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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
geligtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 0grencilere tcretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 292

ALAN M atbaa

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Karton Ambalaj Yapistirma

MODULUN TANIMI

Karton ambalg yapistirmaileilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Matb.aa EI 1slernler|, Karton Ambalagj Maketleri
modullerini almis olmak.
. Karton ambalgj makinelerinde Uretim yapar
YETERLIK hale gelmek
Genedl Amac:

MODULUN AMACI

Bu modl ile gerekli ortam saglandiginda karton ambal g
yapistirma makinel erinde Uretim tekni gine uygun olarak
hizl1 yapistirma yapabileceksiniz.

Amaclar:

Gerekli ortam saglandiginda;

1. Yapistirmamakines ayarlarim kurallara uygun olarak
yapabilecek; , sorunsuz kagit gececek ve yapiskan
kalinligint olusturacak sekilde iglemi
gerceklestirebileceksiniz.

2. Kurallarauygun olarak yapistirmaigcin is akisinm
aksatmayacak Uretim bandim hazirlayabileceksiniz.

3. Kuralarauygun olarak giic uygulandiginda agilmayacak
kutular yapistirabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa atdlye ve laboratuvarlari, sinif,
isletme vb.
Donanmim: Y apistirma makines, aparatlar, tutkallar ve

DOREIILA R yardimcr malzemeler
Her faaliyet sonrasinda o fadliyetle ilgili degerlendirme
sorular ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen, modul sonunda size 6lgme aract (uygulama,
DEGERLENDIRME soru-cevap) uygulayarak modul uygulamalari ile

kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lclip degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci;
Bu modil karton yapistirma makinesinde ambalg Uretiminin uygulamal: olarak
anlatilchgr 6grenme materyalidir.

Karton yapistirma makinesinde Uretime hazirlik, uzun ve islemleri dikkatlice
yapilmas: gereken bir asamadir. Kullamilan makineler genelde degisik firmalarin aym
calisma mantig1 ile calisan makineleridir. Uretime hazirlik sireci k3git ve kartonlarin giris
Unitesine yUklenmesi, katlama Unitesi ayarlari, yapistirma Unitesi ayarlar: islemi, katlanmus
kartonlarin paketlenmesi gibi heps icin dikkat edilmesi gereken islemlerden olusur. Bu
islemler sayesinde iyi bir katlama ve yapistirma gerceklesmesi icin gerekli olan hazirlik
yapilmus olur.

Glnumouzde ambalgjli Grin kullamm hizla artmaktadir, ambalg sektdri de
Ulkemizde giderek buyumektedir. Hizla blylyen ambalaj sektdriinde kditdi glvenli
ambalgj Uretimi de cesitli makineler ile gergeklesmektedir. Basilan karton ambalgjlar; 6zel
kesim,ayiklama, katlama, yapistirma makineleri gibi otomatik makinelerle hizli bir sekilde
Uretilmektedir.

Bu modul, ,baskisi, kesmi ve kirpinti ayiklamas:i yaplimis karton ambalgj
Urdnlerinin yapisma asamasinda ne gibi islemlere tabi tutuldugu beoaisn 94ee kazandirmak
icin hazirlanmigtir. Bu modull tamamladiginiz zaman sizler karton kutu yapistirma
makinesinde karton ve kagit ambalaj hazirlayabilecek ve yapistirma islemlerini makinede
yapabileceksiniz. Katlama ve yapistirma tnitelerinin yapisimt anlayacak, makine ayarini,
uygun hizda calistirmaislemini gerceklestirebileceksiniz.

Bu modilde hedeflenen vyeterlikleri edinmeniz durumunda, karton ambalag)
sanayisinde karton ambalg] yapistirma konusunda nitelikli elemanlar olarak yetiseceksiniz.

Basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda, yapistirma makinesi ayarlarin kurallara
uygun olarak yapabilecek; , sorunsuz kégit gececek ve yapiskan kalinligim olusturacak
sekilde islemi gerceklestirebileceksiniz.

CARAsTlRMA )

Cevrenizdeki karton ambalg) yapistirmaislemleri yapan fabrika ve atdlyelere giderek,
kullandiklar1 makine ve techizatlar1 inceleyiniz.

Karton ambalg yapistirma islemlerinin bu yapistirma teknigi disinda nasil
yapilabilecegini yurt disinda ne gibi yenilikler oldugunu Internet ortaminda vb. yollardan
arastirimz.

Topladigimz bilgileri simftaki arkadaglarimzla paylasinz.

1. YAPISTIRMA MAKINELERI

1.1. Tanim

Karton ambal gjlarin katlanmasi ve yapistiriimasi iki sekilde olmaktadir. Bunlardan bir
tanesi elle katlayip yapistirma, digeri ise otomatik olarak makinelerin yardimiyla katlama ve
yapistirmadir.

Yiksek kapasitede karton ambalg dreten fabrikalar baski, kesm, yapistirma
islemlerini tam otomatik makinelerde gergeklestirirler. Kesm isleminden sonra katlama,
yapistirmaislemi yapilmasi gerekir.

Otomatik kutu katlama ve yapistirma makineleri genellikle moduler tasarimlicir. Bu
Ozellik onlara maksimum esneklik ve verimlilik kazandirir. 115 cm ve 145 cm calisma
genisligine sahip moduler yapisi sayesinde ¢ok gesitli farkli ihtiyaglara cevap verebilirken
yeni teknolgjisi ile genis bir malzeme yelpazesini isleyebilmektedir. Gelistirilen glivenlik ve
otomasyon sistemleri ile entegre tutkallama ve kalite ile 900 g/m? araligindaki kartonlar: ve
N, F, E ve B tipi oluklu mukavvay: isleyebilmektedir. Uygulamaya gore ortalama gelismis
olan makinelerde dakikada 650 metreik kapasiteye ve saatte 200,000 karton dretimine
ulasabilmektedir. Ozellikle ambalg matbaalarina ve baski sonrasinda uzmanlasmis
muicellithanelere yonelik tasarlanmstir.



Bu makineler caka (katlama), tutkal stirme ve yapistirma islemlerini otomatik olarak

kendi biunyelerinde yapmaktadir. Otomatik makineler, elle katlama ve yapistirmadan daha
hizl1 ve seri Uretim yapar.

Resim 1.1: Katlama ve yapistir ma makines

1.2. Ebatlar:

GunUmuzde makine ebatlar1 Uretici firmalara gore degisiklik gostermekle beraber

standart karton ambalgj kégit olguleri ile paraellik gostermektedir.

Otomatik dip kilit kutular igin;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm
Minimum 290 mmx 190 mm

Manuel dip kilitli kutular icin;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm
Minimum 290 mmx 190 mm

Dort koseli kutular icin;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm
Minimum 250 mm x 200 mm

1.3. Cesitleri

Katlama yapistirma makinelerini genel olarak dort grupta simflandirabiliriz. Bunlar;

Y an yapistirma yapan katlama-yapistirma makinel eri

Y an ve dip yapistirma yapan katlama-yapistirma makinel eri

Dort ve ati noktada yapistirma yapan katlama-yapistirma makinel eri

Y an, yan-dip, dort ve alti noktada yapistirma yapan katlama- yapistirma makinel eri
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1.3.1. Yan Yapistirma Yapan Katlama-Y apistirma M akineleri

Bu makineler katlamaislemini asagidaki gibi yapar.

Besleme

1 ve 3. pilyajlarimin 6n katlamasi (caka)
Tutkal strdlmesi

2. ve 4. pilygjlarimn katlanmasi
Preslenme ve transfer

Sayma ve paketleme

YVVVVYVYYVY

1.3.2. Yan ve Dip Yapistirma Y apan Katlama-Y apistirma M akineleri
Bu makineler katlama ve yapistirmaislemini asagidaki gibi yapar.

Besleme

1 ve 3. pilyglarinin 6n katlamasi (caka)
On kapaklarin katlanmasi

Tutkal strilmesi

2. ve 4. pilygjlarinin katlanmasi
Predenme ve transfer

VVVYVVY

Sayma ve paketleme.

1.3.3. Dort ve Alt1 Nokta Y apistirma Y apan Katlama-Y apistirma M akineleri
Bu makineler katlama ve yapistirmaislemini asagidaki gibi yapar.

Besleme

On ve arka kapaklarin kapatilmasi
Tutkal strdlmesi

1.2.3. pilygjlarinin katlamasi
Predeme ve transfer

Sayma ve paketleme

ouprwNE

1.3.4. Yan, Yan-Dip, Dort ve Alt1 Nokta Y apistirma Y apan Katlama-Y apistirma
Makineleri

Bu tip makineler yan, yan dip , dort ve ati yapistirma makinelerinin her ikisinin de is
sirasini uygulayabilir.

On katlama kutunun L.ve 3. pilygjlarinin katlamp tekrar eski konumuna getirilmesi
islemidir. Bu islem kutularin dolumu sirasinda otomatik dolum makinesinin kutuyu kolay
acabilmesi icin katlama direncinin azaltilmas: uygulamasidir.



1.4. Kiamlari

1.4.1. Bedeme

Katlama-yapistirmaislemini yapan makinelerde yapistirilacak olan ambalgjlar yelpaze
seklinde agilarak hazirlanir. Déner kayish sistemde, yelpaze seklindeki ambalgjlar calisanlar
tarafindan kayislarin Ustiine konularak katlama (Caka) islemine gecilmesi saglamir. Aparat
yonteminde ise makine ambal gjlari, otomatik olarak alir ve isleme devam eder.

>  Giris bolges (Unitesi)

Kesim Unitesinden gelen kutular makineye verilmek Uzere bu Uniteye yerlestirilir.
Y erlestirme isleminde dikkatli olunmalidir. Kutu agilimina gore yerlestirme yapilmalidir.

Resim 1.4.:Giris Unites
1.4.2. Katlama (Cake)

Yapistirllacak olan ambalgjlarin ikinci islemi katlamalarimn (Caka) yapilmasidir.
Piliyajlart yapilmig olan bolumler makine tarafindan katlanir.

Oncelikle piliyaj1 yapilmis olan ambalajlarin katlanacak yerlerinin dlciimleri yapilir.
Daha sonra katlama yapacak olan kisim, bu 6lcller dogrultusunda ayarlamir. Karton
ambalgjin su yonii caka yapilacak olan kisma dik olmalidir. Eger su yonii caka olacak kisma
paralelse tutkal: kabul etmez. Ayrica basili islerde catlamalar gorultr ozellikle koyu renkli
basil1 islerde de belirgin olur.

Birinci katlama bélgesi (Unitesi)

Bu kisimda fazla katlama yapilmamalicir. Yapilirsa diger Unitelerden gecirmek zor
olacaktir. TIk dip kisim burada katlanir.



Resm 1.5: LKatlama tnitess
ikinci katlama bélgesi ({initesi)
Bu Unitede dip katlama islemi tamamlanir. Birinci Unitede katlanan kisma bant

kaydirilir. Orta bant yerinde durur. Diger bant da yan yapistirma payinin Uzerine kaydirilarak
diger dip katlama yapilir. Boylelikle dip katlamaislemi bu tnitede bitirilmis olur.

Resim 1.6: 2. Katlama Unites

1.4.3. Yapistirma

Ambalgjlar katlama islemlerinden sonra yan katlama ve yapistirma bdlUmiine gecer.
Bu bdlumde tutkallarin konuldugu hazne vardir. Yapisacak kisma ne kadar oranda tutkal
surtlecegi makinenin operattri tarafindan ayarlanir.



Y an katlama ve tutkallama bolgesi (Uinitesi)

Bu Unitede dip katlamas: biten kutularin Uzerine sag, sol ve orta bantlar gelecek
sekilde ayarlanir. Yan katlama pay: Uzerinden bant alinmis olur. Boylelikle yan yapistirma
bosta kalir. Bu Unite diger iki Unite gibi dip degil yan katlama ve yapistirma icin yapismustir.
Bu Unitede karton yan katlanir. Y apistirma kulaklarina tutkal enjekte edilir. Yan yapistirma
pay1 katlanir ve tutkallanir.

Resim 1.8: Yapistir ma tutkallama tinitesi

1.4.4. Presleme

Katlama islemi tamamlandiktan sonra ambalgjlar presleme islemine ainir. Predeme
makinenin kendi buinyesinde bulunur.



Transfer grubu (Unitesi)

Bu Unitede yapistirma ve katlama isleminin sonucunda bir sorun olup olmadhg: kontrol
edilir. Sorun varsa bu Unite vasitas: ile bozukluklar dizeltilmeye calisilir. Ayrica bu transfer
grubunda fotosel ve itme isaretleyici sayesinde kutularin sayilmasi saglamr. Ornegin
15kutuda bir, bir tanesini ittirir. Boylelikle cikista 15" lik kutular paketleme elemanlar:
tarafindan ayinmaislemi yapiyor.

Resim 1.9: Tranfer grubu

Presleme bandi (Unitesi)

Bu Unitede isin son sekli verilir. Katlanan kutular predenerek paketleme Unitesine
dogru yol alir. Alt ve Ust predeme bantlar: ile kutular basing atinda cikis Unitesine gider.
Cikis kisminda elemanlar, itme sayacimn belirledigi kisimlar: sayarak paketleme yapar.

Resim 1.10 :Predemegr bu
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1.5. Calisma Prensipleri

Bu makinelerde Ug tip kutuya gore katlama ve yapistirma islemi yapilir. Kutu ebatlar:
makineye girilir. Makine dnce yapisacak yerleri katlayarak yapistirir. istif halinde gelen
kartonlar makine kiskaglar: ile tek tek makineye alimir. Makinenin her bir kolu kat izlerinden
birini katlar. Katlanarak ilerleyen ve tutkal haznesinden gerekli yerleri tutkal aan karton,
basingl1 silindir altindan gegerek yapisir. istifleme tinitesinde katlanan ve yapisan kutular,
kamburlasmay1 onlemek icin terdi diizlU gevrilerek baglama makinesinde baglanir, cember
atilip sikistirilarak stregleme bolimine sevk edilir.

= L
Y- . EE—
(B R

Resim 1.11: K atlama gér tintusii

Resim 1.12: Calisma prensibi
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1.6. Kullanilan Tutkallar

{ i I . =N u
Resim 1.13 : Tutkal gor inimi ve makineye baglanmasi

1.6.1. Al Lak Tutkal

Bu tur tutkallar 0zel olarak lak sistemi ile parlatilmis kutu ambalglarin
yapistiriimasinda kullanilir. Oncelikle lak sistemi ile ilgili bilgilerimizi kisaca hatirlayalim.
Lak sistemi UV kurutma veya dispersiyon kurutma olmak Uzere iki kisma ayrilir. Lak
sistemi parlatma ve koruma 6zelliklerine sahiptir. iki amagla kullanilir.

> MUsterinin istegine bagli olarak 6zel bir goruntli katmak amaciyla kullanilir.
Buradaki amag ambalajin parlakligimn misteri tarafindan fark edilmesidir.
Birgok firmamin benzer Ozelliklere sahip Urlinler Gzerine galismalart sonucu
rekabet olusmaktadir. Urinin  lak  yapilmasiyla gorsel  etkileyiciligi
arttirilmaktadhr.

»  Ambaglarin su, hava, tozlanma gibi etkenlerden korunmas: icin laklama
uygulamas: yapilmaktadir. Ozellikle ilag ve gida sektérinde kullanlan
ambalgjlar laklama sistemiyle parlatilmakta ve korunmaktadir. Cinku disaridan
gelen bir etki ambalgja ve kolaylikla Urtine de zarar verebilmektedir.

UV (lak) sisteminde lak 6zel bir karistm sonucu olusan sivi maddeyi ambalajin
istenilen kismina uygulandiktan sonra UV (Ultra Viyole) isinlariyla kurutma sonucu olusur.
Bu isinlar ¢cok guiclt olup aminda tam kuruma saglanmaktadir. Bu sistemde lak maddesi, ofset
baski makinelerinin haznelerine konularak merdaneler ve kalip yardimiyla ambalgja il tilir.
Ofset baski makinesinin son Unitesine konulan 6zel UV 1s1m yayan makine sayesinde lak
maddesini alan kisimlarda kuruma meydana gelir.

Dispersiyon kurumada ise ayn sekilde ofset baski makinesinde lak maddesini alan
ambalgjin havayla temas: saglanarak kurumasidir.

Ozel 1ak sistemiyle parlatilmis ambal gjlarin yapistiriimast icin de 6zel tutkal kullanilir.
CUnkd bu tor ambalgjlarin normal tutkallarla yapistirilmas: imkansizdir. Y apistirilan kismin
kaygan olmasi nedeniyle kayma, yapismama gibi sorunlar yasanmaktadir. Al lak tutkallar bu
sorunu ortadan kaldirmakta ve ambalajlarin yapismasim saglamaktadir. Bu tutkallarin pH
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degeri yiksek olup asidik oOzellik gostermektedir. Ambalgin yapistinlacak kismina
surildigl vakit o kisimdaki lak maddesini ¢ozerek etkinligi yok etmektedir. Bunun sebebi
ise, Al tutkalar Uretilirken, lak maddesinin icindeki alasimlar gbz oninde bulundurularak
bunlari ¢ozlct maddel erin tutkal kariginuna eklenmis olmasidir.

A1l tutkallar daha dnce de belirttigimiz gibi pH degeri yiksek olan tutkallardir. Rengi
hafif sar1 olup yapistirma esnasinda ambalgja strildikten sonra biraz beklenir ondan sonra
yapistirma islemi  gerceklestirilir. Cok kuvvetli bir yapistirict oldugundan, ambalgjin
yapistirilmasindan sonra geri donis yoktur. Yani yapistinilan ambalajda yanlis yapistirma
islemi yapigshussa ¢Ope atilir. SOkme, ayirma gibi islemler ancak ambalgjlarin yirtiimasiyla
gerceklesir. Bu da ambalgjin islevini kaybetmesine neden olur. Yapistirmanin anlattiginmz
bu sebepten dolay: dikkatli yapilmast gerekmektedir. A1l tutkali genellikle dusUk tirgjh
islerin elle yapistinilmasinda kullanilir. Daha biyik tirgli islerde ise daha sonra
anlatacagimiz 6zel yapistirma makinelerinde kullamlan tutkallar kullamlmaktadir. Al
tutkallari, A2 tutkallari kadar etkili olmasa da selofon kaplama maddesiyle kaplannus
ambalgjlarin yapistiriimasinda da kullanilir.

Ayrica parlakligi kendinde bulunan bazi karton Grtinleri kullamlarak yapilan karton
ambalgjlarin yapistiriimasinda da A1 tutkallar1 kullanlmaktadr.

1.6.2. A2 (Selofon)Tutkal

A2 (selofan)Tutkallar1 selofan denilen 6zel kaplama maddesiyle kaplanms
ambal gjlarin yapistirilmasinda kullanilir.

Selofan kaplama; ambalgjlarin korunmasi, sisdenmesi, Urinlerin ambalg icerisinde
esneklik kazanmast igin kullamlan kaplama ve koruma turadir. Selofan, gorintt olarak
naylon maddelere benzemesine ragmen tam aksine sicaklik, esneklik gibi dzellikleri naylon
maddelerden ¢ok daha Usttindir. Cinki ambalgjin selofanla kaplanmasi sirasinda belli bir
sicaklik sonucunda ambal gja yapismaktadir. Ayrica ambalgji tam olarak kavramasi sebebiyle
de dayarklidir. Ozel (iretilen makineler sayesinde selofan kaplama gok daha seri ve basit bir
sekilde yapilmaktadir. Elle yapilan selofan kaplamalar ise giinimizde artik kullanilmamakta
belki disUk tirajl1 islerde veya egitim amaciyla kullanlmaktadir.

Selofanla kaplanacak ambalgjlarin bazi 6zelliklere sahip olmasi gerekmektedir.
Bunlar;

> Kesinlikle baski sonrasi kurutmaislemi yapilmalidir.

»  Ambaglarin Uzerinde toz, pidik gibi yabanci maddeler olmamalidir. Bunlar
hava kabarciklart meydana getirir.

> Baski esnasinda kullanilan mirekkep, selofan islemlerine dayanikli olacak
sekilde olmalidir.

Selofan kaplama hakkinda kisa bilgi verdikten sonra A2 (selofan) tutkal (zerinde
duralim.

A2 tutkallar genellikle selofan kaplanmis ambalgjlarin yapistirilmasinda kullanilir.
Yap: olarak A1l (Iak) tutkallarina benzemesine ragmen asidik 6zelliginin yan sira; hassas bir
maddeden olusan sdofamin yipranmasi igin bazi nétr Ozelliklerine sahip alasimlar
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icermektedir. Calisma sistemi A1 tutkallar: gibidir. Y apistirilacak olan kissmlara sirtildr ve o
kisimdaki selofan etkisi kaybolur; boylece yapistirmaislemi gergeklesir..

A2 tutkallarinin selofan ambalgjinin yapistirnlmas: yani sira Gzerine baski yapilan
Ozellikle of set baski yapilan ambal gjlarin yapistiriimasinda da kullamlir. Clinkt mirekkepler
akict ve kaygan bir yapmya sahip olduklarindan normal tutkallarla karton ambalgjlar
yapistirmak oldukca zordur. Bu nedenle bu tir ambaajlarin yapistiriimasinda A2 tutkallar
kullanlir.

A2 tutkallar sarn renkte olup tipki Al tutkallar: gibi ambalgjin yapistirilacak kismina
strdldiikten sonra biraz beklemelidir.

1.6.3AlveA2 Tutkallar Arasindaki Farklar

1 A1l tutkalar yamsindaki asidik Ozelligi nedeniyle daha cok lak sistemiyle
kaplanmis ambalgjlarin yapistirilmasinda kullamlimaktadir. Oysa A2 tutkallar
asidik 6zelliginin yam sira iceriginde bulunan bazi nétr alasimlardan dolay:
selofan (naylon) kaplamalarda kullanilir.

2. A1l tutkallar hafif sar1 renkte olup fircaya veya ellerimize bulastigi zaman saf su
ve sabunla birkag kere yikadigimizda bu tutkallari cikarabiliriz. Oysa A2
tutkallarim saf su ve sabunla gidermek oldukga gictir. Bunun igin 6zel
Ogretilmis sabunlar (Arap sabunu gibi) veya gaz, benzin, akol gibi maddelerle
giderebiliriz.

1.6.4. A3 (Cift Tarafli Lak-Selofan) Tutkal

A3 tutkallar Al ve A2 tutkallarin tim 6zelliklerine sahiptir . A1 ve A2 tutkallar bir
taraf1 lakl1 veya selofanli olan ambalgjlarin yapistirmasinda kullanilan tutkallardir. Oysa bazi
ambalgjlarin iki tarafi da lak veya selofonlu olabilir. Ya da yapistirma isleminden sonra
ylzeylerin birbirine tam temasimni saglamak gerekebilir. Boyle durumlarda A3 tutkallar
kullamlir. A3 tutkallarin icinde de diger tutkallarda oldugu gibi aasimlarda yapistirict madde
bulunmaktadir. Bunlara ek olarak molekillerin karsilikli olarak birbirlerine direng
saglamamasi icin aralarinda iyonik bir bag vardir. Bdylece karsilikli molekiller siki bir
sekilde kenetlenir.

A3 tutkallar ¢ok gucl yapistinicilar oldugundan st Gste vernik selofan lak selofan
uygulanmis ambalgjlarin yapistirimalarinda da kullanilmaktadir. Renk olarak sari renkte
olup Al ve A2 tutkallarin 6zelliklerine sahiptir.

1.6.5. Plastik Tutkal

Plastik tutkallara ambalg sektoriinde normal tutkal ya da Amerikan tutkal ach verilir.
Bunun sebebi ise icerisinde A1,A2 ve A3 tutkallilarinda oldugu gibi katki maddesi
bulunmamasidir. Bu tutkallar sadece Uzerinde lak, selofan, baski olmayan ambalgjlarda
kullanmlir. Amerikan bristol, mat kuse, parlak kuse, birinci ve ikinci hamur kagitlarin
yapistirilmasinda kullamlir. Fakat biz, konumuz geregi karton ambalajlarda nasil ve hangi
durumlarda kullanildigini inceleyelim.
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Plastik tutka_l; A1, A2 ve A3 tutkalarimin etkilerini azaltmak icin, bu tutkallara ilave
edilmek suretiyle (Ilave miktarina gore) kullamlabilir.

1.6.6 Elastik Tutkal

Ozel bir tutkal tiriidir. Ambalaj sektoriinde pek fazla kullamimaz. Molekiillerin
arasinda iyonik bir bag vardir . En blyik 6zelligi ise yapistinlacak her yilizeye mutlaka
surtlmesidir.

Elastik tutkalin, molekdleri, tipki bir miknatisin zit kutuplar: gibi birbirlerini cekme
Ozelligi vardir. Ambalgjin yapistinilma islemi gergeklestirilirken yapigsacak olan her iki
ylzeye de dastik tutkaldan strdlir. Daha sonra bu yizeyler birbirlerine temas ettirilerek
yapistirma islemi gerceklesir. Elastik tutkal ile diger tutkallarda oldugu gibi sadece bir
ylzeye slrilmesi sonucu yapistirma islemi yapilamaz. Bunun yamnda uzun stre beklemis
olmasina ragmen 6zelligini % 90 kurumaktadir. Yani elastik tutkaldan yiizeylere sirip ertes
gun yapistirmaislemini gerceklestirsek dahi olumlu sonuglar alabiliriz.

1.6.7. Boncuk Tutkal

Y apisi bir boncugun tanelerine benzedigi icin boncuk tutkal adi verilmistir. Ambalg
sektoriinde pek kullanilmaz. Kullanmildigi zaman da plastik tutkalin iglevlerini yapmaktadir.

Boncuk tutkal daha cok bloknot kapaklarinin yapistirilmasinda, zarf ve fazla olmasa
dadiiz kartonlarin yapistirilmasinda kullanil maktadir.

1.6.8. Sivama Tutkalr

Sivama, masa standi, davetiye ve benzeri UrUnleri saglamlastirmak veya bunlara
destek amaciyla parae olarak bu Uriinlere yapistirmak suretiyle kullanmilmaktadir.

Swvama tutkallari 6zel olarak dretilir ve kutu ambalglarin yapistirnlmasinda
kullamlmaz. Sivama makinesi merdaneli bir sistemdir. Sivanacak olan karton (Bu daha ¢ok
yuksek gramajli karton veya mukavvadir) merdaneden gecerek sivamasi yapilan materyalin
is olmayan kismina paralel olarak yapistirilir ve predenerek yapistirma islemlerinde
kullanilir.

Daha 6nce bahsettigimiz Al, A2, A3, plastik tutkallar elle yapilan yapistirma
islemlerde kullanlar.

Yiksek tirgjli ve seri Oretim gerceklestirebilmek icin kullanilan kutu yapistirma
makinelerinin tutkallari, Uretici firma tarafindan tavsiye edilir ve makinenin satis islemi
sirasinda birlikte gonderilir.

Makine yapistirma islemi bittikten sonra makinenin temizlenmesi agisindan problem
olmadigindan dolay:r bu tutkallar kullanilir. Zaten makinenin 6zelliklerine gére imal
edilmigtir. Diger tutkallarin kullamlmast sonucu olusan donma, zor temizlenme gibi
durumlar s6z konusu olmaz.
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Bu tutkallar az 6ncede bdlirttigimiz gibi 6zel tutkallardir ve Uretici firma tarafindan
yapistirma makinesi alindiktan sonra gonderilir. Kullanilmasinda da hem zaman, hem de
temizlik agisindan biyik fayda vardir.

1.6.9. Technomelt Tutkal Kuse

Kuse kdgitlarinin yapistinlmasinda kullamlan beyaz , pigmentsiz, yumusatici icer
icermeyen, elastik filmi 1s1 ile eritilen, sentetik regine bazl: bir holtmet (sicak tutkal) thriddr.

Sirme sekli: Merdane, plskurtme cihazi, disk, damlatma cihazi
>  lsiderecesi: 160-180 C
»  Acik zamani: 6-8 saniye

1.6.10. Technomelt Tutkal |. Hamur

1. hamur k&gitlarin yapistiriimasinda kullamlir. Acik sari renkli, sentetik regine bazli
bir yapistinicidir.

Sirme sekli:Merdane
Ist Derecesi: 160-180 C
Acik Zamani: 5-7 saniye

1.6.11. Technomelt Tutkal I.-111. hamur

1. ve 3. hamur k&gitlarin yapistirilmasinda kullanilir. Sart renkli sentetik recine bir
yapistiricidir.

Technomelt tutkallarin Ozelligi kagitlarin  yapistirnlmasinda ¢ok iyi  yapistirma
mukavemeti gostermesidir. Genel, 6n yapistirict (Agtar), olmaksizin 0.5-1 mm kalinlikta
yuzeyi tozdan arindirilmg kagitlara sirdlerek uygulamr . Yapistirmamn optimal
mukavemete erisebilmesi icin , freze derinlikleri 1-1.5mm araliklari 8 mm olacak sekilde
yapilmalidir . Uzunlamasina lifli kagitlarda ise, hafif bir frezeleme islemi yeterli olur. Sicak
tutkalin optimal sicaklik dereces ve gerekli viskozite (yogunluk) ayari kullamlan yerin
calismasartlari ile belirlenir .
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CUYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

» Katlamave yapistirmayapilacak karton

kutulart makinenin giris Unitesine koyunuz.

erat('jrl (i kutularda geyc ayar:

Buislemi dikkatlice yapinz.

On yilkleme ayar1 yapmay1
unutmayinz.

Katlanacak kutunun esit iki kisminm
on alic1 siperlere dayayinmiz. Alici
bantlar: bu siperlere gelecek
sekilde ayarlayinmz.

Arka dayama aparatlarin
ayarlayimz.

Cift kagit (Geyc) ayart yapmayi
unutmayinz.

seperator olan kisimdaiki kati
yapilir. Boylelikle dengeli girmesi

saglanir.

seciniz. Katlanacak kutunun boyutlarim
makineye giriniz.

il

> Ucg temel kutu agilimindan katlayacaginz kutu
hangisi ise makinenin ayar panelinden o kismm

17

Dikkatlice yapimz.

Sectiginiz bu t¢ temel kutu agilim
ile makine sizin igin bant ayarlar
ve benzeri ayarlar1 otomatik olarak
yapmaktadir.




» Bagsla (Power) diigmesine basmay1
unutmayinmz.

» 1. Katlamabdlgesi cengel ayarlar: ve aparatlar

takiniz. Alt Ust bantlar: ayarlayinz.

» Elinizin kesilmemesine dikkat
ediniz.

» Cengel apartlar ile katlanan

kutunun, katlanan kulakgig: ile 90

derecelik acisi .oI malidr.

[ s
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> Ik etaptaalt tist bantlar cengellerin
oldugu kisma getirilmez.

» 2. Katlamabolgesi gengel ayarlar1 ve aparatlar
takiniz. Alt Ust bantlar: ayarlayinz.

» Bu kisimda dip katlamaislemlerini
bitirmelisiniz.
» Sekildeki gibi dipleri katlayimz.
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» 3. Katlamabdlges yan katlama ve aparatlarim
takinmiz. Alt Ust bantlar1 ayarlayiniz.

» Yanvedip tutkal siirme ayarlarint yapiniz.

» Yan yapistirma sirasinda kutunun
yan kulak¢ig altta olacak sekilde
aparatlar ayarlayinz.

» Tutkal1 maksimum alana siirecek
sekilde ayarlayinmz.

» Tutka sirilen ve yapistirilan
yerlerde UV lak, metalik giims,
altin yaldiz mirekkep baskilarinin
olmamasina dikkat ediniz, Varsa
buralar agmay1 unutmayiniz.

» Dispersiyon lakin tutkal tarafindan
¢Ozilecegini unutmayinz.
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» Transfer grubundatransfer alt Ust bantlar:
ayarlayiniz.

» Tirnak ve disurme ayarint yapiniz.

» Dikkatli olmay1 unutmayinz.

» Bu kisimda presten dolay: kutu
yapistirmast yamulursa tigiinct
banttaki Gst bantlarin hizlari ile
oynayarak dizeltme yapabilirsiniz.

> Uclincii gruptaki tist bantlarin
hizlar ile dizeltme islemi
yapilamaz ise en son care olarak
tirnak pistonlar: ile dizeltme islemi
yapabilirsiniz.

» Predeme bandina distirme ayarin
(Transfer bolimunin alt st
bantlarinin kutunun boyuna gore
ileri geri hareketinin ayarlanmasi)
yapmay1 unutmayinz.
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» Cikan kutular itme isaretleyici ile ayrilan
kisimlardan elle toplamp otomatik baglama
makinesinde baglanir.

» Presfitilinin yerini yanlis
yapmayiniz.

» Gidaambalgjlarinda hijyen
kurallarint uygulayimz. Ayrica
kolilere koymay1 unutmayimz.

» Kolinin Uzerine sablon
makinesinde hazirlanan sablonile
icerik islenir ve gikartma k&gidina
Gikis aimp Uzerine yapistirilir.
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( OLGME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

1

4.

Katlama yapistirma makinel erinin amaci nedir?

A)  Baski yapmak

B) Katlama, yapistirmayapmak
C) Laksirmek

D) Heps

Katlama yapistirma makinel erinde kag turl (i kutu katlama yapistirma ¢esidi vardir?

A) Dulz yapistirma

B)  Esnek yapistirma

C) Tersdiz yapistirma

D) Yan, yan-dip, dort ve alt1 nokta yapistirma

Hangis katlama yapistirma makinesinin ayarlarindan degildir ?
A)  Cift kgt ayan

B) BOIUmM bant ayarlar

C) Kirmaveayiklamaayari

D) Isaretleyici ayan

Katlama yapistirma makinelerinde dipten yapistirmali  kutuda karton hangi

asamalardan gecerek istiflemeye gider?

5.

A) Giris, 1.katlama, 2. katlama, 3. yan katlama ve yapistirma, ayirma, istif

B) Giris, Lkatlama, 2. katlama, 3. yan katlamave yapistirma, transfer grubu,
presleme banti, istif

C) 1katlama, 2. katlama, 3. yan katlama ve yapistirma, transfer grubu, preseme
banti, istif

D) Giris, Lkatlama, 2. katlama, 3. yan katlamave yapistirma, istif

Katlama yapistirma makinel erinde paketleme elemanlari katlanmis yapismis kutulart

ayn sayida nasil ayirip paketliyor?

A) itmeisaretleyicinin vurmasi ileileri kayan karton sayesinde
B) Tektek sayarak

C) Merkezlenme ayari

D) Hichiri
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veya yanhs olar ak
isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

Katlama yapistirma makinelerinde islemler besleme,
katlama, yapistirma, presleme, istif seklinde sirayla

yapilir.

Y apistirmada kullanilan tutkal dispersiyon lak
katmammn eriterek (Cozerek) karton igerisine nifus
etmez ve yapisma saglanmaz.

Katlama yapistirma makinelerinde ilk 6nce tutkallama
sonradip katlamaislemleri yapilir.

Kartonlar katlama yapistirma sirasindaitme ayiraci ile
say1s1 ayarlanir ve o sayi ile istifte paketlenir.

Katlama makinesinde giris Unitesinde Gift kagit ayar
mutlaka yapilmalidir.

Katlamaislemi yapan parcalara caka denilmektedir.

Preseme ile kartonlar son seklini alir. istif icin hazir
hale gelir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap
say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayimz
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KONTROL LIiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazancigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayir

1 Katlamave yapistirmayapilacak karton kutular:
makinenin giris Unitesine koydunuz mu?

2. Uc temel kutu agilimindan katlayacaginiz kutu hangis
ise makinenin ayar panelinden o kisim segip katlanacak
kutunun boyutlarint makineye girdiniz mi?

3. Birinci katlama bolges gengel ayarlari ve aparatlarin
takip alt Ust bantlar1 ayarladiniz nu?

4.  ikinci katlamabolgesi cengel ayarlar ve aparatlarim
takip alt Ust bantlar ayarlayimz.nm?

5. Uciincii katlama bolgesi yan katlama ve aparatlarim
takip at Ust bantlar: ayarladiniz mi?

6. Yan vedip tutkal slirme ayarlarini yaptimz mi?

7. Transfer grubundatransfer alt Ust bantlarim ayarladiniz
mi?

8. Transfer grubundan, pres bandina gelen karton tirnak ve
distrme ayarlarini yapip ayarladinmz mi?

9. Itmeisaretleyiciyi ayarlachimz mi?

10. Predeme bandi ve presfitili ayarlarim yaptimz nu?

11.  Cikan kutular itme isaretleyici ile ayrilan kissmlardan
elle toplayip otomatik baglama makinesinde bagladinmz
mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.

Tumisglemleri basariyla tamamladiysaniz, bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak is akisi islemini,
katlama ve yapistirma tinitelerinin ayarlarim uygulayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Katlama ve yamstirma is akis1 islemlerinin matbaacilik alaninda baska nerelerde
kullanildigin arastiriniz. Topladiginmz bilgileri arkadaslarinizla paylasinz.

2. YAPISTIRMA MAKINEL ERINDE
UYGULANAN iS AKISI

2.1. Genel Ayarlar

Bu tip makinelerde genel ayar olarak cogunlukla makinenin genel kontrol ayarlari
vardir. Kutunun acilimina, tasarimcinin tasarimina ve ustanin kendi ustalik deneyimlerine
gore kutunun nasil katlanacagi kararlastinnlip o dogrultuda nerelere cengel konulacagi,
bantlarin hizlari, tutkalin cins, kag tanede bir itme sayma isaretleyecegi, cikista nasil
istifleneceginin ayarlar: yapilir.

2.2. Besleme
2.2.1. Giris Unites Ayar (Feedel Ayarr)

Giris bant ayari : Kutunun, 6n tarafinda giris Unitesi bantlar: icin enlemesine esit
olarak denk gelecek yerleri tespit edilerek konulur.

m 2.1: Giri bant ayari

Yan ve 6n siper ayari: Kartonun biyikligiine gore yanlardan bosluk kalmayacak
sekilde kartonu sikmayacak kadar ayarlanir.
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Resim 2.2: On yan siper ayari

Arka dayama aparat ayar1 : Arka dayama aparatlarinin yerleri tespit edilerek
konulur. Bu ayar ile kutunun garpik girmesini onler.

>

Resim 2.3: Arka dayama aparati

Cift kagit ayar1 (gey¢ ayari) : Butuin makinelerde oldugu gibi makineye islem igin
tek kagit girmesi istenir. Bu ayar ile makineye tek bir kartonun dengeli girmesi saglanir.
Seperattrli veya tek bir tarafa toplannug karton kutu acilimlarinda bu ayarlar ¢ok diizgin ve
ustalik tecribeleriyle ayarlanir. Ama genel mantik, agirlasan ve uzayan kissmdaki yerlerin
Gift kagit ayan yiksek, arka dayama ayarimn dizgin yapilmasi, ek aparatlar ile
desteklenmesi seklinde yurtdl Ur.
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Resim 2.4:cift kagit (geyc) ayari

2.2.2. Birinci veikinci katlama bolges ayarlari

Kutu arasi uzakhk ayarr: Kutu, giris Unitesi bantlarindan ciktiktan sonra, birinci
bolge bantlari Uzerine gelir. Bu bantlarla giris Unitesi bantlari arasinda hiz farklilig
saglanarak (Hiz ayar digmesi ile) giris Unitesinde cok yakin olan kutularin araarindaki
mesafe ayarlanir. Boylelikle hem hiz, hem de kutularin arasindaki mesafe ayarlanir.

Resim 2.5.: kutu arasi uzakhk ayari

Cengel ayari: Kutu, giris Unitesi bantlarindan ciktiktan sonra, birinci, ikinci bolge
bantlar1 Gzerine gegerken cengel dedigimiz aparatlara takilarak katlama saglanir. Bu ¢engel
aparati ile katlanan kutunun, katlanan yerleri arasinda (tam katlandigi anda) 90 derece olmasi
gerekir. Bu ayar yapilmaz ise katlanan dip kism ya ezilir ya da tekrar dnceki katlanmansg

konuma geger.
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Resim 2.6: Cengel ayari

Bantlarin ayari: Kutu, hareket halindeki bantlar Uizerinden gecerek cikis Unitesine
gider. Bu Unitelerin birinci ve ikinci kisminda katlama yapilir. Bantlar katlanan yerlerin 6nce
disina sonra Uzerine ainarak hareket ettirilir. Ayrica yan yapistirma ve katlamada da bant
ayarlart yapilmalidir.

2.2.3. Ugiincli Katlama ve Tutkallama Bélgesi Ayarlar:

Yan yatirma bant ayari: Kutuya, dip katlama islemi bittikten sonra yan yapistirma
tutkal1 ve dip yapistirma tutkali stirme islemi yapilir. Tutkal sirmeislemi bittikten sonrayan
katlama islemi yapilir. Bu yan yapistirma isleminin pif noktasi, ilk dnce yan yapistirma
kulag1 olan kisim alta gelecek sekilde katlanmasinin saglanmasidir. Bu ayari, bu tnitedeki
cesitli aparatlar ile ve hiz ayarlarn ile saglamaktayiz. Bu ayar sayesinde kutuda yan
yapismadan kaynaklanan yamukluklar: da diizeltmek mimkandur.
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Resim 2.8: yan yatirma ve bant ayari

Tutkal sirme ayary: Tutka Uglncu kissmda siridlmektedir. Yan ve dip yapistirmal:
kutularda maksimum seviyede tutkal slrdlmeye calisiimaktadir. Tutkal tankindan pompa
motoru sayesinde sirme islemi gerceklesir. Pompanin ayarim artirarak tutkal miktarinda
artinm yapabiliriz. Tutkalin, gimis yaldiz, atin yaldiz, metalik renkler gibi renklerde UV
laklarda yapismama durumu olmaktadir. Buralarda islem yapildiktan sonra katlama ve
yapistirma yapiimalidir.

Resim 2.9: Tutkal siirme ayari
Yamukluk dizeltme ayari: Tranfer Unitesine giriste, yan katlama ve tutkallama

Unitesinden cikista karton kutularda yamukluk var ise yan katlama bantlar1 ayarlariyla
oynayarak 6zellikle st bantlarin hizlar1 ayarlanarak yamukluk duzeltilir.

Resim 2.10: Yamukluk dizeltme ayar1
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2.3. istif

2.3.1. Transfer Unites ayarlari

Tirnak piston ayari: Kutu, transfer Gnitesinden gecerken katlama ve yapistirmadan
kaynaklanan yamukluk, kayma var ise tirnak pistonu vurarak kutuyu en son halini adirilir.
Bu asamadan sonra bozukluklar dizeltilemez. Bozukluk dizelmiyorsa diger ayarlar tekrar
gbzden gegirilir.

Resim 2.11: Tirnak piston ayari

Presleme bantina giris ayari: Katlanan kutunun bozulmadan preslenmesini saglamak
icin pres mesafesinin distntlerek ortalanmasi ve kayma problemlerinin en aza indirilmesi
amaglanir. Y Urdyen bantta kutu preslenerek sikigtirlir.

Resim 2.12: Giris ayar1

Presleme bandina disirme ayari: Transfer Unitesinin at ve dst bantlar1 kutunun
boyuna gore ileri geri hareket ettirilerek ayarlamir. Kutunun predeme Unitesinde
bozulmamasi i¢in mutlaka yapilmalidir.
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Resim 2.13: Presleme bandina distir me ayari

Baski pres fitili ayarr: Transfer Unitesine gelen kutunun yan tutkal sirilen yerine
baski yapmak icin yumusak siyah serit seklinde pres fitili yerlestirilir. Amaci; katlanan,
yapisan kutunun yan yapistirma yerindeki katman sayisimin az olmasidir. Bu fitil sayesinde
yan yapistirma yeri ¢ikista sikistirilir.

Resim 2.14: Baski presfitili ayari
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Paletten giris Unitesine kartonlar: diizgin
istifleyiniz.

» Dikkatlice yapinz.

» Paletteyken katlanacak yerlerin
kontrol Unt yapiniz.

» Katlanacak kartonlarin katlamaya
misait olup olmadiginin
(Kamburluk, yanlig baski, kesim
hatalar1 gibi) kontrolUnl yapmay1
unutmayinz.

» Girig boluma ayarlarim yapimz.

» Dikkatlice yapiniz.

» Arkadayama aparatlarim koymay1
unutmayinz.

» Dengesiz giren her kartonun
mutlaka yamuk katlamp
yapisacagin unutmayiniz.

> Giris bolimu ile birinci Unite
arasindaki bantlarin hizlarim ve
basinglarint ayarlamay:
unutmay1inz.
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» Katlamayerlerine gére birinci ve ikinci
tnitelerdeki cengelleri yerlestirip ayarlarim
yapiniz.

» Buislemi dikkatlice yapiniz.

» Elinizin kesilmemesine dikkat
ediniz.

» Cengd aparatlari ile katlanan
kutunun katlanan kulakg: ile 90
derece olmalidir.

> Ucuincii tinitede yan katlama bantlarin
ayarlayiniz.

» Bu islemlerin makineden makineye
degisebilecegini unutmayinz.

» Elinizin kesilmemesine dikkat
ediniz.

» Tutkal ¢esidini isin cinsine gbre
secmeyi unutmayiniz.




» Tutkal stirme aparatlarim kutu acilimina gére
ayarlayiniz.

» Transfer ve predeme bantlarim ayarlayiniz,
istifleme Unitesinde otomatik baglama
makinesiyle baglayip kolilere yerlestiriniz.
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> Gidaambalgjlarinda hijyen
kurallarina uyunuz.
» Islemi dikkatlice yapiniz.




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Segcmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz.

1

Asagidakilerden hangis katlama yapistirma makinelerinde kartonun bozuklugunun ve,

carpikligimn duzeltildigi yerdir?

A)  Transfer bantlarimn iz ayariile
B) Kagit yikleme aparati

C) Istiflemekismu

D)  Tirnak piston ayari

2. Asagidakilerden hangisi cengel ayarinin gorevidir?

A)  Kartontakilir ve piliyg) yerlerinden katlanir.

B) Kartonatutkal surer.

C) Kaymadan kaynaklanan bozuklugu duzeltir.

D) Heps
3. Tutka asagidaki hangi durumda katlama ve yapistirma yerlerine islem yapilmadan
suralar?

A) Dispersiyon lak uygulandiginda

B) Karton katlama Uinitesine yamuk girdiginde

C)  Gumus yaldiz, atinyaldiz, metalik renkler gibi renklerde ve UV laklarda

D) Hichiri
4.  Giris Unitesinde arka dayama aparatlarinin konmasimn nedeni  asagidakilerden
hangisidir?

A)  Kutunun garpik girmesini onlemek

B)  Kutunun tek girmesini saglamak

C)  Kutunun yanlara kaymamasin saglamak
D)  Kutunun carpik girmesini saglamak
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Dogru Yanhs Testi

Asagidakiciimleleri dogru veya yanls olar ak
isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1.  Arkadayama aparat: ayar: ile kutunun garpik girmesini
Onleriz.

2. Cift kagit ayar1 (gey¢ ayar1) ile makineye tek bir
kartonun dengeli girmesi saglanir.

3. Baski presfitili ayar katlanan, yapisan kutunun yan
yapistirma yerindeki katman sayisinin az olmas bu fitil
sayesinde yan yapistirma yeri ¢ikista sikistirilarak tam
olarak yapismasi saglanir.

4.  Katlamayapistirma makinelerinde her Unitede tasiyici
bantlar ayr1 ayricir. Hizlar: ayarlanabilir.

o

Gumus yaldiz, atin yaldiz gibi mirekkepler ve UV lak
uygulanan kartonlar direkt olarak katlama ve

yapistirmayapilir.

6. Dipersiyon lak uygulanan kartonlarda tutkal gelen
yerler mutlaka isleme tabi tutulur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.

37




KONTROL LISTESI
Ogrenme faaliyetinde kazancigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1 Paletten giris Unitesine kartonlar1 dizgun istiflediniz mi?

2. Girig bolumu ayarlarin yaptimz mi?

3. Katlamayerlerine gore birinci ve ikinci Unitel erdeki
cengelleri yerlestirip ayarlarim yaptimz mi?

4, Uclincli Unitede yan katlama bantlarin: ayarladimz mi?

5. Tutkal strme aparatlarin kutu agilimina gore ayarladimz
m?

6.  Transfer ve predeme bantlarim ayarlayip, istifleme
Unitesinde otomatik baglama makinesiyle baglayarak
kolilere yerlestirdiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimiz islemleri tekrar

ediniz.

Tum iglemleri basariyla tamamladiysaniz, bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak iyi kesilmis bir kutu
hazirlayabileceksiniz.

CARASTI RMA )

Kesim yapan fabrikalar ziyaret ederek, kartonlarin kesim igin hazirlamsim ve kesim
kaliplartnin - makineye takilisim inceleyiniz. Topladigimz bilgileri  arkadaslarimzla
paylasiniz.

3. YAPISTIRMA HATALARI
3.1. Yapistirma Testi

Tutka yerlerine, kenarlardan tasma olup olmadigina, makineden gegerken cizgi, iz
olup olmadigina (Kutuyu zedeleyecek kadar), kutuyu acilis haline getirince yamuk yapisma
olup olmadigina bakilir. Yapiskanda kayma toleranst 1-2 mm dir.  Ayrica, numuneleri
aldigimizda renk ayriming, dipten kayma olup olmadigina da bakilmalidir. (Katlama
uygunlugu dip kulakla yan kul aklardir)

R 3.1: Bozuk kutu 6rnegi
3.2. Yapistirma Hatalarimin Kaynaklari

Yapistirma hatalari kaynaklari cok cesitlidir. Makinelerden ve insan unsurundan
kaynaklanan hatalar vardr.

Makine tutkal sirme aparatlari, tanklar: diizgiin degilse yeterli tutkallama yapilamaz.
Boylelikle yetersiz tutkallama yapildiginda karton tekrar agilma yapar ve icine konulacak
olan malzemeyi yeterince tasiyamaz.
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Insan unsurundan kaynaklanan hatalar ise; makine operatorii tutkal cinsini tutkal
tankina yanlis koyabilir. Bilindigi gibi isin ve makinenin cinsine gore tutkal koymak gerekir.
Tutkalin maksimum alana sirilmesi igin dogru ayar yapilmams olabilir. Bdyle durumda az
sirtlen tutkal, yapmasi gereken islevi yapamaz. Kartonun nerelerine ne kadar tutkal
surtleceginin yanlis hesaplanmasi da yine aym sonucu dogurur.

Yapistirma hatalar:: Karton, katlama yapistirma makinesinde isleme tabi tutulurken
ayarlardan sonra ilk yapilan, kutunun kalite kontrol Unitesinden onay amasidir. Kalite
kontrol Unites isin yapismasini, katlanmasin takip eder ve hatalarin diizeltilmesi igin gerekli
Onlemleri air. Bu hatalar kalite kontrol Unites tarafindan is bitene kadar takip edilir.

Makineye girmeden kalite kontrol birimi tarafindan ayrilan bozulmus isler sunlar
olabilir:
1 Kutu Uzerinde cok fazla belirgin baski lekes bulunmasi ( Ofset baskidan
kaynaklanan)
Renk uyumsuzlugu
Patlak ve gatlaklarin fazla miktarda bulunmast
Istif paletlerinde beklerken kamburlasma olusmasi
Kesim makinesinde kesim hatasi sonucu baski kaymasi
UV lak ve ekstrarenklerin yapistirilacak yerlere uygulanmast

SUAWN

K atlama yapistirma hatalar sunlar dir;

Dipten kayma

Y amuk yapisma

Tutkalin yapismamast

Tutkal kuruma stiresinin yanlis hesaplanmasi

Baski yUzeyin cizilmes

Enjektor tikanmasi sonucu dip kilit kisminatutkal stirdilmemesi

UV lak ve ekstra renkler uygulanan yerlere (Tutkal slrdlen yerler) islem
yapilmamasi

NoorWNE

3.3. Yapistirma Hatalarinin Giderilmesi

1- Dipten kayma: Bu kayma hatasi en fazla karsilasilan yapistirma hatasidir. Y apistirma
hatalarimin 2 -3 mm kadar toleransi bulunmaktadir. Bu miktarlarin Uzerine ¢ikildigindais fire
olarak ayriimaktacir. Onlemek icin hiz ayari, tasiyici bant ayarlari, presleme bandi ayarlar:
gbzden gegirilerek duzeltilir.
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- Dipten kayma kutu or negi

2- Yamuk yapisma: Bu kayma hatasi da fazla karsilasilan yapistirma hatasidir. Yamuk
yapistirma hatast 3-4 mm kadar toleransi bulunmaktadir. Bu miktarlarin Uzerine ciktiginda is
fire olarak ayrilmaktadir. Yamuk yapisma gerceklesmisse dizeltmek icin tglincl gruptaki
ust bantlarin hizlariyla oynanarak yamukluk ve dengesizlik duzeltilir. Diizelme olmaz ise
transfer grubundaki tirnak piston ve fotosel ayarlari ile yamukluk dizeltilir. Kutuya en son
sekli verilir.

Resim 3.3: Yamuk yapisma kutu or negi

3- Tutkalin yapismamasi: Tutkaldaki kimyasal bir bozukluk veya uygun malzeme Uzerine
uygun tutkal slrdlmemesi sonucu yapismama hatasi nadir olarak gorilmektedir. Yapisma
yeterince olmadig: takdirde is fire olarak ayrilmaktadir. Tutkal mutlaka test edilmeli, kalite
kontrol Unites tarafindan onaylanmis olmalidir. Cozim olarak tutkal degistirilir.
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Resim 3.4: Tutkallanmis K utu Ornegi

4- Tutkal kuruma siresinin yanhs hesaplanmasi: Tutkal kuruma sires iyi hesap
edilmelidir. Tutkal kurumadan kutular Uzerine yanlis midahaleler yapilmamalidir. Fazla
hirpalanmadan, kutunun dengesi bozulmadan yiklenmeli ambal gjlanmalidir.

5- Baski yuzey cizilmesi: Makineye koyarken, tasirken, kutular makine bantlar1 Uzerinde
hareket ederken ytlizeylerinde bulunan tozlanma, pargalar tizerindeki aginma gibi nedenlerden
dolay1 kutular Uzerinde 6zellikle baskil1 ylzeyler Gizerinde cizilmeler meydana gel mektedir.
Bu sorunu énlemenin yolu, makine aparatlarinin dizenli degistirilmesi ve bakimlarinin
yapilmasidir. Y lizeyleri koruyucu tabaka ile kaplanmayan yani lak olmayan kartonlarda daha
kolay bozulma olacagindan daha dikkatli olunmalidir.

W |

Resim 3.5: Baski yiizey cizilmesi baski lekesi kutu Ornegi
6- Enjektor tikanmasi sonucu dip Kilit kismina tutkal stirilmemes veya ¢ok siir ilmesi:
Enjektorlerin agzina pislik gelmesi veya enjektdr pompasinin bozulmasi sonucunda dip kilit
kismina tutkal stirilmez. Operatdr bunu fark edinceye kadar olan bittn isler yanlis yapilmis
olur. Bu kutularin hepsinin tekrar elden gecirilmes gerekmektedir. Enjektorlerden fazla
tutkal strilmesi ile tasma meydana gelir; hem kutu kendi icerisinde birbirine yapisir, hem de
diger kutulara yapisir.
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Resim 3.6: Dip Kilit Kismu Y apismayan K utu Ornegi

7- UV lak ve ekstra renkler uygulanan yerlere (tutkal siridlen yerler) islem
yapiilmamasi: Bu yuzeyler tespit edilip bu renkli ve lakli kisimlara tutkal uygulanmaz.
Unutularak yanlislik ile uygulanmis ise bu kismlardaki yizeyler, e motoru ile tek tek

temizlenir.

Resim 3.7: Alt Dip Yapisma Kismi



@YGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kartonlar1 katlama ve yapistirmaya hazir hale
getiriniz.

» UV lak ve ekstrarenkler yapistirilacak yerlere
uygulanmp uygulanmadhigina dikkat ediniz.
Degil ise taslama aparat: ile tutkallanacak
kisimlar: agimz.

Bu islemleri dikkatlice yapimz.

M Usterinin kabul etmeyecegi bir
kutunun katlanmasi ve
yapistirilmasinin bir anlam
olmayacagin unutmayinz.
Kamburlasma, pilyg ve kesim
yerlerininiyi bir sekilde yapilmsg
olmasina dikkat ediniz.

Kutu Gzerinde baski lekesi
bulunmamasina ( Ofset baskidan
kaynaklanan) dikkat ediniz.

Renk uyumsuzluguna dikkat ediniz.
Patlak ve catlaklarin fazla miktarda
bulunmamasina dikkat ediniz.

Istif paletlerinde beklerken
kamburlasma olusmamasina dikkat
ediniz.

Hizl1 kesim makinesinde kesim
hatasi sonucu baski kaymasi
olmamasina dikkat ediniz.




» Kartonlarin katlama ve yapistirma makinesi
icerisinden sorunsuz gegmesi icin ayarlar
hassas bir sekilde yapiniz.

>
>

>

Bu islem dikkatlice yapilir.

Katlama aparatlarinin diizgiin calisip
calismadigina bakinmz.

Uygun yerlerinilk énce
katlanmasina dikkat ediniz.

» Katlama yapistirma makinesinin son
kisminda katlama ve yapistirma islemine tabi
tutulan kutularin nasil yapistigi ve
katlandhgini, paketleme ve istif elemanlart
tarafinda strekli takip edip bozuk olanlar
ayrinz.

YV Vv VY V VY V

Olgiilerin kaymamasina dikkat
ediniz.

Dipten kayma olmamasina dikkat
ediniz.

Y amuk yapisma olmamastna dikkat
ediniz.

Tutkal kuruma stiresinin
hesaplanmasina dikkat ediniz.
Baski ylizey ¢izilmes olmamasina
dikkat ediniz.

Enjektorden dip kilit kismina tutkal
surdltp strdlmedi gine dikkat ediniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME

)

Coktan Segcmeli Test

Asagidaki ifadelerde bosluk birakilan alanlar: doldurunuz.

1

Asagidakilerden hangisi dipten kaymaya ve yamuk yapismaya sebebiyet verir?

Asagidakilerden hangis fazlatutkal verilmesi sonucu olusur?

Asagidakilerden hangisi kutu Uzerinde taslamaislemi gerektirir?

A)
B)
C)
D)

Kutularin gizilmeden makineden gegmesi icin ne yapilmalidir?

A)

Baskinin yamuk basiimasi

Kartonun Uzerine lak basilmasi

Bant hizlar1, tirnak pistonun devre dis1 birakilmasi
Karton kutu agiliminin bilyuk olmast

Pilyg yerlerinde ¢atlama patlama meydana getirir.
Katlama yaparken kayma meydana getirir.

Kutu yapismaz.

Kenarlarinda tutkal tasmasi olur. ige tasarsa kutunun i¢ kismr birbirine, disa
tasarsa diger kutularla birbirine yapisir.

Y apisacak yerlere dispersiyon lak uygulanmast

Katlamayerlerinin pilyaimn az olmasi

Y apisacak yerlere UV lak uygulanmis olmast
Kenarlarda gentiklerin fazla miktarda olmasi

Tag1yict bantlar temizlenmeli, bakimi yapilmali, yikleme ve katlama
asamasinda ¢izilmeyi 6nleyici tedbirler alinmalidir.

Rastgele yuklenmelidir.

Makine ylksek siratlerde calistirilmalichr.

Hiciri
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veya yanhs olar ak
isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1. Dipten kayma yapistirma hatalarinin 2-3 mm kadar
toleranst bulunmaktadir.

2. Yamuk yapismay: 6nlemek icin Gglincl gruptaki Gst
bantlarin hiz1 ve transfer grubundaki tirnak pistonlar
yeniden ayarlanir.

3. Makineye koyarken, tasirken, kutular makine bantlar
Uzerinde hareket ederken, ylizeylerinde bulunan tozlanma,
parcalar tizerindeki asinma gibi nedenlerden dolay: baskili
yuzeylerde ¢izilmeler meydana gel mektedir.

4. Enjektorlerin agzina pislik gelmesi veya enjektor
pompasinin bozulmasi sonucunda dip kilit kismina tutkal
strdlmez.

5. UV lak ve metalik ekstra renklerin bulundugu yiizeylere
yanlighiklatutkal uygulanmissa, bu yilizeyler tespit edilip,
renkli ve lakli kissmlar taglama motoru ile temizlenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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KONTROL LIiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

Kartonlar: katlama ve yapistirmaya hazir hale getirdiniz
mi?

UV lak ve ekstrarenklerin yapistirilacak yerlere
uygulanmp uygulanmadigina dikkat ederek, uygulanmis
ise taglama aparati ile tutkallanacak kisimlar: agtimz mi?

Kartonun, katlama ve yapistirma makinesi icerisinden
sorunsuz gegmesi i¢in makine ayarlarim hassas bir
sekilde yaptimz mi?

Katlama yapistirma makinesinin son kisminda katlama
ve yapistirmaislemine tabi tutulan kutularin nasil
yapistigint ve katlandigin, makinenin paketleme ve istif
elemanlari tarafinda stirekli takip edip bozuk olanlar
ayirdinmz m?

Y apistirtimis kutular, bir ters bir diiz dizerek koliler
icerisineigtiflediniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.




MODUL DEGERLENDIRME

Moddl ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Cikan kutular itmeisaretleyici ile ayrilan kissmlardan elle
toplayip otomatik baglama makinesinde bagladimz mi?

2. Ugteme kutu acilimindan katlayacagimz kutu hangisi ise
makinenin ayar panelinden o kismi segip katlanacak
kutunun boyutlarini makineye girdiniz mi?

3. Birinci katlama bdlges ¢engel ayarlarim ve aparatlarim
takip alt st bantlar1 ayarladimz mi?

4. Ikinci katlama bolgesi cengel ayarlarim ve aparatlarin takip
alt ust bantlar1 ayarladimz mi?

5. Uclincii katlama bolgesi yan katlama ve aparatlarini takip
alt ust bantlar1 ayarladimz mi?

6. Yan vedip tutkal siirme ayarlarim yaptimz m?

7. Transfer grubundatransfer alt st bantlarin ayarladinz mi?

8. Transfer grubundan, pres bandina gelen karton tirnak ve
distrme ayarlarini yapip ayarladimz mi?

9. Itmeisaretleyiciyi ayarlachmz mi?

10. Presleme band: ve presfitili ayarlarim yaptimz nmi?

11. Cikan kutular1 itme isaretleyici ile ayrilan kissmlardan elle

toplayip otomatik baglama makinesinde bagladimz mi?
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12. Paletten giris Unitesine kartonlar: diizgun istiflediniz mi?

13. Giris bolUmu ayarlarin yaptimz mi?

14. Katlama yerlerine gore birinci ve ikinci Unitel erdeki
cengelleri yerlestirip ayarlarint yaptimz mi?

15. Uglincu tnitede yan katlama bantlarini ayarladimz mi?

16. Tutkal sirme aparatlarim kutu acilimina gore ayarladimz
mi?

17. Transfer ve predeme bantlarini ayarlayip, istifleme
Unitesinde otomatik baglama makinesiyle baglayip kolilere
yerlestirdiniz mi?

18. Kartonlar1 katlama ve yapistirmaya hazir hale getirdiniz
mi?

19. UV Lak ve ekstrarenklerin yapistirilacak yerlere uygulamp
uygulanmadigina dikkat ederek, uygulanmis ise taslama
aparat: ile tutkallanacak kisimlari agtimz m?

20. Kartonun, katlama ve yapistirma makinesi igerisinden
sorunsuz gegmesi icin ayarlarinm hassas bir sekilde yaptiniz
mi?

21. Katlama yapistirma makinesinin son kisminda katlama ve
yapistirmaislemine tabi tutulan kutularin nasil yapistigin
ve katlandigini, makinenin paketleme veistif elemanlar
tarafinda stirekli takip edip bozuk olanlar: ayiwrdimz nu?

22. Yapstirilmig kutulari, bir ters bir diz dizerek koliler
icerisineigtiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

Y ukaridaki sorulara cevaplarimiz olumsuz ise ilgili bilgi konularim ve uygulamalar
tekrarlayiniz. Cevaplarimiz olumlu ise bir sonraki module gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELITEST
B
D
C
B
A

OB WIN|F-

DOGRU YANLIS TESTI

R
1
2
3
4
5
6
7

O|0|0|0|<|<|0

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TEST

ENTAMTNIE
> 0> 0

DOGRU YANLIS TESTI

<|<|0|0|0|0
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OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 C
2 D
3 C
4 A

DOGRU YANLIS TESTI

0|0|0|0|0
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