalarinda kaplanacak selefon (OPP-
BOPP) malzemesi alt (i¢) yiizeyine tutkal siiriiliir. Alt1 tutkalli selefon malzemesi ve
kartonun selefon yapilacak yiizeyi, preston silindiri arasindan gegerek laminasyon edilmis
olur.

Pencereli selefon (OPP-BOPP) kaplama isleminde ise kartonun pencere kismina
gelen bolimiinde selefonun tutkallanmamasi gerekmektedir. Bu nedenle pencereli
kaplanacak malzeme iizerine tutkal siiriiliir. Bunu yapabilmek i¢inde selefon malzemesinin
tutkal ig¢inden degil, tutkal almayacak sekilde makaralar ve basing silindirleri arasindan
gecmesi saglanir.

Lamine edilmis pencereli ve penceresiz selefon (OPP-BOPP) kapli malzemeler
makineden arka arkaya bobin halinde ¢ikarak ¢ikista bir mil tizerine sarilir. Islem bittikten
sonra kaplanmis malzemeler tabakaya doniistiiriilmek {izere makineden alinir.

Tam otomatik selefon makinelerinde islemler yaklasik aynidir. Farkliliklar1 soyledir.

Bu makinelerde makineye tabaka halinde st iiste yiiklenen isler otomatik kagit emiciler ve
tastyicilar yardimi ile alinir, seritler ve lastik tekerlerle yiriitiiliir ve pozaya oturtulur.

24



Laminasyona ayni aralikta bir miktar st iiste bindirme ile gider. Laminasyona
girmeden once kartonun iizerinde baskidan kalan veya bagka sebepler ile bulunan yabanci
maddeler, tozlar vakumla emilir, ardindan tizerindeki yapismis tozlar ezilir. Isitma
isleminden sonra makine soguk tutkal ile ¢aligiyor ise tutkali alarak gelen selefon karton ile
birlestirilir ve iginde sicak su bulunan laminasyon silindiri ile kauguk merdane arasindan 1st
ile gegcirilir. Laminasyonda tutkalin suyu, 1s1 ile almp buharlastirilarak kaplama
gergeklestirilir. Kaplanmis malzemeler bobin héilinde makineden ¢ikarken arkada bulunan
bobin sarma silindiri veya bobin tabakalara ayirma seklinden biri segilerek islem
gerceklestirilir.

Burada tabakalara ayirma finitesi se¢iminde ugan bigak sistemi ile siirekli sonsuz
olarak bir zincir tizerinde donen bigaklar yardimiyla tabaka giren malzemeler yine tabaka
olarak selefon (OPP-BOPP) lamine edilmis sekilde istiflenirler.

Eger tam otomatik makine kendinden tutkalli termal yapistiricili selefon (OPP-BOPP)
malzeme ile ¢alisiyor ise soguk tutkal iptal edilir. Yine bobin halinde giren selefon (OPP-
BOPP) malzemesi, preston silindirleri arasindan 1s1 verilerek gecerken selefon (OPP-BOPP)
tizerindeki tutkal eriyerek karton iizerine kaplanir. Makinede kaplanmis malzemeler bobin
halinde makineden ¢ikarken arkada bulunan bobin sarma silindiri veya bobini tabakalara
ayirma seklinden biri segilerek islem sonlandirilir.

Tam otomatik makinelerin selefon kaplama islemi makinenin teknolojik yapisindan
dolay1 hatasizdir. Karton yiizeyinin olumsuzluklarinda dahi sorunsuz ve hizli ¢calismaktadir.

1.5.4. Selefon Makineleri Ayarlar
1.5.4.1. Manuel Selefon Makineleri Ayarlari

Poza ayan :Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin, segilen kaplama selefon
(OPP-BOPP) boyutuna ortalamasinin yapilmasi ayaridir. Bobinin eni, kaplanacak karton-
kagittan biiyiik ise ona gore kagidin-kartonun el ile verilirken dayanma siperi ayarlanir ve
fazlalik da kesilerek atilir. Somun gevsetilerek siper saga sola oynatilir, yerine getirilince
somun tekrar sikilir. Makine tipine gore tek ve karsilikli ¢ift siperli olabilir.

Resim 1.55 :Poza siper ayarimin yapilmasi
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Laminasyon presyon (basing) ayari : Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin
kagit-karton kalinligina gore yayli bir mekanizma ile laminasyon silindirlerinin arasindaki
boslugun azaltilmasi veya c¢ogaltilmasi ilkesine dayanan bir ayardir. Kagitta ara kapatilir,
bosluk azaltilir. Karton g¢alisilirken ara bosluk agilir. Calisilan malzemeye gore selefonun
yapistirilmasi i¢in verilmesi gereken basing ilkesine dayanir.

Resim 1.56 :Presyon (basing) ayarinin yapilmasi

Tutkal siirme (kalinlik) ayar1 :Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin cinsine,
isin koyuluguna, agik renk baskili olusuna veya iizerinde piiskiirtme tozu olup olmadigina
bakilarak yapilan selefon (OPP-BOPP) malzemesi lizerine siiriilecek tutkal (yapistirici)
kalinligini belirleyen ayardir.

Presyon silindiri tizerinde bulunan ayar mekanizmasi karsilikli her iki taraftan bir
demir mil yardimu ile ayar yapar.

Resim 1.57 :Tutkal siirme kalinlik ayarinin yapilmasi

Yayli bir mekanizma ile iki silindir arasinda donen tutkal iginden gecen selefon
malzemesinin aldigi tutkal miktari, selefonun tutkal haznesinden g¢ikarken silindirler agilip
kapatilarak selefon iizerindeki tutkal kontrol edilerek yapilan ayardir. Sert yayli bir
mekanizma ile her iki bas tarafta paralel olarak yapilan ayardir. Siktiginizda az tutkal, hafif
acarsaniz fazla tutkal verilir.
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Selefon verme tansiyon (gerginlik) ayari: Selefon (OPP-BOPP) malzemesinin
gerginliginin ayarlandigi boliimdir. Selefon yapiminda bilindigi gibi her iki ydnde
gerdirilmis (OPP-BOPP) malzemeler kullanilir. Selefonun bobin olarak takildigi milin
hareket hizinin kontrol edilerek milin doniis hiz1 azaltilip artirilarak yapilan ayardir. Selefon
gerdirilerek verilir ki laminasyonda gerginlik az oldugu zaman malzeme katlanir veya
burusur, saglikli tutkal alamaz.

Resim 1.58 :Tansiyon gerginlik ayarimin yapilmasi

Selefon ¢ikis (sarmm) ayari: Selefon (OPP-BOPP)  malzemesi, laminasyon
silindirlerinin arasindan gegtikten sonra ¢ikis silindirine bobin halinde sarilir. Burada
laminasyondan gelen selefonlu malzemenin gelis hiz1 ile sarim hizi ayarlamasi yapilir. Milin
takildig1 yerin sag tarafinda bulunan el ile gevirmeli bir balata kol ile sarma silindirinin
déonme hizi azaltilarak veya ¢ogaltilarak gelis hizi esitlenmis olur. Cok hizli donerse
laminasyondaki malzemeleri gerdirecektir, ¢ok yavas dondiigiinde ise malzemelerin bobin
halinde sarilmas1 bozulacaktir.

Selefon (BOPP) malzemesinin gecis (akis) yolu ayari: Selefon (OPP-BOPP)
malzemesinin kaplanacak malzemenin tamamina veya pencere uygulamasi yapilacak olmasi
sekline gore bobin malzemenin akis yolundan gegirilmesidir. Ciinkii pencereli selefon
kaplamalarinda kaplanacak malzeme tizerinde pencere, yani belirli bir bolgede kartonda
seffaf goriinmesi gereken yerler kesilmistir. Bu nedenle bu islerde selefonun degil,
kaplanacak malzemenin tutkallanmasi gerekir. Aksi halde selefona (OPP-BOPP) tutkal
striiliirse seffaf olan yerler de tutkal alir. Bu durumda malzemeler ¢ikista birbirine yapisir.
Tam kaplamalarda selefon (OPP-BOPP) malzemesi, tutkal haznesi i¢inden gegerek tutkali
alir ve gelen kartonla birleserek lamine edilir. Pencereli selefon kaplamalarda kaplanacak
malzemeye tutkal siiriilir. Selefon yolu degistirilerek selefon, tutkal haznesinin iginden
degil; makaralar ile direkt preston silindiri arasina verilerek kartonla birleserek lamine edilir.
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Resim 1.59 :Pencereli selefon akis ayari Resim 1.60 : Tam selefon akis ayari

1.5.4.2. Yar1 Otomatik Selefon Makineleri Ayarlari

Kagit-karton malzeme giris ayarlari: Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin
cinsine, enine, boyutuna gore yapilan ayardir. Ofset baski makinelerinde oldugu gibi yar1
otomatik selefon makinelerinde aparatli (kademeli) denen kagit verme sistemi bulunur.
Malzemenin boyutuna gore istif sehpasmin ayarlar1 yapilarak kagit yiiklenir. Malzemenin
kalinligmma gore gerekli (aparat ayarlarl) emici memelerin, iifleyicilerin ayari, kagit
yiritiiciilerin ayarlar1 yapilir. Bu 6zellige otomatik marjor denir. Otomatik marjor,
malzemeyi laminasyona alip ¢ikartan tiim makine elemanlarini kapsar.

Resim 1.61: Kagit karton malzeme giris ayari

Poza ayari: Selefon kaplanacak malzemenin segilen kaplama selefonuna (OPP-
BOPP) ortalamas1 veya bobinin eni kaplanacak karton-kagittan biiyiik ise ona gore kagidin-
kartonun yiikleme sehpasindan arka arkaya gelen malzemelerin hep ayni ayarda laminasyona
gitmesi i¢in dayanma siperi ayaridir. Poza somunu gevsetilerek siper, saga sola oynatma ile
yerine getirilince somun tekrar sikilir. Bu sekilde malzemeler, baski siiresince oynamadan
ayni ayarda laminasyona gidecektir.
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Resim 1.62 :Poza ayari

Laminasyon presyon (basing) ayari: Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin
kagit-karton kalinligma gore laminasyon edilecek malzeme kalinliklari (selefon ve kagit-
karton) girilerek laminasyon silindirlerinin arasindaki boslugun otomatik olarak azaltilmasi
veya c¢ogaltilmasi ilkesine dayanan bir ayardir. Kagitta ara kapatilir, bosluk azaltilir. Karton
calisilirken ara bosluk agilir. Calisilan malzemeye selefonun (OPP-BOPP) yapistirilmasi
i¢in verilmesi gereken basing ilkesine dayanir.

Resim 1.63 :Laminasyon basing (iinitesi) ayari

Laminasyon iinitesi 1s1 (sicakhk) ayari: Selefon (OPP-BOPP)  kaplanacak
malzemenin cinsine, kullanilan selefon (OPP-BOPP) malzemesine ve kullamilan tutkal
cinsine gore yapilan bir ayardir. Yari otomatik makinelerde laminasyon kaplama isi
sicaklikla beraber uygulanan basing ilkesine dayanir. Dolayisiyla dispersiyonlu soguk
tutkallarda ve kendinden termal tutkalli selefon (OPP-BOPP) malzemelerinde verilecek
wsilar farklidir. Genelde verilen 1s1 80-100 °C arasidir. Denemelerle uygun sicakliklart
bulabilirsiniz.
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Resim 1.64 :Otomatik makine kumanda tablosu

Selefon ¢ikis (sarim) ayari: Selefon (OPP-BOPP)  malzemesi, laminasyon
silindirlerinin arasindan gectikten sonra ¢ikis silindirine bobin halinde sarilir. Burada
laminasyondan gelen selefonlu malzemenin gelis hiz1 ile sarim hiz1 ayarlamasi yapilir. Milin
takildig1 yerin sag tarafinda bulunan el ile ¢cevirmeli bir balata ile sarma silindirinin dénme
hiz1 azaltilarak veya gogaltilarak gelis hiz1 esitlenmis olur. Cok hizli donerse laminasyondaki
malzemeleri gerdirecektir, cok yavas dondiigiinde ise malzemelerin bobin halinde sarilmasi
bozulacaktir.

Resim 1.65 :Otomatik makine bobisarlm unitesi

1.5.4.3. Tam Otomatik Selefon Makineleri Ayarlar:

Kagit - karton malzeme giris ayarlari: Selefon (OPP-BOPP)  kaplanacak
malzemenin cinsine, enine, boyutuna gore yapilan ayardir. Ofset baski makinelerinde oldugu
gibi yar1 otomatik ve tam otomatik selefon (OPP-BOPP) makinelerinde aparatli (kademeli)
denen kagit verme sistemi bulunur. Malzemenin boyutuna gore istif sehpasinin ayarlari
yapilarak kagit yiiklenir. Malzemenin kalinligina gore gerekli (aparat ayarlar) emici
memelerin, tfleyicilerin ayari, kagit yiritiiciilerin ayarlar1 yapilir. Bu 6zellige otomatik
marjor denir. Otomatik marjor, selefon kaplanacak malzemeyi laminasyona alip ¢ikartan
tiim makine elemanlarini kapsar.
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Resim 1.66 :Otomatik makine kagit verme iinitesi (aparat Kismi)

Poza ayari: Selefon (OPP-BOPP)  kaplanacak malzemenin segilen kaplama
selefonuna ortalamasi veya bobinin eni kaplanacak karton-kagittan biiyiik ise ona gore
kagidin-kartonun yiikleme sehpasindan arka arkaya gelen malzemelerin hep ayni ayarda
laminasyona gitmesi i¢in dayanma siperi ayarlanir. Poza somunu gevsetilerek siper, saga
sola oynatma ile yerine getirilince somun tekrar sikilir. Bu sekilde malzemeler baski
siiresince oynamadan ayn1 ayarda laminasyona alinacaktir.

Resim 1.67 :Otomatik makine poza ayari

Laminasyon presyon (basing) ayari: Selefon (OPP-BOPP) kaplanacak malzemenin
kagit-karton kalinligma gore laminasyon edilecek malzeme kalinliklari (selefon ve kagit-
karton) girilerek laminasyon silindirlerinin arasindaki boslugun otomatik olarak azaltilmasi
veya cogaltilmasi ilkesine dayanan bir ayardir. Kagitta ara kapatilir, bosluk azaltilir. Karton
calisilirken ara bosluk agilir. Calisilan malzemeye selefonun yapistirilmasi igin verilmesi
gereken basing ilkesine dayanir. Tam otomatik makinelerde i¢i sicak su dolu biiyiik ¢apli bir
silindir ile kaucuk silindir arasindan gegirilen malzemeye basing uygulanarak laminasyon
yapilir. Dolayisiyla yapisma sorunsuz ve daha kaliteli olur.
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Resim 1.68:Laminasyon basing iinitesi ayari

Laminasyon iinitesi 1s1 (sicakhk) ayari: Selefon (OPP-BOPP)  kaplanacak
malzemenin cinsine kullanilan Selefon (OPP-BOPP) malzemesine ve kullanilan tutkal
cinsine gore yapilan bir ayardir. Tam otomatik makinelerde laminasyon kaplama isi
sicaklikla beraber uygulanan basing ilkesine dayanir. Dolayisiyla dispersiyonlu soguk
tutkallarda ve kendinden termal tutkalli Selefon malzemelerinde verilecek 1silar farklidir.
Genelde verilen 1s1 80-100 °C arasidir. Denemelerle uygun sicakliklar1 bulabilirsiniz.

Resim 1.69 :Tam otomatik makine kumanda iinitesi

Laminasyon iinitesi ile bobin koparma iinitesi senkronizasyon ayari: Her iki
iinitenin ayn1 hizda g¢aligmasi i¢in iinitelerin kumanda masalarindan Selefon (OPP-BOPP)
kaplanacak malzemenin kalinliklari, boyutlari gibi veriler girilerek, ¢aligma hizinin ve diger
verilerin esitlenmesine senkronizasyon denir.

Selefon kaplananan malzemenin laminasyondan ¢ikis islemi iki sekildedir. Birincisi
laminasyondan sonra malzemeleri ¢ikis silindirine bobin halinde sardirmak, ikincisi ise tam
otomatik makinelerdeki entegre koparma tinitelerine vermektir.

Ikincisini uygularken laminasyondan ¢ikan malzemelerin bu iiniteye verilmesi dncesi
senkronizasyon islemi yapilir. Senkronizasyon c¢alisilacak malzemenin giris ve ¢ikis
tinitelerine malzemenin boyutlarinin, kalinhigmmn girilmesi ile yapilir. Senkronizasyon
yapildiktan sonra bobin olarak bu iiniteye verilen kapli malzemeler makinenin ¢alisma hizina
bagli olarak tekrar tabakaya doniistiiriilerek ¢ikis istifine gider.

32




Resim 1.70 : Tam otomatik makine tabakalama iinitesi girisi

Kagit ¢ikis iinitesi ayar1i: Koparma iinitesinden gelen tabakalanmis malzemelerin
istiflendigi kistmdir. Tlk gelen selefonlu malzemenin diistiigii yere gére veya isin boyutuna
gbre ayar yapilir. Ayar; hareketli arka ve her iki yan siperin sabitleme vidalar1 agilip
siperlerin itilerek veya g¢ekilerek tabakalanan kartonlarin diisme yerine gore ayarlanarak
tekrar sikilmasi seklinde yapilir.

R

Resim 1.71 :Tam otomatik makine tabakalama cikist

1.6. Selefon (Tutkallarr) Yapistirma Maddeleri

Selefon (OPP-BOPP) yapistirict maddeler iki baslik altinda toplanmaktadir:
1.6.1. Soguk Yapistirma Maddeleri (Cold Seal)

»  Soguk yapistirma dispersiyonlar: (Cold Seal laklar)

1.6.1.2. Isil Uygulamah Yapistirma Maddeleri (Heat Seal)

» sl yapistirma dispersiyonlari
> Is1l yapistirma laklari (termolaklar)
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1.6.2. Soguk Yapistirma Maddeleri (Cold Seal)

Bir yapistirma maddesi kuruyup sertlesmiyor ve yumusak kalarak tutucu bir
yapigma yapiyorsa tanimlama agisindan burada “Cold Seal” ler s6z konusu demektir.

Yapisma igin sadece asgari diizeyde bir yapistirma basincina gerek vardir.
Bu sebeple “pressure sensitive”dirler, yani basinca kars1 duyarhidirlar. Yapistirma i¢in 1s1ya
gerek yoktur. Yapistirici, katt madde oda isisinda bile biinyesindeki “adhezyon” (iki {ist
yiizey arasindaki tutuculuk) ve “kohezyon”(Yapistirma maddesinin kendi biinyesindeki
birlikte tutunma giictidiir.) giicii sayesinde yapisir ve tutuculuk saglar.

1.6.3. Isil Uygulamal Yapistirma Maddeleri (Hot Seal)

Isil yapistirma maddeleri, genelde bir tasiyici malzemenin iki ya da daha ¢ok
malzemenin birbirine lamine edilmesini saglamak amaci i¢in kullanilmaktadir. Isil
yapistirma maddelerinin temel gorevi; iyi ve saglam yapismay1 gerceklestirmek, uygulandigi
ambalaj malzemesi niteliklerine uyumlu olmak, {iriinii korumak ve yiizeyde (bariyer) koruma
saglamaktir. Bu nedenle yapisma kosullari; 1si1l yapistiricinin formiilasyonu, kullanilan
tastyict malzemeler ve Ozellikleri, adezyon ve kohezyon saglamligi dnde gelen etkileyici
faktorler arasindadir.

1.6.4. Is1l Yapistirma Dispersiyonlari

Is1l yapistirma dispersiyonlarinda genel olarak su bazli dispersiye (su iginde polimer
dagilim) ile edilen ve suyun buharlastiriimasindan sonra 1s1l yapistirma efektine sahip bir
tabakaya doniisen polimerler kullanilmaktadir.

Dispersiyonlar, siit gibi donuk renkli olup amonyak kokusuna benzer bir kokuya
sahiptir. Yapistirici nitelikteki kurutulmus kaplamalar kural olarak seffaftirlar.

1.6.5. Isil Yapistirma Laklar (Termolaklar)
Is1l yapistirma laklari; organik ¢oziicii maddeler i¢inde ¢oziimlenmis regineler, regine
karisimlari, polimerler ve diger katki maddelerinin soliisyonlaridir. Soliisyon, siiriilebilir

anlamdadir. Bu soliisyonlarin gorevi; ¢oziicli maddelerin buharlagmasindan sonra transparan,
esmer gortintilii, renksiz, 1s1l yapistirict 6zellikli lak filmleri olusturmaktir.

1.6.6. Selefon (Tutkallar1) Yapistirma Maddelerinin Ozellikleri
1.6.6.1. Soguk Yapistiricilarin Ozellikleri

»  Yapisma i¢in sadece asgari diizeyde bir yapistirma basincina gerek
vardir. Bu sebeple “pressure sensitivedirler, yani basinca kars: duyarhdirlar.
»  Soguk yapistirmalar igin 1s1ya gerek yoktur.
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Soguk yapistirict uygulamasinda yapigma, yapistirict maddenin igeriginden
dolay1 ayrica aktiflesme (kuruma) siiresine ihtiya¢ gostermemektedir.

Yapisma siiresi de ¢ok kisadir.

Soguk yapistiricilar, su bazli dispersiyonlardir (suyun i¢inde dagilma). Kagit -
karton yiizeyine 1-6 g/m® kuru bazda yapistirict aktarilir.

Iyi bir yapisma igin tutkalin polimer molekiillerinin birbirine yeteri derecede
kenetlenmesine ve en dnemlisi uygun bir basinca ihtiya¢ vardir. Dogal olarak
dogru yapistiricinin se¢ilmesi de 6nemlidir.

Soguk yapistirma maddeleri aktarma silindiri kullanilmak suretiyle kagit-karton
yiizeyine tam kaplama yapilabilir.

Yapigsma dayanikliligi, genelde yapistiricinin yapisina ve siirillen kalinligina
baghdir.

Ortam 1sisinin 0°C’den 40°C’ye kadar degismesi enteresan sonuglar
vermektedir. Normal kaplanmis bir ambalaj malzemesi 20 °C’de 0 °C dekinden
daha yiiksek diizeyde bir yapisma dayanikliligina sahip olmaktadir. Daha yiiksek
diizeyde bir yapisma dayamkliligi ise ylizeye homojen miktarda yapistiric
aktarilarak saglanabilir.

Iyi galisan soguk yapistirict kaplamalarda yiizeye aktarilan yapistirict agirligi
metre kare basina ¢ok az bir gramdan ibarettir.

Hatali yapismay1 oOnlemek igin, yapigsma bolgesinde iyi Ortiilmiis bir film
tabakasina ya da asgari miktarda aktarilmig bir yapistirici miktariyla ulasildigina
dikkat edilmelidir.

Malzeme yiizeyi ne kadar kaba ise (kagit-karton) o kadar fazla yapistirma
maddesi ile aktarma yapilmasi gerekir.

Yiizeyi bozuk malzemelerde az miktarda sapma olabilmekte ve baz1 bolgelerde
yapisma olusmayabilir.

Selefon (OPP-BOPP) malzemelerinde yapistiricinin yiizeye tutunmasi i¢in
korona yiizey islemi ile tutunma saglanmaktadir. Selefonun (OPP-BOPP)
tutkallanacak ylizeyi koronali olmalidir. Yoksa yapisma gerceklesmez.

Kagit — karton selefon (OPP-BOPP) kaplamalarda ekonomik aktarma miktar 3-
8 g/m® arasindadir. Bu miktar tagiyici, malzemenin iist yiizeyinin piiriizlii
olusuna ve yapisma dayanikliliginda istediginiz degere baglidir.

Soguk yapistirmada kaplanmis bir tabaka igindeki su igeriginin uygun kosullarda
disar1 alinmasi i¢in uygun kurutma islemi olarak ortamin 1sis1 artirilabilir veya
kaplama malzemesi 1sitilarak kaplamaya alinabilir.

Kagit — kartona yapilan selefon (OPP-BOPP)  kaplamalarinda kaplanan
malzemelerin bobin olarak sarilmasi sonrasi acilma sirasinda malzeme rulo
haline gelebilir. Bu durumu engellemek i¢in malzemenin i¢ tarafi
nemlendirilebilir.

35



1.6.6.2. Isil Yapistiricalarin Ozellikleri

1.6.6.3. Is1l Yapistirma Dispersiyonlarmn Ozellikleri

Dispersiyonlar, siit gibi donuk renkli olup amonyak kokusuna benzer bir kokuya
sahiptir.

Yapistiricr nitelikteki kurutulmus kaplamalar kural olarak seffaftirlar. Su buhari
atildiktan sonra seffaflagirlar.

Is1l yapistirma dispersiyonlarin avantajlar solvent igermemeleridir. Coziicii maddeler
hem selefon uygulayicisina hem de ambalajlama yapanlara sorun ¢ikarmaktadir.

Ozellikle 1s11 yapistirmada PVA esashi yapistiricilar seliiloz igeren kagit-karton
malzemelere ¢ok iyi yapigma efekti vermektedir.

1.6.6.4. Is1l Yapistirma Laklarm (Termolaklar) Ozellikleri

»  Bu soliisyonlar; ¢6ziicii maddelerin buharlasmasindan sonra transparan, esmer
goriiniisli, renksiz, 1s1l yapistiricr 6zellikli lak filmleri olusturur.

»  Guniimiizde 1s11 yapistirma laklar1 (Hot Seal — Thermo Seal) olarak
kullanilmaktadir.

»  Belirli bir 1s1 sicaklig1 ile kagit — karton yiizeyine aktarilabilir.

>  Selefon (OPP-BOPP) malzemesi iizerinde belli bir sicaklikta durmaktadir. Islem
sirasinda sicaklik artirilinca yapigma gerceklesir.

1.7. Selefon (Tutkallar1) Yapistirma Maddeleri Cesitleri

1.7.1. Polyfix TS-1 Selefon Tutkah

Akrilik Kopolimer emiilsiyonu olup mitkemmel yapistirma 6zelligi ile selefon (OPP-
BOPP) kagit laminasyonunda her tiirlii floklama ve yapistirma islerinde genis kapsamli
olarak kullanilir. Dogrudan amonyak ile kalinlastirilabilir. TS-2 selefon tutkali ile belli
oranlarda karigsarak amonyak kullanilmadan kalinlastirilip kokusuz ve daha gii¢lii yapisma
elde edilebilir. Film yapisinin yapiskan ve seffaf olmasi TS-1 selefon tutkalin1 kendi alaninda
rakipsiz kilar. TS-1 selefon tutkali 60/1 kg'lik plastik bidonlarda ambalajlanmistir.
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Resim 1.72 :Polyfix TS-1 selefon tu-tkall
1.7.2. Polyfix TS-2 Selefon Tutkah

PVAC (poly vinil asetat) esash istiin yapistirma giicline sahip, kullanima hazir bir
yapistiricidir.  Selefon (OPP-BOPP) laminasyonunda, yiiksek hizla g¢alisan her tiirlii
ambalajlamada kagit laminasyonunda kullanilir. Kuvvetli yapistirma giiciine sahip olup su
ile inceltilebilir. Kokusuz olmasindan dolay1 gida ile ilgili ambalaj imalatinda giivenle
kullanilir. Film yapisinin yapiskan ve seffaf olmasi, TS-2 selefon tutkalim kendi alaninda
rakipsiz kilar. TS-1 selefon tutkaliyla belli oranlarda karistirilarak istenilen kivamda daha
gliclii bir sekilde elde edilir. TS-1 selefon tutkaliyla belli oranlarda karistirildiginda
bekletilmeden kullanilmalidir. TS-1 selefon tutkali, 30/1 kg'lik plastik bidonlarda

ambalajlanmistir.

Resim 1.73 :Polyfix TS-2 selefon tutkali
1.7.3. Politek A1 Ozel Yapistirica

Al ozel yapistiricinin kullanim alani genistir. Boyali, yagli, parlak yiizeye yapismayan
kagitlar rahat yapistirir. Etiketlemede, selefon kaplamada (Renk bozmaz, koku yapmaz.),
kutu yapistirmada (lakli, vernikli, PVC, pet), kagit poset imalatlarinda, klasor imalatlarinda,
cam, pet, plastik vs. siselere etiket yapistirmada kullanilir. UV lak haricinde, her tiirlii lakli
kagit, kartonlarin laminasyonunda, yumusak PVChnin kagit ve kartona laminasyonunda,
Blister Pack ambalajlarda termoaktif yapistirici olarak kullanilir.
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Resim 1.74 :Politek Al bzel yapistirict

1.7.4. Politek Selefon Tutkali

Politek selefon tutkal, akrilik bazli bir yapistiricidir. Selefon kaplama ve lamisanyon
uygulamalarinda ¢ok kolay calisabilen bir tutkaldir. Selefon kaplamalarinda, kagit
stvamalarinda ve laminasyonlarinda kullanilir.

E ENDUSTRIYEL

KimvYyAa SA

SELEFON TUTKALI

Tok - (0.216) 550 0312 (3 Hah) Fax  ©.216)

Resim 1.75 :Politek selefon tutkah

1.7.5. Selefon Tutkali Yardimer Maddeleri

Selefon tutkali hazirlarken selefon ¢ekme sirasinda laminasyon sonrasi hava
kabarciklar1 kalmasin diye tutkalin i¢ine kopiik giderici eklenir. Ayrica selefon iizerine
stiriilecek tutkalin kalinligr tutkal igine karigtirilan amonyak ile elde edilir. Koyu bir tutkal
kalinlig1 i¢in amonyak miktar1 artirilir. Gida ambalajlarinda i¢ ve dis selefon ¢ekmede
amonyak kullanilmamalidir. Gida maddesinin tad1 ve aromas1 bozulur.
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Resim 1.76 :Kopiik giderici Resim 1.77:Amonyak bidonu

il HURKIMSA :
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1.7.6. Ise Gore Yapistirma Maddeleri (Tutkal) Secmek

1.7.6.1.Yapistiric1 Saglamhg

Hangi tasiyici ve selefon (OPP-BOPP) malzemesi birbirine yapistirilacaktir.
Hangi yapistirict saglamlik seviyesine ihtiyag vardir.

1.7.6.2. Uygulama Yoéntemi

Yapigkan tutkal malzemesini uygulamak i¢in hangi yapistirma yontemi kullanilacaktir.

Uygulama yontemi sirasinda hangi eriyik saglamligina ve 1s1l dayanikliliga gerek

vardir.

Yapisma kosullari, yapistiricinin formiilasyonu kullanilan tasiyict malzemeler ve
ozellikleri ylizeyde tutunabilmesi ve saglamlig tutkal se¢im agisindan 6nemlidir.

1.7.6.3. Son Kullanma istekleri ve Kosullar

Selefon (OPP-BOPP) kaplama sonrast malzemeye hangi islemler uygulanacaktir.
Uygulanacak igslemlere gore istenen uyumluluk ihtiyaci nedir.

Uriinii olusturan dayaniklilik yapis1 nedir.

Yapiskan reginenin dayanikliligi, sertligi ve berrakligi gibi istenen fiziksel 6zellikler

nelerdir.

>

>

Kitap, dergi, katalog gibi malzemelere selefon uygulamalarinda solventli
tutkallar secilebilir.

Solvent igeren tutkallar hem yapistirict madde uygulayicisina hem de
ambalajlama yapanlara sorun ¢ikartmaktadir.

Gida ambalajlarinin i¢ ve dis kismina selefon kaplamada solvent igermeyen
tutkal kullanilmalidir. Solvent, gida maddesinin aromasini ve tadini bozabilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Ise gore selefon seginiz.

> Selefon bobinleri

> Selefon bobinleri

Kaplayacaginiz malzeme iizerine
uygun olan ve miisteri istegine gore
asagidaki gesitlerden selefon segimi
yapiniz.

» Seffaf selefon segimi yapiniz.
» Mat selefon se¢imi yapiniz.

» Pearlize selefon se¢imi yapiniz.
>

>

\ 74

Metalize selefon se¢imi yapiniz..
Holografik selefon se¢imi yapiniz.

> lIsin boyutunu 6l¢iiniiz.

» Olgiim yaparken metre ile ise zarar
vermeyiniz.
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Islem Basamaklan Oneriler

11k 6nce selefona korona kontrolii
yapiniz.

Sonra selefon takma mili iizerine
selefonu takiniz.

Selefon bobinini mil iizerinde
sabitleyiniz.

Selefonlu mili makinede yerine takiniz
ve mili sabitleyiniz.

Selefonun kaplama sekline gore
pencereli-penceresize gore akis yolunu
belirleyiniz.

Tam selefon, kaplamada selefon tutkal
haznesinin i¢inden gecer.

»  Pencereli selefonda kaplamada kartona
tutkal siiriliir.

» Boyuta gore Selefon takiniz.

vV VvV YV V V

A\

» Selefonlu akig yolundan gegirerek

»  Selefonlu akis yolundan gegirip sarim
silindirine yapistirip sariniz.
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Islem Basamaklan

Oneriler

» Tutkal hazirlaymiz.

» Bir kap icerisine 5 kg selefon soguk
tutkal koyunuz.

Icine bir ¢ay bardagi amonyak
koyunuz. Amonyak, isin durumuna
gore tutkali koyulastirir.

» Karigimi hazirlarken 6lgekli kap
kullaniniz.

» Karigim igine bir miktar kopiik
giderici ekleyiniz. Kaplamada hava
kabarcigi yapmasin.

» Bir ¢ubuk ile karistiriniz.

» Selefonlu takma miline ortali veya
poza tarafina dogru taktiysaniz ona
gore ilk 6nce kaba ayar, bir iki selefon
kaplayarak ince ayar yapiniz.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

» Manuel ¢ikis ayar1 yapiniz.

» Sarim silindiri hazirlama

Selefonu sarim silindirine baglama

»  Akis yolundan gegirdiginiz Selefonu
baglamak i¢in mil ve makara
ayarlaymiz.

»  Ayarli mili ve makaray1 makineye
takiniz.

»  Makara iizerine ¢ikan selefon ucunu
sar1p yapistiriniz.

»  Sardigimiz selefona balata ayar kolu

ile gerginlik ayar1 yapiiz.

Balata ayar1 kolu

» Otomatik makinede cikis ayar1 yapiniz.

\

» Cikig linitesi bobin sarim ve tabakaya
gidis

»  Otomatik makinede bobini sarma
mili lizerine takiniz veya ekteki
tabakalama {initesine génderiniz.

»  Otomatik makinede tabaka ¢ikis
ayarl, kagit boyuta gore yapilir.

»  Tabakalanmus islerin tist Uiste istifi
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.
A. OBJEKTIF TESTLER

Coktan Secmeli Sorular
1. (BOPP) deyimi nedir?

A)  Tek yonli gerdirilmis selefon malzemesi
B) Cift yonli gerdirilmis selefon malzemesi
C)  Gerdirilmemis selefon malzemesi

D) Korna uygulama islemi

2. Selefon kaplama ile amaglanan nedir?

A) Kaplanacak yiizeyi 1518a karsi korumak
B) Kaplanacak yiizeyi sivilara karsi korumak
C) Kaplanacak yiizeye dayaniklilik saglamak
D) Hepsi

3. Seffaf selefon malzemesinin kaplama 6zelligi nedir?

A) Kaplandig yiizeye parlak bir goriintii verir.
B) Kaplandig: yilizeye mat bir goriintii verir.

C) Kaplandig1 yiizeye metalize bir goriintii verir.
D) Kaplandig yiizeye su gegirmezlik saglar.

4. Metalize selefon nerelerde kullanilir?

A)  Metalize goriinti kapaticidir, kullanilmaz.
B)  Pencereli selefon kaplamada kullanilir.
C) Baklava ve sulu gidalarin ambalajlarinda i¢ yiizeyde kullanilir.
D) Higbiri
5. Pearlize (kavite) selefon nerelerde kullanilir?
A)  Parlak goriinecek islerde
B) Baklava ve sulu gidalarin ambalajlarda i¢ yiizeyde

C) Mat goriinecek islerde
D) Hepsi

6. Manuel selefon makinelerinde kaplama nasil yapilir?

A) Kaplanacak kartonlar el ile laminasyona verilir.

B) Kaplanacak kartonlar otomatik olarak laminasyona verilir.
C) Kaplanacak kartonlar aparat sistemi ile laminasyona verilir.
D) Higbiri
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7. Selefonda laminasyon nedir?
A)  Selefonun takildig: tinitenin adidur.
B)  Selefon malzemesi ile kartonun birbirine yapistirildig tinitedir.
C)  Selefonun sarildig: tinitenin adidur.
D) Kullanilan tutkal cinsidir.

8. Cold seal tutkallar, hangi selefon makinelerinde kullanilir?
A) Cold seal tutkallar selefon kaplamada kullanilmaz.
B)  Yari otomatik selefon makinelerinde kullanilir.
C) Tam otomatik selefon makinelerinde kullanilir.
D) Manuel karton verilen makinelerde kullanilir.

9. Selefon malzemelerinde korona isleminin 6nemi nedir?
A)  Selefon malzemelerinin yiizeyine miirekkep tutuculugu saglamaktir.
B) Selefon yiizeyine koronasiz laminasyon daha iyi olur.
C)  Selefon malzemelerinin yiizeyine tutkal tutuculugu saglamaktir.
D) Hepsi

10. Selefon kaplama makinelerinde kullanilan tutkal agsagidakilerden hangisidir?
A)  Soguk yapistirma dispersiyonlari (cold seal laklar)
B) Isil yapistirma dispersiyonlari
C) Isil yapistirma laklari (termolaklar)
D)  Hepsi

11. Selefon kaplamada poza ayari nedir?
A)  Selefon malzemesinin mil iizerine ortali takilmasidir.
B)  Selefon kaplamada kaplanacak malzemelerin dayanarak verildigi yandir.
C)  Selefon malzemesinin ¢ikis sarim diizenidir.
D) Presyon basing linitesi mesafe ayaridir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtari ile karsilastiriniz ve dogru cevap

saymizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak yada

ogretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular1 dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz

Dogru

Yanhs

1. Korona yiizeyine tutkal tutuculugu saglar.

2. (OPP), iki yonde gerdirilmis propilen molekiilii demektir.

3. Seffaf selefon, kaplanan yiizeye mat bir goriintii saglar.

4. Metalize selefon, kaplanan yiizeye sivi koruyuculugu saglar.

5.  Holografik Selefonlar, kaplanan yiizeylere 6zel goriinim
saglar.

6. Laminasyon, selefon ve kartonu birbirine basing ile yapistirir.

7. Selefonda (tansiyon) gerginlik ayari, yapistirmay: iyi ya da
kotii yonde etkiler.

8. Selefonda ¢ikis sarim gerginlik ayari, laminasyonu iyi ya da
kotii yonde etkiler.

9. Tutkalin film kalinhigi, tutkal igine konan amonyak ile
saglanir.

10. Kaplamada selefonun hava kabarciklart yapmamasi igin igine
kopiik giderici eklenir.

11. Tam otomatik makinelerde kartonlar aparath kafa ile
laminasyona gonderilir.

12. Tam otomatik makinelerde yapistirma, sicak sulu silindir ile
gerceklesir.

13. Tam otomatik makinelerde ¢ikista tabakaya ¢evirme linitesi
birlikte senkronizeli olarak ¢aligir.

14. Tam otomatik makinelerde selefon kaplama gok yavastir.

15.  Manuel makinelerde selefon ¢ok hizli yapilir.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

1. ise gore selefon secimi yaptiniz mi1?

2. Kaplanacak malzemenin boyutlarini 6l¢tiiniiz mii?

3. Selefon bobinini mil tizerine ortal1 olarak taktiniz m1?

4. Bobinin ucunu makaralar arasindan akis yolundan gegirdiniz
mi?

5. Tam selefon kaplamalarinda ve pencere selefon kaplamalarinda
selefon akis yoluna dikkat ettiniz mi?

6. Selefon ucunu ¢ikis silindirine baglayip yapistirdiniz m?

7. Selefon verme tansiyon gerginlik ayar1 yaptiniz mi?

8. Selefon ¢ikis sarma gerginlik ayari yaptiniz mi?

9. Kaplanacak ise gore yapistirma tutkali hazirladiniz mi1?

10. Bir iki karton kaplayarak laminasyonu yapismay1 kontrol
ettiniz mi?

11. Gerekli poza ayar1 ve tutkal film kalinlik ayar kontrolii
yaptiktan sonra esas kaplamaya gegtiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir’1 isaretleyerek yapamadiginiz islemleri

tekrar ediniz.

Tiim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyet ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak selefon (OPP-
BOPP) kaplama isleminin islem basamaklarin1 uygulayip is akis1 yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

» Bulundugunuz ¢evredeki selefon (OPP-BOPP) kaplama (¢ekme) atdlyelerine
giderek selefon (OPP-BOPP) kaplama tekniklerini, uygulama alanlarini,
avantajlarini, selefon (OPP-BOPP) gesitlerini, manuel, yari otomatik ve tam
otomatik makinelerin selefon kaplama is akislarmi, makineleri selefon
kaplamaya nasil hazirladiklarim1 6greniniz.

» Aldigmiz bilgileri rapor haline getirerek arkadaglariniz ve 6gretmeninizle

paylasiniz.

2. SELEFONLAMADA IS AKISI

2.1. Manuel Makinelerde is Akis

>

VV VYV VYVVYV

Selefonlanacak malzemenin boyutlarinin 6l¢tilmesi
Istenen 6zellige uygun selefon secimi (mat — seffaf gibi)
Belirlenen boyuta gore selefonun makine yanina alinmasi
Selefonun makine miline takilarak sabitlenmesi

Milin makinedeki yerine takilmasi (selefonlanacak is, segilen bobinden kiigiik ise
selefon bobinine dilme uygulanir.)
Selefonun agilip ucunun selefon akis yolundan (tam veya pencereli) makara
merdanelerden ve preston (basing) silindirleri arasindan gegirilmesi
Akis yolundan gegirilen selefonun ¢ikis silindirine sarilip yapistirilmasi
Selefon yapistirici tutkalin hazirlanmasi (Tutkal uygulanacak kalinliga gore igine
amonyak veya su eklenerek hazirlanir ve karistirilir. Inceltmek icin su,
koyulastirmak i¢in amonyak ilave edilir. Laminasyonda hava kabarcigi
olusmamasi igin kopiik giderici eklenir. Hazirlama 5 kg’lik tutkala bir ¢cay bardagi
kadar kopiik giderici eklenir.)
Hazirlanan tutkal karisimi bir tas ile makinedeki tutkal haznesine dokiiliir ve
orada da karistirilir.
Selefon kaplanacak malzemelerin selefona hazirlanmas1 (Hazirlama selefon
malzeme el ile verilecegi i¢in st iiste duran tabakalarin alimimi kolaylastirmak
i¢in uglarimin bir miktar kirllmasina dayanur.)
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2.2.

YVV VYV VYVV V

wnn

Selefonlama igin uygun basing ayarmin yapilmasi (Onceki deneyimlerden veya
bir iki malzeme deneyerek uygun basing bulunur. Laminasyon merdaneleri
birbirine yaklastirilip ayrilarak basing etkisi saglanir.)

Selefon iizerine tek veya ¢ift tarafli koparma izlerinin ayarlanmas: (Koparma izi,
makinede koparma i¢in ¢entik atmadir.)

Makinenin ¢alistirilarak selefonlanacak malzemeler ile tutkali almis olarak dénen
selefon (OPP-BOPP) malzemesinin birbirlerine lamine edilmesi

Selefon malzemesine uygun tansiyonun verilmesi, mil basindaki ayar
mekanizmasindan milin doniis hiz1 artirilip azaltilarak yapilir.

Cikis silindirinin sarma ayari, mil bagindaki balata sistemi ile yapilir. Milin doniig
hiz1 laminasyondan gelis hizina ayarlanir.

Laminasyon kalite kontroliiniin yapilmasi

Siirekli selefon (OPP-BOPP) laminasyonuna gecilmesi

ar1 Otomatik Makinelerde Is Akisi

Selefonlanacak malzemenin boyutlarinin 6l¢iilmesi

Istenen 6zellige uygun selefon secimi (mat — seffaf gibi.)

Belirlenen boyuta gore s selefonun makine yanina alinmasi

Selefonun makine miline takilarak sabitlenmesi

Milin makinedeki yerine takilmasi (Selefonlanacak is, se¢ilen bobinden kiigiik ise
selefon bobinine dilme uygulanir.)

Selefonun agilip ucunun selefon akis yolundan (tam veya pencereli) makara
merdanelerden ve preston (basing) silindirleri arasindan gegirilmesi

Akis yolundan gegirilen selefonun ¢ikis silindirine sarilip yapistirilmasi
Selefonlanacak kartonlarin makinedeki kagit giris asansoriine havalandirilarak
yiiklenmesi

Gerekli tifleme ve kagit emme gibi aparat ayarlarinin yapilmasi

Kagit ilerletilerek gerekli {ist iiste bindirme, poza ve siper ayarlarinin yapilmasi
Selefon yapistirici tutkalin hazirlanmasi (Tutkal uygulanacak kalinliga gore i¢ine
amonyak ve hava kabarcigi yapmasin diye kopiik giderici eklenerek hazirlanir ve
karigtirilir.)

Hazirlanan tutkal karisimi bir tas ile makinedeki tutkal haznesine dokiiliir ve
orada da karistirilir.

Laminasyon merdane is1 ayarlarinin yapilmasi

Gerekli laminasyon basincinin verilmesi

Selefon (OPP-BOPP) malzemesine uygun tansiyonun verilmesi (Mil basindaki
ayar mekanizmasindan milin doniis hiz1 artirilip azaltilarak yapilir.)

Cikis silindirinin sarma ayari, mil bagindaki balata sistemi ile yapilir. Milin doniis
hiz1 laminasyondan gelis hizina ayarlanir.

Kagit verilerek laminasyona baslanmasi

Laminasyon kalite kontroliiniin yapilmas1

tirekli selefon (OPP-BOPP) laminasyonuna gegilmesi
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2.3. Tam Otomatik Makinelerde Is Akis1

»  Selefonlanacak malzemenin boyutlarinin 6lgiilmesi

>  Istenen 6zellige uygun selefon segimi (mat — seffaf gibi.)

»  Belirlenen boyuta gore selefonun makine yanina alinmasi

»  Selefonun makine miline ortal1 olarak takilarak sabitlenmesi

»  Milin makinedeki yerine takilmasi (Selefonlanacak is, segilen bobinden kiigiik ise
selefon bobinine dilme uygulanir.)

»  Selefonun (OPP-BOPP) agilip ucunun selefon akis yolundan (tam veya pencereli)
makara merdanelerden ve preston (basing) silindirleri arasindan gegirilmesi (Akis
yolundan bir kez selefon gegirme iglemi yapilir. Kopmadig: siirece diger islerin
selefonlari birbirine eklenir.)

»  Akis yolundan gegirilen selefonun ¢ikis silindirine sarilip yapistirilmadan serbest
birakilmas1 (Tam otomatik makinelerde iki secenek vardir. ister lamineli bobinleri
koparma finitesine verirsiniz, ister makine sonundaki bobin sarma finitesine
sararak isini bobin halinde sararsiniz.)

»  Selefonlanacak kartonlarin makinedeki kagit girig asansoriine havalandirilarak
yiiklenmesi (Baski makinelerine gore yiikleme iglemi yapilir.)

»  Gerekli tifleme ve kagit emme gibi aparat ayarlarinin yapilmasi

»  Kagt ilerletilerek gerekli firca teker ayarlari, st iiste bindirme, poza ve siper
ayarlariin yapilmasi

»  Selefon (OPP-BOPP) yapistirict tutkalin hazirlanmasi (Tutkal, uygulanacak

kalinhiga gore icine amonyak ve hava kabarcigi yapmasin diye kopiik giderici
eklenerek hazirlanir ve karigtirilir)

»  Hazirlanan tutkal karisimi bir tas ile makinedeki tutkal haznesine dokiiliir ve
orada da karistirilir.

Laminasyon merdane 1s1 ayarlarinin yapilmasi

Gerekli laminasyon basincinin verilmesi

Toz ezme ayarlarinin yapilmasi

Malzeme iizerindeki yabanci maddelerin disar1 atilmasi ig¢in vakum ayarlarinin
yapilmast

Malzemenin 1s1 kontrol ayarlarinin yapilmasi

Kagit verilerek laminasyona baslanmast

Lamineli ¢ikista malzemenin makine ile senkronize edilmis bobin koparma tinitesinin
merdanelerine verilmesi

Bu iinitede gerekli ayarlar girilerek ucan bigak sistemi ile {ist {liste binmis olarak
ilerleyen bobin kopartilarak kagit girisindeki gibi malzeme tabaka haline doniistiiriiliir.

Kalite ve ayar kontrolii yapilmasi

Siirekli selefon (OPP-BOPP) laminasyonuna gegilmesi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Tam otomatik makinelerde selefonlu
malzemeleri tabakalayiniz.

» Laminasyondan ¢ikan bobini
tabakalama tinitesine veriniz.

» Uniteleri birbirine senkronize ediniz.

» Asagidaki ucan bigak, tabakalari
ayiracaktir. Bigak ayarimi kontrol
ediniz.

» Ayrilan tabakalarin seritler lizerinde
ilerleme ayarini yapiniz.

Ucan bigak tabakayi kesime giderken

Kesilmis tabaka c¢ikisa gider.

» Cikisa gelen tabakalarin istife yerlesme
ayarlarim yapiniz.

Tabakalarn iist iiste istifi
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Islem Basamaklar:

Oneriler

Selefonlanmig bobinler igin istif yeri
hazirlaymiz.

Sarilms bobini mil ile beraber koparma
makinesine yerlestirme

Kaplamasi bitmis bobinleri en son
tabakasinin tizerinden agilmasin diye
bantlaymiz.

Bobini yere indirip el ile
tabakalanacak ise i¢inden mili
¢ikarimiz. Farkli bir mile takarak el
ile tabakalamaya aliniz.

Makinede tabakalanacak ise mil ile
beraber makineye takiniz.

Bobinleri fazla bekletmeden tabaka
haline getiriniz.

Ozellikle ince kartonlarda katlanma
zor diizelebilir.

Muil iizerine bobin sardirma
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.

A. OBJEKTIF TESTLER
Coktan Se¢meli Sorular

1. Manuel makinelerde selefon kaplanacak islerin uglari nigin kivrilir?

A)
B)
C)
D)

Tutkal1 iyi almasi igin

Laminasyon iyi olsun diye

Kaplamaya verirken alim kolaylig1 olmasi igin
Hicbiri

2. Manuel makinelerde tabakalar nasil verilir (sallanir)?

A)
B)
C)
D)

Sagdan alinip verilir.
Pozaya dayanip verilir.
Ust iiste bindirilip verilir.
Hepsi

3. Tam otomatik makinelerde tabakalar selefon kaplamaya nasil verilir?

A)
B)
C)
D)

El ile verilir.

Aparat sistemi otomatik olarak verilir.
Yar1 otomatik olarak verilir.

Hepsi

4. Tam otomatik makinelerde kagt istifinde yapilan ayar asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)

Yiikleme ayarlar1 (boyut ayarlar1)
Emici tifleyici ayarlar

Tirnak ve kazayag ayarlar
Hepsi

5. Manuel makinelerde laminasyondan ¢ikan igler uygulanan islem nedir?

A)
B)
C)
D)

Ekteki tabakalama iinitesine verilir.
Sarim silindiri lizerine sarilir.

Cikista hemen maket bigagi ile kesilir.
Higbiri
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6. Selefonlanmis iglerin sarma gerginligi nereden ayarlanir?

A)  Presyon (basing) ayarindan

B)  Tansiyon ayarindan

C) Pozaayarindan

D) Balata kolundan sikip gevseterek

7. Laminasyondan selefon kaplanarak ¢ikmus isler kag sekilde kesime gider?

A)  Maket bigagi ile elle kesilir.

B) Ay tabakalama makinesinde kesilir.

C) Tam otomatik makinelerde otomatik olarak kesilir.
D) Hepsi

8. Kaplanmis tabakalarin hemen tabakaya doniistiiriilmesi gerekir. Bunun nedeni
asagidakilerden hangisidir?

A)  Bobin halinde durmasi daha iyidir, yapisma iyi olur
B)  Kuvrilip bobin hélinde duran isler agilmayabilir.

C) Diger islemlere gegmek igin

D) Higbiri

9. Bobinden kivrik ¢ikan isler nasil diizeltilir?
A) Kendi kendine diizelir.
B)  Ters olarak tekrar presyondan gegirilir.
C)  Ters olarak iist iiste yerlestirilip iizerine agirlik konur.
D) Higbiri
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastiriniz ve dogru cevap
saymizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak yada
6gretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular1 dogru veya yanlis olarak isaretleyiniz

Dogru | Yanhs

1. Manuel makinelerde tabakalar aparat sistemi ile laminasyona
verilir.

2. Tam otomatik makinelerde tabakalar aparath sistem ile verilir.

3. Laminasyondan sonra kaplanan tabakalar bobin olarak sarilir.

4, Tam otomatik makinelerde ¢ikan bobinler tabakalama
iinitesinde tabakaya doniistiiriiliir.

5. Yar1 otomatik makinelerde de ¢ikan tabakalar tabakalama
iinitesinde tabakaya doniigtiiriiliir.

6. Kaplanmis bobinler el ile veya makine ile tabakalamaya alinir.

7. Sarilmig bobinler bu hélde uzun siire bekletilirse iyi yapisir.

8.  Sarilmis bobinler maket bigagi ile kesilebilir.

9. Sarilmig bobinler tam otomatik makinelerde ucan bicakla
kesilir.

10. Selefondan ¢ikan tabakalar, ¢ikista balata sistemi ile gerdirilir.

11. Laminasyondan ¢ikan tabakalar1 sardirirtken gerdirmenin
gevsek veya gergin olmas1 (laminasyonu) yapismay1
etkilemez.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirmiz ve dogru cevap
saymizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarmizi  tekrar ederek,

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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B. UYGULAMA TESTI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet | Hayr

1. Manuel makinede Selefon olacak tabakalar1 diizenleyip
yerlestirdiniz mi?

2. Tabakalar1 yerlestirirken selefon olacak yiizeyi iste gelecek
sekilde yerlestirdiniz mi?

3. Tam otomatik makinelerde tabakalari istifi ayarlayip yerlestirdiniz
mi?

4. Tam otomatik makinelerde aparat (kafa ayari) kagit verme
ayarlarini yaptiniz mi?

5. Laminasyondan ¢ikan tabakalar1 ¢ikis silindirine sardirdiniz mi?

6. Selefon kaplanmig bobinleri tabakalamak i¢in manuel kesime
aldiniz m1?

7. Selefon kaplanmis bobinleri tabakalamak i¢in makine kesime
aldiniz mi1?

8. Tabakalanan islerin iizerine diizeltmek i¢in ters cevirip agirlik
koydunuz mu?

9. Selefon kaplanan bobin tabakalari bobin héilinde uzun siire
beklettiniz mi?

10. Banyosu biten klisenin iizerindeki banyo artiklarini
uzaklastirdiniz mi1?

11. Tabakalanan isleri toplayip diizenlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir’1 isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

C AMAC )

Bu faaliyet ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak selefonlu
tabakalarin ayirma islemini yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Bulundugunuz g¢evredeki selefon (OPP-BOPP) kaplama (¢ekme) atdlyelerine
giderek selefon (OPP-BOPP) yapim tekniklerini, uygulama alanlarini,
avantajlarim, selefon (OPP-BOPP) c¢esitlerini, manuel, yari otomatik ve tam
otomatik makinelerde kaplananan selefonlu malzemelerin bobin halinden hangi
tekniklerle tekrar tabaka haline doniistiiriildigiinii 6greniniz.

»  Aldiginiz bilgileri rapor haline getirerek arkadaslarimiz ve Ogretmeninizle

paylasiniz.

3. SELEFONLI TABAKALARI AYIRMAK

3.1. El ile Ayirma Yontemi

El ile ayirma yonteminde selefonlu (OPP-BOPP) bobinler makineden mil ile beraber
ayr1 bir yere almarak jilet, maket bigagi veya doner bigagina benzer bir kesme aleti ile
tabakalama islemi gerceklestirilir. El ile yapilan bir islem oldugundan dolay1 hiz yavastir.
Tabakalama islemi sirasinda el ile yapilan islemden dolay1 bigak darbeleri capak ve aceleden
dolay1 yanlis kesimlere ve kaplanan is tizerinde kesiklere neden olacaktir.

Resim 3.1 : Selefonlu tabakanin bobinden Resim 3.2 : Selefonlu tabakanin bobinden
maket bicag ile kesimi maket bicag ile kesimi
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Resim 3.3 : Maket bicagi ile bobinden Resim 3.4: Kesilen tabakanin ayrilmasi
tabakanin kesimi

3.2. Makine ile Ayirma Yontemi

3.2.1. Selefon Makinelerden Ayr1 Tabakalama Makinelerinde Ayirma Yontemi

Makine ile ayirma yonteminde selefonlu (OPP-BOPP) bobinler makineden mil ile
beraber alinarak bobin koparma makinesine mil ile beraber takilir. Selefonlu bobinin
ucundan tutarak makine silindirleri arasina verilir. Makine ¢alisma sekli bobin halinde gelen
en Ondeki tabakay seritler tizeride ilerlerken, tabaka tizerine konulan makine doniisiiyle aym
hiza sahip bir teker yardimu ile farkli yone gitmesi saglanir, yoniinii bir miktar degistirerek
Selefon’lama sirasinda Selefon’un her iki tarafina konulan koparma izi sayesinde ondeki
tabaka arkadaki tabakadan kopartilir.Bu sekilde bobin hélinde makineye giren selefonlu
islerin tabakalanarak ¢ikista yine tabaka olarak st {iste biriktirilerek diger islemlere alinmasi
gerceklestirilir.

Resim 3.5: Selefon koparma, ayirma makinesi Resim 3.6 :Selefon koparma, ayirma makinesi
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Resim 3.7:Selefonlu bobinin koparma Resim 3.8 : Selefonlu bobinden ¢arpitma
makinesine girisi tekeri ile tabaka koparma

" @
Resim 3.10: Koparilms tabaka ¢ikis
istifine giderken

Resim 3.11 :Selefon koparma sonrasi Resim 3.12 : Selefon kopafa
tabaka istif iinitesinde ilerleme
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3.2.2. Otomatik Makinelerde Otomatik Ayirma Yontemi

Tam otomatik makinelerle ayirma yonteminde selefonlu (OPP-BOPP) bobinler
makineden selefonlu olarak ¢ikarken makine sonunda mile sardirilmadan makineye entegre
bulunan selefon (OPP-BOPP) kaplama tinitesiyle birlikte hareket ettirilen tabakalama tinitesi
girisine silindirler arasina verilir. Donen seritler yardimi ile ilerleyen bobin halindeki
selefonlu malzemeler, ugan bigak iinitesinden gegerken burada bulunan bir zincir {izerinde
stirekli sonsuz donen bigaklar en 6ndeki tabakay: alttaki tabakadan ayirir. Ayrilan tabaka,
seritler lizerinde ilerleyerek ark kagit istif sehpasinda ist {iste biriktirilir. Bu ¢alisma sekli ile
tabii ki koparma iglemi selefonlama hizi ile birlikte yapildigi i¢in daha hizli ve sorunsuz
olmaktadir. Saatte metrelerce selefon (OPP-BOPP) kaplama ve kapli isleri koparma islemi
yapilmaktadir.

Resim 3.13: Laminasyondan bobinin ¢ikisi Resim 3.14 :Bobin tabakalama
(altta mavi olan) iinitesi giris

Resim 3.15 : Bobinin uc¢an bicak iinitesinden gecis  Resim 3.16 :Ucan bicak kesime giderken

Resim 3.17 :Kesilmis bobinin istife gidisi
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3.3. Selefon Hatalar: ve Giderilmesi

Selefon (OPP-BOPP) lamine uygulamalarinda selefon (OPP-BOPP) yaparken
baslangigta yer alan hatalar giderilip isleme devam edilir. Yapildiktan sonra ortaya ¢ikan
hatalarin geri doniisii yoktur. Bu sekilde geri donen isler selefon isletmesine tazminat 6deme
seklinde yansir ve bu istenmeyen bir durumdur. Bu nedenle baski sirasinda yaganan renk
problemleri kadar ¢ok 6nemli olup baski sonrasi son islemlerden biridir.

Karlanma hatasi; Hazirlanan tutkalin su oranmin ¢ok fazla olmasindan, tutkal
yaylarinin siki olmasindan ve preston basing silindirlerinin arasinin agik almasindan
kaynaklanan bir problemdir. Problemin kaynaklanabilecegi veriler kontrol edilerek sorun
giderilir.

-
ALARM SISTEMLERING
$iZ) SESU UYARITOR !

“ ALARMINIZ
KURULUYOR "

Resim 3.19: Karlama hatasi Resim 3.20 :Karlama hatasi

Karlanma hatas: giderilmesi : ilk 6nce preston bakilir, daha sonra tutkal yaylarina
bakilir. Buralarda aksaklik yoksa tutkal sulu demektir, icine bir miktar amonyak
karistirllarak koyulastirilir.

Resim 3.21 :Tutkal siirme kalinhk ayari Resim 3.22 :Tutkal hazirlama
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Kenarlarda atma hatasi: Baski preston iinitesinde is kenarlarindan tasan tutkal
artiklari, preston silindirleri {izerinde birikerek laminasyondan ¢ikan islerin iizerine yapisarak
yeni lamine edilmis igin kenarlarinin kalkmasina neden olur.

Sorunu gidermek i¢in preston basing silindiri lizerindeki tutkal birikintileri kuru veya
hafif nemli bir bezle silinmelidir.

Ayrica lamine edilmis islerin sarildigr silindirin balatasinin gevsek olmasindan dolay1
sarma islemi tam olarak yapamayacag i¢in yeni lamine edilmis isler kenarlarindan kalkar.

Resim 3.23 : Kenarlarda selefon atmasi

Kenarlarda atma hatasimin giderilmesi: Sorunu gidermek igin preston basing
silindiri tizerindeki tutkal birikintileri kuru veya hafif nemli bir bezle silinmelidir.

Balata sistemi sikilarak bobin sarma isleminin tam olarak yapilmasi bu sorunu
giderecektir.

3t
Resim 3.24 : Presyondaki tutkal Resim 3.25 :Balata mekanizmasinin
birikintilerinin bez ile silinmesi gerdirilmesi

Selefon kirismasi1 hatasi: Selefon kaplama malzemesinin giris bobin silindirinden
verilmesi, tansiyonunun ¢ok gergin olmasindan veya sarma silindirinin  sarma
diizensizliginden kaynaklanan bir problemdir. Kaplama malzemesi, kaplanacak malzemeyi
burusturacak sekilde kaplamustir.
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Resim 3.26 :Selefon kirismasi

Selefon kirismasi1 hatasimin giderilmesi: Problem, selefon verme tansiyonun
diizeltilmesi ve sargi merdanesinin sarma diizeni diizeldigi zaman ortadan kalkacaktir.

Resim 3. 27 : Selefona tansiyon ayarlamasi Resim 3.28:Balata mekanizmasinin gerdirilmesi

Kat izi hatasi: Bobin sarma silindirinin gevsek olmasindan veya laminasyonda
presyonun az olmasindan kaynaklanan bir problemdir.

i’? 5 <= \—«pﬁ
. a

Resim 3.29 : Kat izi olusumu
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Kat izi hatasimin giderilmesi: Problem, bobin sarma silindirinin balatasinin sikilmasi
ve preston basing silindiri basincinin artirilmast ile ortadan kalkacaktir.

Resim 3.30 :Selefona sarmm silindiri Resim 3.31 : Laminasyon basing
balata ayarlamasi merdane ayarlamasi

Koparma hatasi: Bobin sarma silindirinin gevsek olmasindan veya laminasyonda
presyonun az olmasindan kaynaklanan bir problemdir.

Resim 3.32:Koparma hatasi

Koparma hatasimin giderilmesi: Bobin sarma silindirinin sariminin sikilastirilmasi
veya presyonun basincinin artirilmasi sonucu problem ortadan kalkacaktir.

Resim 3.33 elfona sarim silindiri Resim 3.34 : Laminasyon basing
balata ayarlamasi merdane ayarlamasi
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Bindirme hatasi: Bobin sarma silindirinin gevsek olmasindan veya laminasyonda
presyonun az olmasindan kaynaklanan bir problemdir. Ilk giden isin {izerine fazla bindirme
yapilmis, koparinca hata ig lizerindedir.

Resim 3.35 : Bindirme hatasi

Bindirme hatasimin giderilmesi: Bobin sarma silindirinin sariminin gerginlestirilmesi
veya presyonun basincinin artirilmasi sonucu problem ortadan kalkacaktir.

Resim 3.36: Selefona sarim silindiri Resim 3.37 : Laminasyon basing
balata ayarlamasi merdane ayarlamasi

Selefon tasma hatasi: Secilen selefon kaplama malzemesinin, kaplama
malzemesinden biiylik secilmesi veya pozanm yanlis ayarlanmasindan kaynaklanan bir
hatadir.

Resim 3.38 : Selefonun kenardan tasmasi
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Selefon tagsma hatasimin giderilmesi: Selefon ve kaplanacak malzemelerin boyutlart
tekrar Olgiliir ve uygun bobin segilir. Bazi durumlarda kaplanacak malzemeye uygun bobin
bulunamaz. Bu sekilde genis bobinden dilme veya fazlaligi kesmek zorunda kalinir.

Poza yanlig oldugu zaman, yani malzemenin selefona dayanarak verilecek tarafi igeri
alindigi zaman malzeme tizerinden selefonlar tasar. Pozay1 geri ¢ekmekle selefon malzeme
tizerine alinarak sorun giderilir.

Resim 3.39 : Selefon fazlahginin
kesilerek ayrilmasi

Selefon (OPP-BOPP) akis yolu hatasi: Selefon kaplama malzemeleri, kaplanacak
malzemenin pencereli veya penceresiz olusuna bakilarak makaralar arasindan gegirilerek
laminasyona verilir.

Penceresiz islerde selefon akis yolu: Selefon (OPP-BOPP) malzemesi, tutkal haznesi
icinden koronal1 yiizeyi tutkal alacak ve altta kalacak sekilde gegirilir.

Pencereli islerde selefon akis yolu: Selefon (OPP-BOPP) malzemesi, makaralar
arasindan direkt laminasyon silindirleri arasina verilir. Burada tutkal merdanesi asagi
indirilerek tutkal, pencereli kaplanacak isler tizerine siiriilmiis olarak laminasyona gelir.

Selefon (OPP-BOPP) akis yolu hatasimin giderilmesi: Pencereli veya penceresiz
calisma seklinizi kontrol ederek yanlis olan akis yolunuzu degistirerek dogru yoldan
gegiriniz.

Resim 3.41 : Selefonun direkt laminasyon Resim 3.42 : Selefonun tutkal
silindirine verilisi icinden verilisi
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Selefonun (OPP-BOPP) malzemeye yapismama hatasi: Selefon (OPP-BOPP)
malzemesinin koronasiz yiizeyi kaplamaya alinmistir ya da Selefon (OPP-BOPP) yapistirma
da kullanilan tutkal ¢ok sulu hazirlanmustir.

-

Resim 3.43 :Selefonun malzemeye yapisma hatasi

Selefonun (OPP-BOPP) malzemeye yapismama hatasimin giderilmesi: Selefon
kaplanacak bobinin, selefon malzemesini makineye takmadan once korona kalemi ile
koronal1 yiizeyini bulunuz. Selefon kaplama malzemelerinin yiizeyleri imalat sirasinda tutkal
veya baski miirekkeplerini tutmasi i¢in elektrik bombardimanina tutularak tutunma yiizeyi
olusturulur. Tek veya iki yiizii koronali olarak piyasaya sunulurlar.

»  Selefon malzemesini kontrol ederek koronali yiizeyi tutkala veriniz.
»  Tutkal ¢ok sulu ise koyulastirmak i¢in i¢ine bir miktar amonyak koyunuz.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar: Oneriler

» 1-Manuel makineye tabaka besleyiniz. .
» Manuel tabaka beslemek i¢in

kartonlarin uglarini kiviriniz.

» Kivrik tabakalari makine yanina {ist
uste y18iniz.

» Tabakalar tek tek kaplamaya alarak
st iiste bindirip veriniz.

» Kaplanacak isler bitince makineyi
durdurunuz.

» Kaplanan isleri bobin olarak alip
yeni ise hazirlik yapiniz.

Tabakalar: vermek

e Pencereli selefon kaplamada da
ayni1 besleme islemlerini

» Manuel makineye pencereli karton uygulayiniz.

besleyiniz.

Pencereli tabaka rmek (sallamak)

Pencereli tabakalar: sarmak
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Islem Basamaklar

Oneriler

» 1.2.Tam otomatik makineye selefon
olacak tabakalarla besleyiniz.

Makineye yiiklenmis biiyiik boy tabakalar

»  Aparat kismini ayarlayiniz.

> Istif yan siperlerini kagit boyutuna gore
ayarlaymiz.

»  Kégidi havalandirp istife
(selefonlanacak yiizey iiste gelecek
sekilde) yiikleyiniz.

»  Yikleme sonras1 yukari kaldirip aparati
(tirnaklar1, emicileri, tifleyicileri ve kaz
ayagim kagit kalinligina gore)
ayarlayiniz.

»  Kagit vererek yiirlime sehpasi ve poza

ayarini yapiniz.

Makineye yiiklenmis tabakalarin yiiriitiillmesi

PN
Tabakalarin poza ayarim yapimz.

> Ilk &nce pozay geri gekiniz.

>  Serbest kagit ytiriitiip siperlere kadar
getiriniz.

»  Siperleri oturan kagidin poza kenarina

3-4 mm mesafesi kalacak sekilde

sikiniz.

Kartonun geri gitmemesi igin firgalari

kagidin arkasina ayarlayiniz.

.|

Tabakalarin Arkasina firca ve teker ayarlan
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Islem Basamaklar:

Oneriler

» 2-Laminasyondan ¢ikan is kontroliinii

yapiniz.

B

|

Balata gerginlik hatasi kontrolii

Blndlrme hatasi kontrolu

Tutkal sulu yapisma hatasi kontrolu

Presyon (basing) hatasi kontrolii

Tiim hazirliklarinizi yapiniz.
Selefona baslayiniz.

Laminasyondan ¢ikan islere bakarak
agagidaki hatalar ig iizerinde kontrol
ediniz.

Hatanin olus yerini ve nedenini
belirleyiniz.

Sorunu gidermeye ¢alisiniz.

YV V

Karlanma hatasi kontrolii

Tutkal baski rengini bozmus hatasi
kontrolii

Selefonun yanlardan tagsma hatasi kontrolii
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Islem Basamaklar1

Oneriler

— a— —w n -y mm
Karlama hatasi kontrolii

Selefon kirigma hatasi kontrolii

Tiim hazirliklarinizi yapiiz.

Selefona baslayiniz.

Laminasyondan ¢ikan islere bakarak

asagidaki hatalari is tizerinde kontrol

ediniz.

» Hatanin olus yerini ve nedenini
belirleyiniz.

» Sorunu gidermeye caliginiz.

Y VV

Poza hatasi kontrolii kenarda kaplanmanmus
yerler var

Tutkal sulu yapisma hatasi Kontrolii

Baskida olan arka verme hatasi kontrolii

Bu isin bindirilmemesi gerekiyor. Tam
selefon yapilmasi gerekiyor. Sagda bindirme
yiiziinden selefon kaplanmamis alan var.
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islem Basamaklar

Onerileri

» 3. Olusacak hatalar gidermek

> 3.1. Kenarlarda atma hatasi

> 3.2. Karlama hatas:

.3. Selefon kirigmasi hatasi

> »

i

> 34

. Kat izi olusumu hatasi

E's— = \ﬂaﬁ e
» 3.5. Koparma hatasi

\ A%

VvV VV VYV VYV V¥V VYV V VYV VYV V

3.1. Kenarlarda Atma Hatasi
Presyonun (basing) silindiri
izerindeki tutkal birikintilerini
siliniz.

Balata sistemini sikarak sarim
gerginligini ayarlayiniz.

3.2. Karlama Hatasi
Presyonun (basing) malzemeye
uygunluguna bakiniz.

Tutkal yaylarinin tutkal verme
ayarlarma bakiniz.

Tutkalin sulu olup olmayisina
bakiniz.

3.3. Selefon Kirismasi Hatasi
Selefon verme tansiyonunu
(gerginligini) artiriniz.

Sarg1 merdanesinin sarim
gerginligini artirniz.

3.4. Kat izi Olusumu Hatas1
Bobin sarma silindirinin balatasini
sikiniz.

Presyon (basing) silindirinin
basincini artiriiz.

3.5. Koparma Hatasi

Bobin sarma silindirinin sarimini
sikilastiriniz.

Presyon (basing) silindirinin
basincini artiriniz.

72




Islem Basamaklari

Onerileri

» 3.0Olusacak hatalar gidermek

3.6. Bindirme hatast

3.7. Selefon tagsma hatasinin giderilmesi

3.8. Selefon akis yolu hatasi

Pencereli akis Tam selefon akis yolu

» 3.9. Selefonun malzemeye yapismama
hatas1

vV VYV 'V
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3.6. Bindirme Hatasimin
Giderilmesi

Bobin sarma silindirinin sarimini
gerginlestiriniz.

Preston (basing) silindirinin
basincim artiriniz.

3.7. Selefon Tagsma Hatasinin
Giderilmesi

Kaplanacak malzemeye enine uygun
bobin takilip takilmadigina bakiniz.
Poza ayarina bakiniz.

Pozay iterek veya gekerek selefonu
ig lizerine aliniz.

3.8. Selefon Akis Yolu Hatasimin
Giderilmesi

Tam selefon kaplamada selefonlu
tutkal haznesi iginden gegiriniz.
Pencereli selefon kaplamada
kaplanacak malzemeye tutkal
siirdiiriiniiz (Tutkal stirme
merdanesini agagi indiriniz. ).

3.9. Selefonun Malzemeye
Yapismama Hatasinin
Giderilmesi

Selefonun koronali yiizeyini
belirleyiniz..

Koronal1 yiizeyi yapistirmaya
laminasyona aliniz.

Tutkala bakiniz. Cok sulu ise
amonyak ile koyulastiriniz.
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Islem Basamaklar1

Onerileri

» 4. Olusacak Hatalan Ayiklamak
» 4.1. Kenarlarda atma hatasi

> 4.2. Karlama hatasi

» 4.3. Selefon kirigsmasi hatasi

:

» 4.4.Kat izi olusumu hatasi

» 4.5. Koparma hatast

4.1. Kenarlarda Atma Hatal isleri
Ayiklamak

Bobinden tabaka koparma yaparken
kenarlarda atma hatali isleri ayiriniz.

4.2. Karlama Hatah Isleri
Ayiklamak

Bobinden tabaka koparma yaparken
karlama hatali isleri ayiriniz.

4.3. Selefon Kirismasi Hatal isleri
Ayiklamak

Bobinden tabaka koparma yaparken
selefon kirisma hatali isleri ayiriniz.

4.4, Kat izi Olusumlu Hatah isleri
Ayiklamak

Bobinden tabaka koparma yaparken
Kat izi olusumu hatali isleri ayirimz.

4.5. Koparma Hatah isleri
Ayiklamak

Bobinden tabaka koparma yaparken
koparma hatali isleri ayiriniz.
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Islem Basamaklar1 Hatalar1 Ayiklamak

Hatalarin Ayiklanmasi Onerileri

» 4. Olusan Hatalarn Ayiklamak
» 4.6.Bindirme hatasi

4.7. Selefon tagma hatas1 giderilmesi

» 4.8. Selefon akis yolu hatasi

Pencereli akis Tam selefon akis yolu

» 4.9.Selefonun malzemeye yapigmama
hatasi

> 4.6.Bindirme Hatah fsleri
Ayiklamak

» Bobinden tabaka koparma yaparken
bindirme hatali isleri ayiriniz.

> 4.7.Selefon Tagsma Hatali isleri
Ayiklamak

» Selefon tagma hatali isleri ayiriniz.
Tasma nedeni poza ayarsizligidir.
Diizeltip devam ediniz.

» 4.8.Selefon Akis Yolu Hatah
Isleri Ayiklamak

» Akis yolu hatasi varsa bu sekilde
olan isleri aywrip akis yolunu
diizelterek devam ediniz.

» 4.9. Selefonun Malzemeye
Yapismama Hatah Isleri
Ayiklamak

» Bobinden tabaka koparma yaparken
selefonun malzemeye yapismama
hatali isleri ayiriniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDiRME )

A. OBJEKTIF TESTLER
Coktan Se¢meli Sorular

1. Manuel tabaka vermede karton-kagit uglari nigin kivrilir?

A) Sallamada yo6n belirlemek igin

B) Sallamada kolay ve hizli sallamak igin
C) Kaplanacak yonii belirlemek igin

D) Poza yoniinii belirlemek i¢in

2. Sallamada st tiste bindirmenin amaci nedir?

A)  Manuel kesimde bigak ile bindirme yerinden kesmek igin
B) Selefonlamanin dayanikli olmasi i¢in

C) Yapismanin daha iyi olmasi i¢in

D) Tutkalin daha iyi siiriilmesi i¢in

3. Tam selefon kaplamada selefonun akis yolu asagidakilerden hangisidir?

A)  Selefon makaralari ile direkt basing silindiri arasindan gegirilir.
B)  Selefon, direkt sarim silindirine verilir.

C)  Selefon, tutkal haznesinin i¢inden gegirilir.

D) Selefon, pozaya yakin gegirilir.

4.  Pencereli selefon kaplamada selefonun akis yolu asagidakilerden hangisidir?

A)  Selefon, pozaya yakin gegirilir.

B)  Selefon, tutkal haznesinin iginden gegirilir.

C)  Selefon makaralar1 ile direkt basing silindiri arasindan gegirilir.
D) Selefon, direkt sarim silindirine verilir.

5. Tam otomatik selefon makinelerine kagit yiikleme ayarlari asagidakilerden hangisidir?

A)  Emici tfleyici ayarlart yapilir.
B)  Kagit yan siperleri ayarlanir.
C) Aparat kafa ayarlari yapilir.
D) Hepsi

6.  Otomatik makine poza ayar1 nasil yapilir?
A)  Kagt siperlere oturtulur, poza siperi kdgida 4-5 mm aralikta sikilir.
B)  Kagit siperlere oturtulup poza yan siperi kagida yan siperi sikilir.

C) Poza ayar1 yoktur, kagit serbest gider.
D) Higbiri
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Laminasyondan ¢ikan iglerin hatalar1 nasil belirlenir?

A) Laminasyon {initesinden hatali isler ¢ikmaz.

B)  Selefondan ¢ikan isleri sorumluya gostermek gerekir.
C)  Orijinalle karsilastirip bakmak gerekir.

D) Selefon kaplamada olusan hatalar1 bilmek gerekir.

8.  Selefon is kontrolii nasil yapilir?
A)  Liip ve biiyiiteg ile kontrol edilir.
B) Densitometre ile kontrol edilir.
C)  Gozle yapisma kalitesi ve hata olup olmadigina gére kontrol edilir.
D) Orijinal ile karsilagtirilir.
9.  Selefon verme gerginligi sik1 olursa hangi hata olusur?
A)  Karlama hatasi olusur.
B) Koparma hatasi olusur.
C) Kat izi hatasi olusur.
D) Selefon kirigma hatasi olusur.
10. Selefon kaplanacak kartonlar, baskidan tozlu gelmis ise hangi hata olugur?
A)  Kenarlarda atma hatasi olusur.
B)  Akis yolu hatasi olusur.
C) Karlama hatasi olusur.
D) Selefon kirigma hatasi olusur.
11.  Sarim silindirinin sariminin ¢ok gergin olmasi ile hangi hata olusur?
A)  Karlama hatas1 olusur.
B) Kenarlarda atma hatasi olusur.
C)  Selefon kirisma hatasi olusur.
D) Koparma hatasi olusur.
DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirmiz ve dogru cevap

sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da

ogretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular: dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru Yanlis

1. Tam selefon kaplamalarda selefon tutkal haznesinden gegirilir.

2. Sarmm silindiri gerginligi siki olursa kenarlarda atma hatasi
olur.

3. Pencereli selefon kaplamada selefon akis yolu, tutkal haznesi
ve basing silindiridir.

4. Selefon yiizeyi koronasiz ise tutkal yapigsmaz.

5. Manuel makinede kaplanacak malzemeyi vermeye sallama
denir.

6. Otomatik makinelerde kaplanacak malzeme aparat sistemi ile
verilir.

7. Bobin sarma gevsek ve basing zayifligi koparma hatasi olusur.

8. Baskidan tozlu gelen isler sonucu karlama hatasi olusur.

9. Poza yanlis ayarlandig1 zaman koparma hatasi olusur.

10. Koyu zeminli islerde ince tutkal film tabakasi verilir.

11. Acik zeminli islerde ince bir film tabakasi verilir.

12. Pencereli selefon kaplamada kaplanacak malzemeye tutkal
stirdiliir.

13. Tam selefon kaplamada selefon malzemesine tutkal siiriiliir.

14. Selefon hatalar1 tabakalama sirasinda ayrilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi modiil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirrmiz ve dogru cevap
sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarizi tekrar ederek,

6gretmeninizden yardim alarak tamamlayimiz.
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B. UYGULAMA TESTI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Kaplanacak malzemeleri manuel vermeye (sallamaya)
hazirladiniz mi1?

Manuel makinede Kkartonlarin uglarini rahat almak i¢in yukar
dogru kivirdiniz mi1?

Manuel makinede kartonlari, siirekli olarak selefona vermek
lizere makine yanina yigdiniz mi?

Kaplanacak  malzemeleri  otomatik makinede vermeye
hazirladiniz mi1?

Tam otomatik makine emici, tifleyici, siper ayari, aparat, ayak ve
tirnak ayarlarmi yaptiniz mi?

Tam otomatik makinede Kartonu yiiriiterek poza ayari, firga ve
teker ayarlarini yaptiniz mi?

Tam veya pencereli selefon kaplamaya gore akis yolunu kontrol
ettiniz mi?

Pencereli selefon kaplamada selefonlu makaralardan, direkt
preston silindirleri arasina verdiniz mi?

Tm selefon kaaplamada selefonlu tutkal haznesi iginden gegirip
presyona verdiniz mi?

10. Laminasyonda ¢ikan igleri, hatalar1 bilerek kontrol ettiniz mi?

11. Hatalarda gerginlik tansiyonunu kontrol ettiniz mi?

12. Hatalarda sarim gerginlik ayarlarini kontrol ettiniz mi?

13. Hatalarda preston (basing) ayarlarini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir’t isaretleyerek yapamadiginiz iglemleri

tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Haywr

1. ise gore selefon segimi yaptiniz mi1?

2. Kaplanacak malzemenin boyutlarini 6l¢tiiniiz mii?

3. Selefon bobinini mil tizerine ortali olarak taktiniz m1?

4. Bobinin ucunu, makaralar arasindan akis yolundan gegirdiniz mi?

5. Tam selefon kaplamalarinda ve pencere selefon kaplamalarinda
selefon akis yoluna dikkat ettiniz mi?

6. Selefon ucunu ¢ikis silindirine baglayip yapistirdiniz mi?

7. Selefon verme tansiyon gerginlik ayar1 yaptiniz m?

8. Selefon ¢ikis sarma gerginlik ayar1 yaptiniz mi?

9. Kaplanacak ise gore yapistirma tutkali hazirladiniz mi?

10. Bir iki karton kaplayarak laminasyonu yapismay1 kontrol ettiniz
mi?

11. Gerekli poza ayar1 ve tutkal film kalinlik ayar kontrolii yaptiktan
sonra esas kaplamaya gectiniz mi?

12. Kaplanacak malzemeleri manuel vermeye (sallamaya)
hazirladiniz mi1?

13. Manuel makinede kartonlarin uglarini rahat almak i¢in yukari
dogru kivirdiniz m1?

14. Manuel makinede kartonlar1 surekli olarak selefona vermek
iizere makine yanina y1gdiniz m

15. Kaplanacak malzemeleri, otomatik makinede vermeye
hazirladiniz m1?
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16. Tam otomatik makine emici, iifleyici, siper ayari, aparat, ayak ve
tirnak ayarlarimi yaptiniz mi?

17. Tam otomatik makinede kartonu yiiriiterek poza ayar1, firca ve
teker ayarlarimi yaptiniz mi

18. Tam veya pencereli selefon kaplamaya gore akis yolunu kontrol
ettiniz mi?

19. Pencereli selefon kaplamada selefonlu makaralardan direkt
preston silindirleri arasina verdiniz mi?

20. Tam selefon kaplamada selefonu tutkal haznesi i¢inden gegirip
presyona verdiniz mi?

21. Laminasyonda ¢ikan isleri hatalar1 bilerek kontrol ettiniz mi?

22. Hatalarda gerginlik tansiyonunu kontrol ettiniz mi?

24. Hatalarda sarim gerginlik ayarlarini kontrol ettiniz mi?

25. Hatalarda preston (basing) ayarlarini kontrol ettiniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 B
2 D
3 A
4 C
5 B
6 A
7 B
8 D
9 [
10 D
11 B

DOGRU YANLIS TESTIi
1 D
2 Y
3 Y
4 D
5 D
6 D
7 D
8 D
9 D
10 D
11 D
12 D
13 D
14 Y
15 Y
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OGRENME FAALIYETI- 2 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 C
2 D
3 B
4 D
5 B
6 D
7 D
8 B
9 [

DOGRU YANLIS TESTi
1 Y
2 D
3 D
4 D
5 Y
6 D
7 Y
8 D
9 D
10 D
11 Y
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OGRENME FAALIYETI- 3 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST

Ol 00| N[O O | W N| -
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DOGRU YANLIS TESTIi

OO INolORlWIN|F

0|0|0|0|0|<|0|0|0|0|0|<|0|0
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ONERILEN KAYNAKLAR

»  Matbaa Egitim Portali
»  ASD Ambalaj Biiltenleri
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