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ONSOZ

Giliniimilizde ambalaj, insan yasaminin énemli bir kisminda yer almis, tliketici ve
isletmelere sagladigi fayda ile de onemli ve siirekli gelisen bir sektér durumuna
gelmistir. Glinliik yasamimizin dogal olarak kabul edilen ve alisilmis bir pargasi
olmasinin yaninda ambalaj, kiiclik bir detay olmayip {irliniin 6nemli bir boyutunu
olusturur, tiiketicinin se¢imini dogrudan etkiler ve yonlendirir. Uriinii uzun siire saglikli
bir ortamda korur. Uriiniin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerine gdére ambalajlanmasi

ambalajin bilgilendirme gorevlerine gore uygun olmasini saglar.

Giiniimiiz Ila¢ endiistrisi {ilkemizde ve diinyada dnemli bir yer teskil etmektedir.
Her gecen giin ilag tiiketiminin arttig1 gézlenmekte ve bu sebeple ilag endiistrisi biiyiik
bir ekonomik potansiyel olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Ilag endiistrisinde iilkemiz son
yillardaki yatirim faaliyetleri, teknoloji transferleri ve kalifiye elemanlar sayesinde
onemli bir noktaya ulagmistir. Karton ilag ambalaj tiretiminde kullanilan, son teknoloji

tirlinii elektronik ve mekanik araglar kullanilmaktadir.

Bu caligmada karton ila¢ ambalaji iiretiminde kullanilan temel proseslerden
bazilar1 incelenmektedir. Bir karton ambalaj iiretiminde hammaddeden baslayarak en

son islem olan paketlemeye kadar olan evreleri anlatilmaya ¢alisilacaktir.

Calismalarim sirasinda yardimlarini esirgemeyen danigsman hocam Sayin
Yrd.Dog.Dr. O.Biinyamin ZELZELE’ye, Sayin Prof.Dr. Mehmet OKTAV’a, Ar.Gér.
Liitfi OZDEMIR’e, Doc¢.Dr. Sinan SONMEZ’e, tiim boliim hocalarima, ¢alismalarim
sirasinda maddi ve manevi destegini esirgemeyen ve bir ¢alisan1 oldugum Sinangin
Matbaacilik’a, Sinangin calisan1  A.Tekin CAM’a, B.Ikinci Ozgan’a, ismini
sayamadigim tiim personeline ve burada yer veremedigim katkis1 olan herkese tesekkiir

ederim.

KASIM, 2013 Ahmet CALIS
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OZGECMIS



OZET
KARTON ILAC AMBALAJLARININ URETIM ISLEMLERININ
INCELENMESI

Diinyadaki teknolojik gelismeler hizla devam etmekte, her gecen giin daha hizl
ve daha kaliteli hizmete yonelik ¢alismalar yapilmakta, firmalar varliklarini
siirdiirebilmek ve miisteri potansiyellerini arttirabilmek i¢in bu gelismeleri yakindan
takip edip teknolojiye ayak uydurmaya calismaktadirlar. Karton ambalaj sektorii de son
yillarda ki bu teknolojik gelismelerden etkilenmis ve giiniimiizde pazar payini arttiran
sektorlerinden biri olmustur. Karton ambalaj sektoriindeki bu artis, ayn1 zamanda kalite
beklentisini arttirmig, ambalaj sektorii ile beraber karton ilag ambalaj1 da biiyiik bir hizla

gelisme gosterip piyasa da onemli bir yer edinmistir.

Bu calisma da, karton ambalajinin tanimi, fonksiyonlari, kartonun yapisi, baski
oncesi, kesim kalibinin hazirlanmasi, ofset baski sistemi ve miirekkepler, kesim
isleminin yapilmasi ve kullanilan kesim makineleri, yapistirma islemleri ve yapistirma
makinesinin ¢aligma prensibi, karton ila¢ kutusunun iizerindeki bilgilerin ne oldugu, bir
ambalajin sahte olup olmadig1 hakkinda gesitli karsilastirmalar hakkinda genel bilgiler
verilmeye caligilmigtir. Ayrica farkli gramajlarda ornek bir ilag kutusu baskisi

yapilmistir.

KASIM, 2013 Ahmet CALIS



ABSTRACT
INSPECTION OF CARTON MEDICAL PACKAGING PROCESSES DURING
PRODUCTION

Technology is being developed continuously worldwide and everyday new ways
of suppliying more qualified and faster services are being created. Companies are
following all these movements closely and trying to proceed in accordance with them to
survive and also to increase their customer potential. Carton packaging industry has also
been effected by that technological developements and increased its market share. That
case also effected quality expectations. Together with carton packaging also carton
medicine packaging industry became bigger and share a considerable place on the

market.

This study includes; definition of carton packaging, functions of it, structure of
the carton, pre-print process, prepertion of cutting plate, offset imprint system, inks,
cutting process and cutting machines, gluing process and working principle of gluing
machine, informations on the carton medicine packing, information regarding
compariments fake and the real packagings. And also imprinted samples of a medicine

box in various weights is included in the study.

NOVEMBER, 2013 Ahmet CALIS
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KISALTMALAR/ABBREVIATIONS

CMYK : Cyan, Magenta, Yellow, Key

CTP : Computer To Plate (Bilgisayardan Kaliba Pozlandirma)

PH : Power of Hydrogen (Suyun Sertlik Derecesi)

CEVKO : Cevre Koruma Ve Ambalaj Atiklari Degerlendirme Vakfi

PDF - Portable Document Format (Tasiabilir Belge Formati / Bigimi)
DPi : Dots Per Inch (Her Bir Ing Alandaki Nokta Sayist)

CNC : Computer Numerical Control (Bilgisayar Sayimli Yonetim)
U.V. : Ultra Violet (Mor Otesi Isinim)

P.V.C. : Polyvinyl Chloride (Genis Kullanim Alani Olan Plastik)

XV


http://tr.wikipedia.org/wiki/Plastik

BOLUM 1.
GIRIS

Giliniimlizde ambalajhi liriin kullanimi hizla artmakta, ambalaj sektorii diinyada
ve ililkemizde giderek biiyiimektedir. Hizla biiyliyen ambalaj sektoriinde kaliteli ve
giivenli ambalaj iretimi, g¢esitli makineler ile gergeklesmektedir. Basilan karton
ambalajlar, 6zel kesim, ayiklama, katlama, yapistirma makineleri gibi otomatik
makinelerle hizli bir sekilde tiretilmektedir. Ambalaj kullaniminin her alana yayilmasi,
ambalajin bilgilendirme gorevlerine uygun olarak yapisal ve gorsel imajlarla ve degisik
renklerde ve albeniyi 6n plana ¢ikaracak sekilde iriinii pahalilastirmayacak, tersine

tirtiniin degerini koruyup degerini arttiracaktir.

Karton ambalaj sektorii hemen hemen her alanda karsimiza ¢ikmaktadir.
Ozellikle de karton ilag ambalajinda, her gegen giin ilag tiikketiminin arttig1 gozlenmekte
ve bu sebeple ilag endiistrisi biiylik bir ekonomik potansiyel olarak karsimiza
¢tkmaktadir, bu da beraberinde bazi olumsuz sonuglar1 meydana getirmistir. Ornegin;
karton ila¢ ambalajlarinda sahtecilik gibi insan saglhigini ciddi derecede tehdit edecek
karton ilag kutularinin iiretimi artmistir. Bunun Oniine gecebilmek i¢in, karton ilag
ambalajlarinda farkli uygulamalar yapilabilir, 6rnegin; firmanin sadece kendisinin

bildigi bir harf hatasi, yaniltict olmasi bakimindan degerlendirilebilir.

Calismada ambalajin 6nemi ve basarili bir ambalajlamada dikkat edilecek
hususlar ile ambalajlama alanindaki son gelismeler daha ¢ok teorik olarak ele alinmustir.
Ulkemizde ambalajin 6éneminin daha detayl bilinmesi, karton ilag ambalajinin ne kadar

onemli oldugu ve sahtecilik hakkinda bilgi verilmesi amaclanmustir.



BOLUM I1. AMBALAJIN TASARIMI VE FONKSiYONLARI

I1.1. Ambalajin Tasarim ve Ozellikleri

11.1.1. Ambalaj

Ambalaj; bir iriiniin ireticiden tiiketiciye kadar uzanan dagitim zincirinde,
giivenli ulasiminin saglanabilmesi i¢in kullanilan koruyucu araclarin tiimii olarak
tanimlanabilir. Ambalaj, tirinii depolama, nakliye, teshir ve kullanim igeren tiim yasam
stiresi boyunca, ekonomik ve cevreye duyarli olarak korur, barindirir, sunar, iriine
uygunluk ve kolaylik saglar. Ambalaj sektorii, tilkemizin basta gida maddeleri, boya,
yap1 kimyasallari, madeni  yaglar ve tekstil gibi bir¢ok iriiniin yurt i¢i ve yurt disi
satiglarinda temel bir rol oynamaktadir. Ambalaj, O6zellikle dayaniksiz tiiketim
mallarinin tretimi, satis1 ve dagitimindaki gelismelerin her asamasinda devreye
girmektedir. 2000°li yillardan sonra siiper marketlerin artigi, sehirlesme hareketleri,
turistik tesislerin yayginlasmasi, ambalajli gida tiikketim kiiltiiriiniin tim diinyaya
yayilmasi, genel ekonomik canlilik ve biiylime hizi gibi faktorlerin bileskesi olarak

ambalaj sektorii gelismistir.

11.1.2. Basarih Bir Ambalaj Tasarim Nasil Olmah

Hicbir ortamda reklami ya da tamitim: yapilmadigi halde tiiketici tarafindan
rahatlikla algilanabilen 2-3 sn i¢inde 6zellikleri ve tiirii bakimindan fark edilip 3-10 sn
iginde satin alinan bir {riiniin ambalaji1 ¢ok iyi demektir. Dolayisiyla, reklam ve tanitim
olanaklari olmayan markalarin rekabet anlaminda zayif olduklari diistiniiliirse, rafta
duran gorsel kimliklerine daha fazla 6zen gostermelidir. Reyonlarda satisa sunulan
benzer {irlinlerin arasindan fark edilmesi, tercihlerde 6ncelikli olmasi, fiziksel yapist ile
Iyi bir ambalaj, bu iiriin ¢ok lezzetli imajin1 vermeli, kullanilan ambalaj {iriini saglikl
olarak koruyor giivenilir ve 6zenli bir firma tarafindan iretiliyor mesajlarint vermeli.
Boylece tiiketici iiriiniin icerigi ile ilgili genel bilgi sahibi olabilmelidir. Tyi bir ambalaj,
triinlin kalitesini, sagladigi katma degeri ve kimligini destekleyip artirirken triiniin
farkliliklarini da ortaya koyar. Fiziksel goriintisiinden dolayi tiiketiciler tarafindan rahat
algilanma, devaminda aliskanliklar: tesvik etme, satista devamlilik islevlerini yerine
getirir. Tim bu 6zelliklerin stratejik olarak ayri ayr hesaplanmas: gerekirken, {iriiniin
tizerinde bir biitiin olarak durmasi gerekir, aksi takdirde satig oranlarinda beklenen

rakama ulasilamayabilir.



11.1.3. Ambalajin Ozellikleri

e Her iirlin ve tireticisi i¢in ayr1 ayri tasarlanabilen,

e Cevreyi kirletmeden, iriinin dogal yapisini bozmadan, hasara ugratmadan
tasiyan, dagitan ve depolayan,

e Hijyenik kosullarda iiretildigi i¢in insan sagligina zararl: bir madde icermeyen,
yikama, temizleme ve iade islemi olmayan,

e Cok temiz oldugu icin is yerini Kirletmeyen, kokmayan, koku yapmayan ve
tirtinii kokutmayan,

e Doldurmada, bosaltmada ve depolamada zaman ve emek tasarrufu saglayan,

e Albenisi olan ve ¢ok renkli miikkemmel baskist ile {irlinii ve iireticisini tanitan bir
satis elemani gibi hizmet veren,

e Istenildigi zaman, istenildigi kadar ve istenilen yere teslim edilebildigi icin stok
maliyeti olmayan,

e Hafif oldugu i¢in ayni nakliye iicreti karsiliginda daha ¢ok iirliniin taginmasina
imkan tamyan, tahta ve plastik kasa gibi agirliklari kadar nakliye fticreti
Odetmeyen,

e Depozit ve iadeden dolay1 ambalajlanan iiriine ek maliyet getirmeyen,

e Ambalaj kullanicilarini, kabzimallara ve komisyonculara bagimli kilmayan,

e Tiiketici ambalajin1 da ambalajlayan bir sanayi {liriinii olan,

e Kullanildiktan sonra, geri kazanilarak %100 ham maddeye doniisebilen

ozelliklere sahip olmalidir.

11.1.4. Ambalajin Cesitleri

Ticari olarak ambalajin ii¢ tipi vardir; Herhangi bir gida {irini nihai
kullanictya veya tiiketiciye ulastiran satis noktasinda kullanilan ambalaj satis
ambalajidir. Satig ambalaji bir satig birimidir ve tiriinle birlikte satin alinir. Birden fazla
satis ambalajint bir arada tutan, iiriinden ayrildiginda tirliniin 6zelligini degistirmeyen
ambalaj ise dis ambalaj olarak tanimlanir. Satis ve dis ambalajin depolanmasi ve
tasinmasi islemleri sirasinda zarar gormesini engelleyen, bu isleri kolaylastiran ambalaja
ise nakliye ambalaji denir. Her {i¢ ambalajin da gida sektoriinde onemli bir yeri
olmasina karsin satis ambalajinin niteligi son derece onemlidir. Gida ambalajlarinin;

igindeki mali koruma, depolamayi kolaylastirma, tasima, pazarlama ile ilgili 6zellikleri



biiylik onem tasir. Ambalajin, iriinii mikrobiyolojik etkilerden, nem ve atmosfer
kosullarindan, mekanik deformasyonlardan, bocek ve kemirici gibi zararlilardan
korumas: amaglanir. Gida triinlerinde ambalajin sagladigir bu fonksiyonlar {irliniin raf
omrii ile dogrudan iliskilidir. Ozellikle raf émrii kisa olan taze iiriinlerde, mikrobiyal
hassaslig: fazla olan gilinliik tirtinlerde gidanin tiiketiciye saglikli ulagsmasinda énemli bir
rolii vardir. Glinimiiz kosullarinda bir firmanin sektérde uzun siireli yasamasi igin
stratejik planlarint ¢ok iyi belirlemesi gerekir. Gida tiriinlerinin satis sirasinda goze
carpmasi ve tliketici tarafindan begenilmesi gerekir. Bu da {iriiniin rakip tiriinler arasinda
s1yrilmasi ile miimkiin olur. Ambalaj, tiiketici tarafindan taninmayi saglayacak marka ve
trtin  kimliklerini olusturur, boylece deneme ve tekrar satin almay: tesvik eder.
Pazarlamacilar tiiketici icin {iriiniin, ambalaj oldugunu savunmaktadirlar. Ureticiler,
pazar payindan yiiksek dilimi alabilmek igin ambalaji glglii bir satis silahina
doniistiirmek ve rekabette bir avantaj saglamak zorundadir. Ozellikle gida sektdriinde
tirtin gesitliliginin ¢ok olmasi hatta ayni iiriiniin birgok firma tarafindan tiretiliyor olmasi

firmalari bu serbest piyasada rekabette {istiin duruma gelmelerini zorlagtirmaktadir.

11.1.5. islevine Gore Ambalaj Cesitleri

e Satis ambalaji, dis ambalaj, nakliye ambalaj:.
Niteligine gore ambalaj cesitleri;
e Cam ambalaj, kagit ambalaj, plastik ambalaj, metal ambalaj, ahsap ambalaj,

fleksi ambalaj.

11.1.6. Tasarima Baslamadan Once

Brief dosyasi: Kurum tarafindan hazirlanan, ambalaj tasarimi igin ajansa
gonderilen yazili kural ve gorev listesidir. Tasarimci, kurum tarafindan gonderilen
kurumsal bilgilerin yer aldigi dosyay: (Brief) ¢ok iyi analiz edebilmelidir. Kurum
yetkilileri ile sik sik bir araya gelmeli tasarimin her asamasinda fikir alis verisinde
bulunmalidir. Tasarimet, gizlilige ¢ok biiyiikk 6nem vermelidir. Kendi grafik ajansinin

giivenirligi ac¢isindan bu ¢ok énemlidir.
Uriiniin daha énce yapilmis bir ambalaji varsa

Karton ambalajin tagidig: tirlin piyasa da bulunan bir {iriin olabilir, bu da daha 6nceden



hazirlanmig bir tasarim ve yapi var demektir. Ayni iiriin tekrar yapilacak dahi olsa su
sorulara cevap aranarak tasarima baslanmalidir.

e Uriin ambalajin icerisinde nasil duruyor?

e Kullanilan karton kalinhg tirtinii tasimaya yeterli mi?

e Ureticinin dolum makinelerinde ambalajla ilgili bir sorunu var m1?

e Ambalajin iiriinii sergilemedeki basarisi nasil?
Ambalaji yapilacak iiriin yeni bir iiriinse

Yeni bir {irliniin ambalaj1 yapilacaksa {irlinlin bir 6rnegi mutlaka tasarimcida olmal: ve

tartihp olgiilmelidir.
Uriiniin karton ambalaja dolum sekli

Uriiniin ambalaja dolum sekli cok énemli bir noktadir ciinkii yapisal tasarimin, dolum

makinesinin standart l¢iilerine gore yapilmas: gerekir.

Her siparisteki iiretim sayisi (tiraj)

Uretim say1s1 montaja sekil vereceginden bilinmesi gereken bir noktadr.
Uriinii kullanacak insan Kitlesi

Burada tirtinti satin alacak insan kitlesinin niteligi ve niceligi géz 6niinde bulundurulur.
Ornegin 12 renk iceren bir kuru boya ambalajini ilk ve orta 6grenimdeki 6grenciler
kullanacagindan kullanimda pratiklik s6z konusudur. Ambalajda buna gore

tasarlanmalidir.
Uriiniin tiiketicinin eline gectikten sonra ambalajin kalici olup olmadig

Uriin tiiketicinin eline gectikten sonra ambalaji kalic1 ise ambalajin kilit sistemi ona

gore tasarlanmali ve kullanigh olmalidir.
Uriiniin ambalaji icinde tarifleyici brosiir veya baska bir cismin olup olmachg

Ornegin bir ila¢ kutusunun igerisinde prospektiisii bulunur veya bir telefon kutusu

igerisinde sarj aleti de bulunabilir. Bu gibi durumlarda 6l¢iimler ona gore yapilmalidir.



Uriiniin ulasabilecegi en son dagihm noktas: ve dagitim sekli

Uriin dolumdan sonra tiiketiciye ulasincaya kadar belli bir ulasim araciyla, belli bir
mesafe kat eder. Bu durumda karton kalinhgi ve dayanikliligi iizerinde biraz
diisiiniilmelidir. Ozellikle ihra¢ iiriinlerinde ambalajin iiriini tam korumasi

gerekmektedir.

Uriiniin korunmasi i¢in ambalajin icinde ek bir destege (seperatore) gereksinimi

olup olmadig:

Bazi iirinler diizgiin bir formda olmayip biinyesinde delici noktalar bulunabilir. Bu
durumdaki tirtinlerin dis karton ambalaji, zedelememesi igin {iriin ¢evresi dayanikl bir
mukavva ile desteklenir. Ambalajin igerisindeki iiriin degisik boyutlarda ve bigimde
pargalardan olusabilir. Bu durumlarda bu parcalarin tasiyici ve ayirici yuvalara
konulmas: gerekir. Boyle durumlar, ambalaj islerinde sikga goriiliir. Yapilacak islem
iirline gore seperator tasarlamak ve seperator de dikkate alinarak ambalajin 6lgiilerini

belirlemektir.
Ambalaj iizerinde orijinal bir tasarim istenip istenmedigi

Satilacak triini  kullanacak kitle agisindan veya ambalajin dikkat ¢ekiciligini

arttirabilmek i¢in benzerlerinin diginda yeni ve orijinal bir tasarim gerekebilir.
Ambalaj iizerinde pencere acilarak iiriiniin goéziikmesinin istenip istenmedigi

Bazi iiriinlerin ¢cakmak, sekerleme, oyuncak vb. ambalaji agilmadan rafta ya da vitrinde
goziikmesi istenebilir. Bu istek, ambalajda agilacak bir boslukla saglanabilir. Bu bosluk
da daha sonra jelatin benzeri saydam koruyucularla kapatilir. Bu, ambalajda maliyeti

artiran sebeplerdendir.
Ambalaj yapilacak iiriiniin 6l¢iilmesi

Karton ambalaja giren {irlinler ¢ok degisik boyut ve bigimlerde olabilir. Bunlarin
Olgiilerinin ve agirhiklarinin tam olarak tespit edilmesi gerekmektedir. Bu tespitleri

yaparken her tiirlii aragtan yararlanilmalidir. [1]



1. 2. Ambalajin Fonksiyonlari
11.2.1. Ambalajin Tamim

Ambalaj asl “Emballage” olan, Fransizcadan dilimize yerlesmis bir sézciiktiir.
Sozliiklerde ambalaj; “Esyayr sararak, paket yaparak ya da kutuya yerlestirerek
tasinabilir bir duruma koyma isi” olarak tanimlanmaktadir. Matbaacilikta ambalaj; bir
irlinli Ureticiden tiiketiciye, dagitim zinciri boyunca hasar gérmeden ve g¢evreye zarar
vermeden ulastirmak ic¢in kullanilan ve tiiketiciye gerekli bilginin aktarilmasini da

saglayan malzemedir.

11.2.2. Ambalajmn Islevi

Tasima: Ambalajin esas islevi, ambalajlanan iriiniin bir arada tutularak taginmasidir.
Buna depolama ve istifleme de dahildir. Uriinler ambalaj sayesinde daha kolay yiiklenir,
bosaltilir ve taginur.

Koruma: Uriinleri karsilasabilecekleri olumsuzluklardan ( nem, sok, titresim, asir
sicaklik ve sogukluk vb. ) koruma islevi vardir.

Tanmitma: Ambalajlanan iiriiniin cinsi, nerede tiretildigi, miktari, son kullanma tarihi

vb. bilgileri tiiketiciye aktarir.
11.2.3. Karton Ambalaj

Kisaca aciklamak gerekirse karton, bitkisel seliilozun mekanik ve kimyasal yollarla
liflendirilmesi veya atik kartonlarin yeniden liflendirilmesiyle elde edilen hamurdan
tiretilen sert, dayanikli ve kalin kagit malzemedir. Kagit ile karton arasindaki fark,
gramajdir. 10-150 g/m? agirhgindaki iriinler kagit, 150-450 g/m? agirhgindaki iiriinler
karton, 450-1200 g/m? agirhgindaki iiriinler mukavva olarak nitelendirilir. Cevre dostu,
geri doniisebilen bir ambalaj malzemesi olan karton, giiniimiizde ¢esitli malzemelerle
lamine edilerek hemen hemen her ambalaj malzemesinden beklenen &zelliklere sahip
hale getirilmistir. icindeki mali giivenli bir sekilde korur, sevkiyatta kolaylik saglar,
ekonomiktir, giiclii bir satis artirici 6zelligi vardir, her tiirlii tasarim ve baski teknigi i¢in

elveriglidir.



11.2.4. Ambalajda Karton Kullanim

Kagit fabrikasinda tiretilen dev rulolarda bekleyen karton, ambalaj olarak bir
tirtinii sarmadan once su islemlerden geger. Karton {iretildikten sonra miisterinin istegine
gore, tabaka veya bobin olarak kesilir, ambalajlanir ve miisteriye sevk edilir. Miisteri
genellikle baski, keski, piliyaj, perforaj ve yapistirma {iiniteleri olan matbaalardir.
Matbaaya gelen karton basilir, piliyaji ve perforaji yapilir, kesilir ve miisterinin istegine
gore yan yapistirmalari yapilir. Bu kez miisteri, kutuyu kullanacak firmalarin
temsilcileridir. Kullanim yerine gelen kutu, genellikle otomatik dolum makinelerinde

doldurulur, alt ve iist kapaklar1 kapatilip pazara gonderilir.

11.2.5. Karton Ambalaj Bilgisi

Bir kutu ambalajinin gorsel tasarimma ge¢meden Once yapisal tasarimini
yapmalisiniz. Buna konstriiksiyon tasarimi da denir. Yapisal tasarim, ambalaj haline
gelecek kutunun agihminin yapilmasiyla baslar. S6z konusu ambalaj dncelikle mevcut
tirlinii igine alacak ve onu dis etkilere karsi belli 6lgiide koruyup taginmasint saglayacak

nitelikte olmalidur.
Acihimi yapilmis bir kutunun iizerinde bulunan 6geler;

o Piliyaj yerleri

o Kesim yerleri

e Perforaj yerleri

e Kapaklar

e Yapistirma kulaklar

e On-arka yiiz

o Kilit sistemleri

e Barkod alanlan

e Gorsel tasarim alanlar
e Seperator (ayirici)

e Pencereli kutu
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Sekil ILI.1. A¢ilimi yapilmis bir kutunun iizerinde bulunan 6geler

11.2.5.1.. Piliyaj yerleri

ile gosterilir.

KARTON

— PILYAJ SERIDI

Sekil I1.2. Piliyaj seridi

Kalin kartonlarin kirim yapilacak yerlerine yapilan igleme piliyaj denir. Piliyaj

yapilacak yerler kutu agilimi iizerinde kesik noktali ¢izgilerle ya da renkli (yesil) ¢izgi

Pilyaj cizgisi

Sekil I1.3. Piliyaj cizgileri



11.2.5.2. Kesim yerleri

Kutu agilimi tizerindeki kesim yapilacak yerler diiz ¢izgilerle ya da piliyajdan

farkl renkteki bir ¢izgi genellikle kirmizi renk ile gosterilir.
Kesim cizgileri

KARTON

= Kesum Serich

Sekil I11.4. Kesim seridi Sekil IL5. Kesim cizgileri

11.2.5.3. Perforaj yerleri

Kalhin kartonlarin kose meydana getiren kenarlarindaki gerilimi azaltmak igin aralikh
kesim uygulanir. Bu isleme perforaj denir. Perforaj yapilacak yerler kutu agilimi
tizerinde kesik cizgilerle gosterilir.

Perforaj cizgileri

KARTON
. — Perfora) Sendi
Sekil I1.6. Perforaj seridi Sekil I1.7. Perforaj cizgileri

11.2.5.4. Kapaklar

Ambalajin rahat agihp kapanmasi, igerisindeki iiriniin ¢ikarilip kullanilabilmesi igin

ambalaj tlizerinde kapaklar vardir. Bu kapaklarin yeri ve sekli igerisindeki {iriine gore

degisiklik gosterebilir.

10
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Sekil I1.8. Ust-alt kapak

11.2.5.5. Yapistirma kulaklar:

Ambalajin kapatilarak kutu haline gelmesi igin yapistirilmas: gerekir. Estetik bir
yapistirma da disaridan goriinmemelidir. Bunun igin i¢ tarafa gelecek sekilde kutu

tizerinde yapistirma kulaklari birakilmalidir. Buralara daha sonra otomatik makinelerle

veya elle tutkal siiriilerek kutu yapistirilir.

lj
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Sekil I1.9. Yapistirma kulaklari
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11.2.5.6. On-Arka yiiz

Kutunun én ve arka boliimlerini olusturur. Uriiniin sergilenmesi icin gerekli tasarim

alanlaridir.

Sekil I1.10. On- arka yiiz

11.2.5.7. Kilit sistemleri

Ambalaja hazirlanan kutunun {irin  dolumu yapildiktan sonra rahat acilip

kapatilabilmesi igin kilit sistemine ihtiya¢ vardir. Kilitleme sekli kutumuzun ve {iriiniin

ozelligine gore cesitlilik gdsterebilir.

Kilit sistemi \

:'Kilit sistemij

Sekil 11.11. Kilit sistemi
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11.2.5.8. Barkod alani

Barkod {irliniin sayisal ismidir. Bir iriiniin kodu kendine hastir ve baska {irinde
kullanilamaz. Barkodlar, friiniin barkod okuyucuda okutulup tanimlanmas: igin

kullanilir. Genellikle ambalajin sol yan yiiz veya sag yan yiiziinde bulunur.

D

7 - Barkod alanlari

Sekil I1.12. Barkod alanlari

11.2.5.9. Gorsel tasarim alanlari

Kutu ambalajinin tizerinde kesilmeyecek, kirnm yapilmayacak, perforaj olmayacak,
tutkal siiriilmeyecek, pencere birakilmayacak yerlerdir. Tasarima elverigli alanlar

tizerinde, tirtin tanitihir ve sergilenir.

i
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Sekil I1.13. Gorsel tasarim alanlar:
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11.2.5.10. Seperator (ayirici)

Ambalaj ile iriin arasina Yyerlestirilen karton, oluklu mukavva, strafor ya da hava
yastigina verilen addir. Ambalaja konulacak tiriinlerin sert ve sivri noktalarinin ambalaja
dokunan kisimlar: delici olabilir ya da ¢arpmalara, diismelere karsi {iriiniin daha fazla
korumaya ihtiyaci olabilir. Bu ve benzeri durumlarda iiriin ile ambalaj arasina seperator

(ayirica) yerlestirilir.

11.2.5.11. Pencereli kutu

Bazi triinlerin (oyuncak, kalem, ¢akmak, parfiim vb.) ambalaj agilmadan rafta veya
vitrinde goziikmesi istenebilir. Bu istek ambalaja agilacak bir oyuntudan (pencereden)
yararlanilarak saglanabilir. Ancak {irliniin diismemesi i¢inde bu pencere jelatin vb. bir

saydam malzeme ile kapatilmalidir.

Sekil 11.14. Pencereli kutu

11.2.6. Ambalajin Talimatlara Uygunlugu

Bir ambalaj, Ulusal ve Uluslararasi ydnetmeliklere uyum saglamalidir. Insan saghigin
ilgilendirmesi nedeni ile 6ncelikle gida ambalajlarinda kullanilan kartonlar igin Ulusal

ve Uluslararasi yonetmelikler bulunmaktadir.

Yurt iginde Tarim ve Koy Isleri Bakanligi tarafindan yaymlanan Tiirk Gida
Kodeksi, yurt disginda ise Amerikan FDA ve Alman BGA standartlar1 gida
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ambalajlarinda kullanilan kartonlar i¢in Ongoriilen Ozellikleri ve bu ozellikler igin

istenilen sinir degerlerini belirlemektedir.

Yukarida belirtildigi gibi, bir ambalajdan yerine getirmesi gereken fonksiyonlara
bakildiginda "Karton Kutu Ambalaji"m bunu en iyi sekilde yerine getirdigi
goriilmektedir.[1,3,13]
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BOLUM III. KARTONUN YAPISI URETIMI VE OZELLIKLERI

111.1. Tanimlar
111.1.1.Seliiloz

Seliiloz, seliiloz dis1 bilesenlerin termik ve kimyasal islemlerle bitki veya odun
elyaflarindan uzaklastirilmasiyla elde edilen elyafli maddedir. Seliilloz, asidik veya
alkalali tiretim prosesine gore siilfit veya siilfat seliilozu ismini alir ve tretildigi agag

tiirline gore kisa ve uzun elyaf seliiloz elde edilir.

111.1.1.1 Kisa elyaf seliiloz

Kayin, kavak, okaliptus, kestane vb. genis yaprakli sert agaglar.

111.1.1.2. Uzun elyaf seliiloz

Cam, ladin, koknar, sedir vb. igne yaprakli yumusak agaglar. Ayrica 6zel amagh olarak

saman, kamis vb. yillik bitkilerden de seliiloz elde edilmektedir.
111.2. Odun Hamuru

Odun hamuru, odunun mekanik islemlerle elyaflarina ayrilarak seliiloz dis1
bilesenlerin kismen veya tamamen hamur i¢inde birakildig: elyafli maddedir. Mekanik
odun hamuru (MP) direkt mekanik yontemlerle elde edildigi gibi, istenilen 6zellige gore
termik ve kimyasal islem uygulandiginda TMP ve CTMP ismini almaktadir. Odun
hamurunun beyazligi, 151k haslhigi ve mukavemeti seliilozdan diisiik ancak hacimliligi ve

opazitesi fazladir.

111.3. Eski Kagit

Hurda kagit veya atik kagit olarak da isimlendirilen eski kagit giinliik
yagsamimizda kullanilip atilan veya matbaalardaki islenmesi sirasinda i1skarta olarak
ayrilan kagit veya kartonlardir. Eski kagitlarin sinirlandirilmast oncelikle iiretildigi
hammadde olan seliilloz ve odun hamuru igerigine, daha sonra da beyazligina, baskili

olup olmamasina ve ihtiva ettigi gayrisafiyet (kirlilik) oranina bagl olarak yapilir.
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111.4. Kutu Kartonu

Kutu Kartonu, seliiloz, odun hamuru veya eski kagittan ¢ok katli olarak iiretilen,
katlanabilen, piliyaj yapilabilen, ¢izik agilabilen, kesilebilen, baski yapilabilen ve bu

ozellikleri dolayisiyla kutu yapiminda kullanilan kartonlardir.

111.5. Kuse Kutu Kartonu

Kuse kutu kartonu, tek veya c¢ift yiizlii pigment, baglayict ve yardimci
maddelerden meydana gelen bir kuse ¢ozeltisinin tatbiki ile kaplanarak goriiniimii baski
ve laklanabilirlik 6zellikleri gelistirilmis kutu kartonlar1 olup, i¢ine konulan maddeyi
emniyetli olarak koruma, diizgiin istiflenebilme ve dagitiminda kolaylik, etkili sunus
ozellikleri dolasyisiyla deterjan, ilag, kozmetik, sigara, kibrit, gida, kirtasiye v.b.

malzemenin ambalajlarinin yapiminda kullanilan kartondur.

111.6. Kartonun Yapisi

Karton {iretiminin ana hammaddesi, degisik agac tiirlerinden elde edilen seliiloz,
odun hamuru (birinci elyaf) ve eski kagittan (ikinci elyaf) olusan odun elyafidir. Odun
elyafi, birincil veya ikincil olmasina gore boyu 1 mm’den 4 mm’ye, eni 0.02 mm’den
0.07 mm’ye kadar olan yiizeyi piirgekli kiiciik hortum pargalarina, kagit safihasi ise

odun elyaflarindan olusan hidrofil bir elyaf ke¢esine benzetilebilir.

Karton safihasi istenilen amaca uygun degisik Ozellikte elyaflardan olusan
birden fazla kagit safihasinin bir araya getirilmesiyle ¢ok kath olarak iiretilmektedir.
Kartonda, kuse haricindeki katlar ham kartonun yapisini olusturmaktadir. Ham karton
tizerine on-line olarak cesitli pigmentler, baglayicilar ve yardimci kimyasallardan olusan
bir veya birden fazla kuse tatbik edildiginde bu ham karton kuse kartonu ismini
almaktadir. Kuge kartonu meydana getiren ve isimlerinden de anlasilacagi gibi degisik

fonksiyonu olan katlarda degisik tiir elyafli malzeme kullanilmaktadir.

111.7. Karton Kullanim Yerleri

Cevre dostu geri doniisebilen bir ambalaj malzemesi olan karton her ambalajdan

beklenen asagidaki ozelliklere sahiptir;

e Icindeki mali giivenilir bir sekilde korur.

e Rasyonel bir mal sevkiyat ve dagitimini saglar.
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e Giiglii bir sunus (prezentasyon) etkisi vardir.
e Zamana bagli olarak ¢evre dostudur.
Kartonun genel olarak kullanildig: yerler;
e Deterjan kutular1 (kismen krafta lamine).
e Ilag ve kozmetik kutular:.
e (Cesitli gidalarin ambalajlanmasinda kullanilan kutular.
e Fast food tabak, bardak v.s.
e Cam esya kutular1 (genellikle mikro olukluya lamine).
e Elektrikli ev esyalari kutular1 (mikro olukluya lamine).

e Kibrit kutular1 v.b.

111.8. Kartonun Ozellikleri
111.8.1. Su yolu

Kartonu meydana getiren elyaflar iiretim sirasinda safiha icinde sasirtiimalarina
ragmen Uretim prosesi geregi yinede akis yoniinde hizalanma egilimindedir. Bu egilim

kartonun su yolunu olusturur.

. * 100 cm g
£
o
2
4
- >
Su yolu 70x100
Sekil 111.1. Kartonun su yolu
111.8.2. Gramaj

Temel 6zellik olan gramaj, kartonun 1 m®isinin agirhigidir. Gramaj sahasi bir
karton makinesinin belirleyici 6zelliklerinden birisidir. Kartonun diger bazi onemli
Ozellikleri gramaja bagli olarak degisim gosterir. Baski, kutu yapimi, dolum ve

kullanimda gramajin bir fonksiyonu yoktur.
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111.8.3. Kalinhk

Kalinlik bir karton tireticisi i¢in en onemli 6zelliktir. Ciinkii kutuluk kartonun en
onemli 6zelligi olan stiffness kalinligin bir fonksiyonudur ve stiffness degerinin artmasi
oncelikle kalinligin artmasina baghdir. Kalinliktaki 1 misli artis, stiffnesste 5-8 misli bir
artisa yol acabilmektedir. Dolayist ile kutuluk karton tiretimde hedef en diisiik gramajda
en yiiksek kalinligin alinmasidir. Kalinlik, basilabilirlik ve islenebilirlik igin énemli bir
Ozelliktir. Baskida piliyaj ve keskide saglikli bir ¢alismanin olabilmesi i¢in kalinligin
hem ayni tabaka da nemde balya icinde ard arda gelen tabakalarda homojen olmasi

istenir.

111.8.4. Stiffness

Kartonun egilmeye karsi gosterdigi direng olarak tanimlanan stiffness kutuluk
kartonun en 6nemli 6zelligidir. Iste bu &zellik biitiin kutuluk karton iireticilerinin en
iyisine ulagsmayi hedefledikleri bir kalite kriteridir. Kartonun su yolundaki (boy)
stiffness degeri, tersindeki (en) stiffness degerinden biiyiiktiir ve karton makinesinin
yapisina gore boy/en stiffness orani makineden makineye yaklasik olarak 1.8-4.0
arasinda degismektedir. Stiffness bir kutunun dizayni sirasinda oncelikle belirlenmesi
gereken bir dzelliktir. Icindeki iiriiniin cinsi, biiyiikliik ve sekline bagl olarak istenilen
kutu saglamligini verecek yiikseklikte bir stiffness degeri belirlenmelidir. Tabii burada,
yukarida belirtildigi gibi kartonun su yolu ve boy/en stiffness oranlar1 dikkate
alimmalidir. Bu belirleme sonucuna goére, aym tiir kartonlar iginde bu stiffnessin
almabildigi en diisiik gramajli karton, kullanict i¢cin en ekonomik karton olmaktadir.
Dolayisiyla gesitli firmalarin kartonlarinin karsilasgtirllmast gramaj degil, stiffness baz
alinarak yapilmalidir. Stiffness kullanilabilirlik i¢in 6nemli bir 6zelliktedir. Hizli dolum
tesislerinde homojen bir stiffness (piliyaj stiffnessi) istenir. Yine kullanilabilirlik
ozellikleri i¢inde, son kullanici agindaki nakliyeye dayaniklilik, marketlerde kutudan
alinabilen saglikli raf yiiksekligi ve tiiketicinin ic¢indeki {irlint tiiketinceye kadar

kutudan bekledigi saglamlik bu stiffness 6zelligi tarafindan saglanmaktadir.

111.8.5. Rutubet
Karton rutubetinin fazla olmasi basilabilirlik 6zelligini de etkileyebilmektedir.
Karton rutubetinin fazla olmasi baski miirekkebinin hem fiziksel hem de kimyasal

kurumasini geciktirdiginden baskida kuruma sorunlarina yol acabilir.
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111.8.6. Karton Yiizey pH degeri

Kartonun 105 °C sicaklikta kurutulmasiyla tespit edilir. Karton yiizeyinin pH
degeri 4,5 istiinde olmalidir, rutubet, kartonun basilabilirlik, islenebilirlik ve hatta
kullanilabilirlik 6zelliklerini etkilemektedir. Karton hidrofil bir malzemedir ve rutubeti
kendisininkinden yiiksek bir ortama girdiginde rutubet almaya, tersi durumda ise rutubet
vermeye egilimlidir. Dolayisiyla oncelikle karton rutubeti ¢evre rutubetiyle dengede
olmalidir. Eger bu denge yoksa kartonla gevre arasinda rutubet dengeleninceye kadar
rutubet alis verisi olmakta, buda kartonda diiz durusu etkilemekte, onun basilabilirligini
ve iglenebilirligini engelleyen ondiilasyon ve kivrilma sorunlarina yol agabilmektedir.
Dolayisiyla kartonun depolanmasi, basilmasi ve islenmesinin klimatize edilmis, yani
rutubeti karton rutubetiyle dengede bulunan mahallerde yapilmasi uygundur. Karton
rutubetinin yiiksekligi de disiikligii de sorunlara yol agabilmektedir. Karton rutubeti
diistiikce gevreklesir ve kirillganligi artar. Buda Ozellikle yiiksek gramajlarda
islenebilirlik  6zelliginden olan piliyaj yapilabilirligi menfi yonde etkiler ve
piliyajlardaki ¢atlama egilimini arttirir. Karton rutubetinin fazla olmasi ise oncelikle
stiffnessi diislirecegi i¢in dolumda sorunlar yapabilir, transport ve rafta kutular

bozulabilir, kullanilabilirlik olumsuz etkilenir.

Yiizey pH degeri kartonun basilabilirlik 6zelligini etkilemektedir. PH degerinin
4,5 altina diismesi baski miirekkebinin kuruma siiresini uzatir, arka verme sorununu
arttirir. Baski plakasinin ¢abuk asinmasina yol agar. PH degerinin ¢ok yiiksek olmasi,
yeterli dayanikliligi olmayan baski miirekkeplerini bozar. Oksidatif kuruyan keten yagi

ve benzerlerinin sabunlasmastyla tack problemleri olusur.

111.8.7. Cobb degeri

Karton ylizeyinin suya karst gosterdigi direncin veya suyu kabuliinlin bir
Olctisiidiir veya diger bir deyisle kartonun tutkallanma derecesidir ve kartonun
basilabilirlik ve islenebilirlik 6zelliklerini etkilemektedir. Ofset baski tekniginde ana
komponent olarak baski miirekkebi yaninda suda kullanilir. Karton yiizeyinin miirekkep
almayacak kisimlarina su tatbik edilir, Kullanilan bu su karton ylizeyi tarafindan
kontrollii olarak alimmalidir. Aksi takdirde fazla alinmasi durumunda c¢esitli baski
sorunlarina yol acgabilmektedir. Kartonun yapisabilirligi de Cobb degerinden

etkilenmektedir. Hem yan yapistirmada, hem de dolumda kullanilan yapistiricilar
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genellikle PVA bazli dispersiyon tutkallardir. Bu tutkallarin yapistirma etkilerinin
olusmasi i¢in yaklasik %5 civarlarinda olan su igeriklerinin belirli bir siire iginde karton
yiizeyleri tarafindan emilmesi gerekmektedir. Buda kartonun su emiciligiyle, yani Cobb

degeri ile kontrol altinda tutulmaktadir.

111.8.8. Piliyaj yapilabilirlik

Kartonun islenebilirligini etkileyen bir Ozelliktir. Esas olarak karton yiizey
mukavemetinden etkilenen bu 6zellik ayn1 zamanda kartondan hem ayni1 tabakada hem

de ardi arda gelen karton tabakalarinda homojen bir kalinlik istemektedir.

111.8.9. Kat baglama mukavemeti

Kat baglanma mukavemeti, kartonun basilabilirligi ve islenebilirligini etkileyen
bir Ozelliktir. Kartonun ¢ok katli olmasi dolayisiyla biitiin katlarin birbirine iyi
baglanmis olmasi gereklidir. Fakat ozellikle iist katin baglanma mukavemeti (Yiizey
mukavemeti) ¢ok onemlidir. Cilinkii ofset baskida ¢ok viskozitesi olan baski miirekkebi
baski hizinin da artmasiyla karton yiizeyine Z-Ekseni yoniinde bir kuvvet
uygulamaktadir. Karton yiizeyinin, uygulanan bu ¢ekme kuvvetini karsilamasi, kabarma
yapmamas1 gerekmektedir. Ust kat kadar olmasa da yinede yapisma sonu Kutu

saglamligini etkileyecegi i¢in alt kat baglanma mukavemeti de onemlidir.

111.8.10. Diiz durus

Kartonun diiz durusu, onun basilabilirligini ve islenebilirligini etkileyen bir
Ozelliktir. Diiz durustan kartonun iist veya alt kata dogru donmemesi ve ondiilasyonsuz
olmast yani tam diiz durmasi anlasilmaktadir. Giinlimiizde artik baski, keski ve
yapistirma makinelerinin hizlarin gittikce artmasi dikkatleri bu 6zellik iizerinde daha
fazla toplamaktadir. Diger taraftan karton {iretim ve ambalajinda yapilan iyilestirmelerle
daha iyi bir diiz durus hedeflenmektedir. Rutubet konusunda bahsedildigi gibi kartonun
arka yiiz tutkallanmasi ve polietilen sirink ambalaj uygulamasi diiz durus amaciyla
yapilan uygulamalardandir. Cevre klimasinin kontrol altinda bulundurulmadigi
durumlarda soguk depolardan alinan karton balyalarinin daha sicak olan baski salonuna
getirildikten sonra baskiya alinmadan once ambalajli olarak en az 24 saat miiddetle
bekletilmesi uygun olmaktadir. Bu bekletme sirasinda karton ¢evre sicakligiyla dengeye

girdiginde kartonun kenarlarinda ondiilasyona sebep olan su yogunlagmasi
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engellenmektedir.

111.8.11. Tozlasma

Baski sirasin da ¢apak yaparak baski kalitesinin bozulmasina, ayrica kalip ve
kaugugun yikama sikliklarinin artmasina ve dolayisiyla da durus siirelerinin artmasina
yol agmasi sebebi ile kartonda ki tozun miimkiin olan en az miktarda olmasi
istenmektedir. Rekabetin artmasi, rantabilitenin zaman kullanimiyla esdeger tutulmasi
ve tiiketicinin siirekli daha iyiyi istemesi tozlasma konusunu kartonun en onemli

Ozelliklerinden birisi yapmuistir.

111.8.12. Perdah

Perdah olarak isimlendirilen kartonun ylizey diizgiinliigii kartonun
basilabilirligini etkilemekte ve perdah iyilestikce yeterli ortiiciiliik i¢in gerekli baski
miirekkebi ihtiyaci azalmakta ve baski kalitesi iyilesmekte, baski parlaklig1 artmaktadar.
111.8.13. Beyazhk

Karton yiizeyinin beyaz olmasi baskiy1 daha iyi gostermesi agisindan énemlidir.
Ayrica kartonun albenisini arttiran bir 6zelliktir.
111.8.14. Yirtilma mukavemeti

Yirtilma mukavemeti Kraft Karton (Carrier Board) icin gecerli olan test
yontemidir. Bu tiir kartonlar ¢oklu tagima ambalaji olarak kullanmildiklarindan yirtilma

mukavemeti degerleri onemli olmaktadir.

111.8.15. Yas mukavemet

Yas mukavemette yirtilma mukavemetinde oldugu gibi genellikle, sogutucu,
derin dondurucuda saklanan gida ambalajlarinda ve ¢oklu tasima ambalajlarinda

kullanilan kartonlar i¢in gegerli olan bir 6zelliktir.

111.8.16. Parlakhik

Karton parlakligi, kartonun basilabilirligini etkilemektedir. Tam lineer bir iligki
olmamasina ragmen genel olarak karton parlakligi arttikga, baski parlakligi da

artmaktadir.

22



111.8.17. Basilabilirlik

Kartonun baskiya uygunlugu ve bask: Kkalitesiyle ilgili biitiin 6zellikleri
icermektedir. Kat baglanma mukavemeti konusunda bahsedildigi gibi ofset baski
kartondan ¢ok iyi bir yiizey mukavemeti talep etmektedir. Kartonun basilabilirligi i¢in
ilk sart olan ylizey mukavemeti ve diger basilabilirlik 6zellikleri pratikteki uygulamanin
birer simiilasyonu olan IGT ve Priifbau cihazlariyla 6lgiilebilmektedir. Bu cihazlardan,
daha yaygin kullannmi olan IGT cihaziyla yapilabilen basilabilirlik testleri asagida
verilmigtir.

e Kuru Yolunma Mukavemet Testi

¢ Yas Yolunma Mukavemet Testi

o Ofset Testi

e Baski1 Miirekkebi Ortme Noktas1 Tayini
e Baski Parlaklig

e Perdah

e Laklanabilirlik

e Miirekkep Emis Testi

111.8.18. Ebat

Baski makinesine beslenen ebadin siparis ebadinda olmasi istenir. Bu konuda
Avrupa'da olan uygulamada kesim toleransi: -0, + 3 mm / 1000 mm kesim boyu (1000
mm altinda 3 mm ye izin verilmektedir). Kesimdeki gonye (agisal sapma)

hassasiyetinde kabul edilen tolerans: 2 mm / 1000 mm [3]

111.9. Karton flac Ambalajinda Kullanilan Kartonlar
111.9.1. Normprint

Ambalaj islerinde yiiksek performans gosteren bu iiriin, daha az mirekkeple
parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik saglayabilmektedir. Arka yiizii gri olan
Normprint {iirlinleri, {ist ylizeyine son kat olarak blade kuse uygulamasi yapilmis ¢ok
katl kuseli kartonlardir. Temizlik malzemesi ambalajlarinda, gida ambalaj1, kibrit
kutusu, oyuncak kutusu ve elektronik aletlerin ambalajlarindan ~ kullanilir.
Gramajlari;

200, 225, 280, 300, 350, 400, 450 gr/m?
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111.9.2. Exprint

Her tiirlii ambalaj ve detayli grafik isleri i¢in yiiksek performansli, ¢ok kath
kuseli bir karton olan Exprint'in yapisi itibariyla piliyaj kabiliyeti yiliksektir. Daha az
miirekkeple parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik saglayan bu iriinlerin arka yiizii gri
renkte olup, list yiizeye son kat olarak blade kuse uygulamasi yapilmistir. Temizlik
malzemesi ambalajlarinda, ilag kutularinda, CD kabi, gida ambalaji, grafik baski,
takvim, brosiir, kibrit kutusu, oyuncak kutular1 ve elektrik, elektronik aletlerin
ambalajlarinda kullanilir.
Gramajlarr;

225, 250, 280, 300, 350, 400, 450 gr/m?

111.9.3. Luxtriplex

Ozel giin kartlari, reklam amacli detayli grafik baski ve her tiirlii ambalaj icin
tercih edilen, arka ylizii beyaz, iist yiizeye son kat olarak blade kuse uygulamasi
yapilmis ¢ok katli bir kuseli kartondur. Yapisi itibariyla piliyaj kabiliyeti yiiksek olan bu
tiriin daha az mirekkeple parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik 6zelligine
sahiptir. Kartpostal, tebrik kartlari, ilag kutular1, kozmetik kutulari, CD kab1, sigara dis
Kutusu, liix ambalaj, gida ambalaji, grafik baski, takvim, brosiir, oyuncak, elektrikli ve
elektronik aletlerin ambalaj kutularinda ~ kullanilir.

Gramajlari;

225, 250, 280, 300, 350, 400, 450 gr/m?

111.9.4. Ultratriplex

Her iki yiizli yiiksek beyazlik degerlerine sahip pigment kuseli ve 6zel se¢ilmis
eski kagit harmanli bir kuseli kartondur. Ust yiizeye son kat1 blade teknolojisiyle olmak
lizere uygulanan ¢ok kath kuse sayesinde daha az miirekkeple kaliteli ve hassas baski
elde edilmektedir. Cok yiiksek baski parlakligi yaninda ¢ok iyi laklanabilirlik ve detay
baskis1 alinmaktadir. Yapisi itibariyla piliyaj kabiliyeti yiiksektir. Alt yiizey daha beyaz
ve tek kat pigment  kuseli oldugundan baski yapilabilir  niteliktedir. Ozel
secilmis eski kagitlardan ve birincil elyaflardan olusan harman yapist ve yiiksek
beyazlik degeriyle basta yas ve kuru gida, ilag ve kozmetik olmak iizere her tiirlii liiks

ambalajlarda, reklam ve tamitim amach detayli grafik baski islerinde, defter, kitap
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kapaklarinda, kartpostal ve 6zel giin kartlarinin baskilarinda son derece  basar1 ile
kullanilmaktadir. [4]

Gramayjlari;

225, 250, 300, 350, 400, 450 gr/m?

111.10. Karton Ambalajin Genel Olarak Kullamildig Yerler

Ilag sanayi

Temizlik maddeleri sanayi
Biiro gerecleri ve kirtasiye
Elektronik sanayi

Oto sanayi

Kozmetik sanayi

Gida sanayi

Tiitiin ve alkollii igecek sanayi

Konfeksiyon sanayi

Gortldugu gibi karton ambalajin kullanildig1 sanayi dali yok denecek kadar azdir ve

gerek madde gerekse bicimsel yapilar farkliliklar gdstermektedir.

111.11. Karton Ambalajin Diger Ambalajlara Gore Avantajlar

Geri doniisiimlii olmasi.

Iyi baski kalitesi.

Diizgiin ve sert olusu.

Optimum raf kullanim1 saglamasi.

Iyi kurumus toplama ve geri doniisiim sistemlerinin mevcut olmasi.

Yiiksek kaliteli kabulii ile pozitif imaj.

Cesitli bicimde ve boyutta lretilmesi ile ¢ok sayida ¢esitli {irliniin ambalaj
sorununa ¢oziim getirmesi.

Karton ambalajinin doldurulmasinin ve kapatilmasinin yiiksek performansi,
otomatik paketleme hattinda yapilmasinin malin maliyet fiyatin1 olumlu yonde

etkilemesi.[3]
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111.12. Geri Doniisiimiin Tanim ve Kullanilan Semboller

Atiklarin bir takim islemlerden gegirildikten sonra ikinci bir hammadde olarak

iiretim siirecine sokulmasina “Geri Doniisiim” denir.

Sekil 111.2. Geri doniisiim veya geri kazanim logolar:

Geri Déniistiiriillmiis Maddeden Uretilmis Uriinler;

Bu isaret iirliniin geri doniistiiriilmiis maddeden elde edildigini gosterir.

@

Sekil 111.3. Geri doniistiiriilmiis madde isareti

CEVKO Vakfi Uye Isareti;
Ambalajin iizerinde yandaki CEVKO isaretinin bulundugu iiriinleri iireten

kuruluglar CEVKO Vakfi tiyesidir.

Lod

GEVKO

Sekil 111.4. Cevko logosu

Yesil Nokta;
Uluslar aras1 bir simge olan bu isaret PRO-Europe’1 temsil eder ve Tiirkiye’de
CEVKO Vakfi tarafindan verilir. Yesil Nokta isareti kuruluslarin CEVKO ile marka

kullanimi i¢in sdzlesme imzaladig1r anlamini tasimaktadir.

Sekil 111.5. Yesil nokta (marka kullanimi)
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BOLUM |V. BASKI ONCESI HAZIRLIK
1V.1. Baski Oncesi Hazirhk

Baski oncesi hazirlik boliimii tasarlanan kutunun basilacak hale getirilmesi agamalarini

icer.

IV.1.1. Konstriiksiyon Tasarimi

Karton ambalaj s6z konusu olunca yapilmasi gereken ilk is tiretilecek kutunun
acihmmin belirlenmesi, yani daha teknik olarak sdylemek gerekirse, kutunun
konstriiksiyon tasariminin yapilmasi gerekir. Ancak kutunun konstriiksiyonunun
belirlenmesinden sonra, matbaaci maliyet kalemlerinin en biiyiigii olan karton giderini
hesaplayabilir. Bunun yaninda, konstriiksiyonun belirlenmesi, kutunun grafik tasarimi
icin is alaninin belirlenmis olmas1 demektir. Grafiker ancak is alan1 belirlendikten sonra
calismaya baslayabilir ve isin ka¢ renk olacagi genellikle grafik calisma sonucunda

meydana cikar.

Bir mamul i¢in karton kutu konstriikksiyonu tasarimi yapilirken, karton kutu

tiretimi agisindan dikkat edilmesi gereken noktalar1 su sekilde siralayabiliriz;

e Kutunun yapilacagi karton cinsi i¢ine konulacak mamulii tasiyabilecek,
koruyabilecek ve kullanilacak baski yontemi ile problemsiz basilabilecek

Ozellikte se¢ilmeli.

e Konstriikksiyon tasarimi yapilirken kutu agiliminin ebatlari miimkiin oldugu
kadar kullanilacak baski ve kesim makinesine ayni zamanda standart karton

ebatlarina uygun olmali.

e Konstriiksiyon ¢izimi tamamlandiktan sonra, maket hazirlanmali. Maket
tiretiminde kullanilacak karton cinsine ve lretimde planlanan su yonii esas

alinarak hazirlanmali.

e [Eger kutu otomatik dolum makinesi ile doldurulacaksa, konstriiksiyonun dlgiileri
ve kullanilacak kartonun gramaji kesinlikle dolum makinesinin kataloguna
uygun olmali. Bu asamada ECMA (European Carton Manufacturers
Association) ve FEFCO (European Federation of Corrutged Board

Manufacturers) standart kutu agilimlarindan yararlanmakta fayda vardir.
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e Eger kutu otomatik dolum makinesi ile doldurulacaksa, kontriiksiyon tasarim
tamamlandiktan sonra mutlaka iiretimde kullanilacak karton cinsi ile tekli bigagi
hazirlatilarak bir miktar baskisiz olarak iretilmeli ve otomatik dolum
makinesinde deneme dolumu yapilip, olumlu rapor alindiktan sonra kutunun seri

iiretimine gecilmelidir.

Karton kutu konstriiksiyonu tasarimi elde ¢izilerek ve kesilerek yapilabildigi gibi

bilgisayar destekli sistemler kullanilarak da yapilabilir.

Bu is i¢in bir¢ok kisi tarafindan bilinen auto cad yazilimi kullanilabilir. Bunun
yant sira kutu tasarimi i¢in 6zel olarak gelistirilmis auto cad ve diger masa iistii
yayincilik yazilimlarinin tanidigi dosya formatlar: ile ¢alisilabilen ve biitiin ECMA ve
FEFCO standart kutu tasarimlarini da bir kiitliphane olarak igeren yazilimlar mevcuttur.
Bu yazilimlardan birisi gerektirdigi o6zelliklerde bir kisisel bilgisayar, lazer yazici ve
ornek hazirlama plotteri tedarik edinildiginde artik tasarimei ¢izimlerini bilgisayarda
daha hassas olarak yapabilecek ¢izdigi kutu ac¢ilim Ornegini, ornek hazirlama

plotterinden kesebilecek ve testleri yapabilecektir.

Bu 6zel yazilimlarin birgogu tasarimin yapilmasimi kolaylastirdigi gibi yapilan
tasarimi kullanilacak tabaka iizerine otomatik olarak en az fire verecek sekilde
yerlestirmektedir. Bu yazilimlar ayn1 zamanda kars1 kalibin, disi ve erkek ayiklama
kaliplariin ¢izimlerini yapilabilmekte ve kesim kalibi hazirlama atdlyelerinde, kesim
kaliplart da dahil olmak tiizere adi gecen kaliplarin dekupaj islemlerinin hepsini

bilgisayara bagl olarak ¢alisan tezgahlar ile yapilabilmektedir.

1V.1.2. Grafik Tasarimin Hazirlanmasi

Konstriiksiyon tasarimi tamamlanip, karton cinsi segilip, kutu agilimi
belirlendikten sonra grafik tasarima gecilir. Grafik tasarim i¢in elinde bulundurmasi
gereken doneler genellikle sunlardir;

e Isteniyorsa, iiriiniin fotografi veya ¢izimi

e  Uriiniin ad1 ve 6zellikleri

e Gerekli ise, kullanim talimati

e Ureticinin ad1, logo veya amblemi, adresi, telefonu

e Kullanilacak renkler
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e Kullanilacaksa, barkod orijinali, yeri ve biytkligi

e Imal ve son kullanma tarihi yazilacaksa, yeri ve biiyiikliigii

Grafik tasarim islemi masa {stii yayincilik sistemleri kullanilarak yapilmaktadir.
Bu sistemler MUY yazilimlari, bu yazilimlarin calisabilecegi bilgisayar, tarayici ve
yazicidan olugmaktadir. Giinimiizde bu is i¢in PC ve Macintosh uyumlu bilgisayarlar
kullanilmaktadir. Bu bilgisayarlarla resim ve renk calisilacagr i¢in hiz, ram, bellek ve
yardime1 bellek (sabit disk v.b.) kapasiteleri oldukga yiiksek olmalidir. Suan i¢in karton
ambalaj sektoriinde en popiiler yazilimlara 6rnek olarak; illiistrator, freehand, corel
draw ve photo shop verilebilir. Yazict olarak lazer ve ink jek renkli yazicilar yapilan
tasarim1 gormek i¢in, film pozlandiricilar ise baskiya esas teskil edecek filmlerin

¢ikisiin alinmasi i¢in kullanilir.

Grafikerin tasarima baglamadan once yaptigi ilk is, kutu agilimimnin bulundugu
bilgisayar dosyasini kullanacagi yazilimda acip is alanin1 gérmektir. Daha sonra

miisterinin isteklerini karsilayacak grafik tasarim isine baslanir.[7]
1V.1.3. Montajin Yapilmasi ve Baski Kalibinin Hazirlanmasi

Tasarim ile basim arasindaki 6nemli bir adim olan baskiya hazirlik agsamasinda
montaj, renk ayrimi ve kaliplama islemleri yapilmaktadir. Tasarimi hazirlanmis olan
caligmanin Oncelikle istenilen formata ve kullannm bicimine gore sayfalara
yerlestirilmesi, yani montaji yapilir. Montaj isleminin ardindan baskida kullanilacak
renk sayisina gore renk ayrimi yapilir. Calismalarin genellikle 4 ana renk (CMYK)
bazli ¢aligmalar olmast nedeniyle renk ayirim isleminde de bu dort ana rengin ayirim
yapilir. Zaman zaman tasarimin igerdigi renk kombinasyonlarina ve baski makinesinin
kabiliyetlerine gore ekstra renklerin de katilimiyla bu say1 artabilmekte bu durumlarda
katilan ekstra renklerin de ayirimlar1 yapilir.

Daha once kullanilan konvansiyonel sistem hem {iretim asamasinda basim
hatalarina yol acabilmesi, hem de renk dogrulugunun saglanmasinda yetersiz
kalmasindan dolay1 diinyanin bir¢ok yerindeki matbaalarin CTP’ye ge¢mesinin baslica
nedeni olmaktadir. Konvansiyonel sistemde kaliplar; dijital ortamda hazirlanan
tasarimlarin film tizerine aktarilmasi, olusan filmlerin altlarina koyulan aliiminyum
alagiml plakalar ile yiiksek 1s18a maruz kalmalar1 saglanarak baskiya hazirlanmaktadir.

Bu sistemde renk ayarlari ise tamamen baski operatdriiniin tecriibeleri dogrultusunda
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yapilmaktadir. CTP sistemi ile dijital ortamda hazirlanan tasarimlar direkt olarak yine
dijital ortamda lazer teknolojisi ile giimiis alasimli plakalara aktarilarak kaliplarin
olusmasi saglanirken, tasarimin renk ayarlarinin da ag iizerinden matbaa makinesine
iletilmesi ve bu ayarlarin baski esnasinda gesitli periyotlar da Image Control sistemiyle
kontrolii bask1 operatorii igin 1yi bir rehber olmaktadir. Bdylece baski sonunda elde

ettigimiz renkler ile ekranda goriilen renkler daha tutarli olmaktadirlar.

Ofset baskir i¢in is gondermeden once, isinizin en dogru sekilde

hazirlanabilmesi icin asagidaki maddeleri gozden geciriniz;

e Hazirlanan tasarimlarin ¢oziiniirliikleri en az 300 dpi olmalidir.

e Hazirlanan tasarimda spot renk kullanildiysa belirtilmeli, spot renk olarak
basilmayacak ise tasarim CMYK ’ya ¢evrilmelidir.

e Hazirlanan tasarimlarda kullanilan fontlarin “convert”’lenmesi gerekmektedir.

e Hazirlanan tasarimlar “PDF” formatina ¢evrilerek kullanilan fontlar kontrol

edilmelidir.[8]
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BOLUM V. KESIM KALIBININ HAZIRLANMASI iSLEMI
V.1. Kesim Kahbinin Hazirlanmasi
V.1.1. Kalip tahtalan

Kesim kaliplarinda kullanilan tahtalar 8-12 kat arasinda degisen, 15-18 mm
arasinda kalinliktadir. Kesim tahtasi kalibi miimkiin oldugu kadar homojen bir yapiya
sahip olmali ve her bir katinin su yonleri birbirine dik olmalidir. Kalip tahtasinin makas
kenart ile ilk bigak arasi mesafe makas pay1 olarak, makinenin tiretici firmasi tarafindan
Onerilen mesafe kadar bos birakilmalidir. Kesim kalib1 hazirlarken tahtanin kenarlarinin
90 derece ac1 ile kesilmesi ve kesilen kenarlarin diizglin olmasi ¢ok onemlidir. Aksi
takdir de kesim kalibi makinenin ¢emberine takildiginda goényesi diizgiin

olmayacagindan dolay1 ayarsiz kesimlere neden olacaktir.

Kalip tahtalar1 Avrupa ve yerli olmak iizere ikiye ayrilirlar. Yerli kalip tahtalari
kaym ve okiima, Avrupa kalip tahtalar1 ise kus agacindandir. En kaliteli olan1 Avrupa
kalip tahtalaridir. Yapiminda ic¢inde tabakalar arasinda bosluk yoktur. Bosluk olmasi
durumunda lazer kesememekte ve bosluklardan 1sik dagilmaktadir. Tabakalar
birlestirilirken yapistiricinin bosluk olusturmamasi gerekmektedir. Kaliteli yapistiricilar

tercih edilmelidir.
Kontrplak kahnhklar::
a) 18 mm: Cogunlukla kesim kaliplarinin hazirlanisinda kullanilir.
b) 15 mm: Erkek ayiklama kalibinda kullanilir.

c) 12 mm: Disi ayiklama kalibinda kullanilir.

d) 9 mm: Etiket kesim kaliplarinin hazirlaniginda kullanilir.
V.1.2. Bigaklar

Kesme isleminde bigaklarin kapsamina kesim, perfore ve ezme bigaklar1 girer.
Kesim bigaklar1 23,8 ve 28,6 mm boyutlarinda, 2-6 punto kalinligindadir. Genellikle
paslanamaz sert g¢elikten ve farkli sertlik derecelerinde iiretilirler. Ug kisimlart 42-52
derece arasinda agilardadir. Kesim bigaginin ug acis1 daraldikca kesilecek malzemeye

niifuz edebilmesi kolaylasir.
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Kesim bigaklar renklerine gore sertlik dereceleri ayirt edilebilir;

a- Beyaz: Yumusak c¢eliktir. Kolay kivrilabilen bu bigaklarin kullanim orani
azdir.
b- Mauvi: Orta sert ¢eliktir. 40 rockwell sertligindedir.
c- Kahverengi: Sert ¢eliktir. 70 rockwel sertligindedir.
d- Acik kahve: Ekstra sert celiktir. 80 rockwel sertligindedir.
Kesim bigaklar1 u¢ kisim detaylar1 da farkliliklar gosterir. En c¢ok kullanilan
bigak ¢esitleri su sekildedir.

odd

Sekil V.1. Bicak cesitleri

Diiz merkezli bigak Sekil VI.1°de 1. Bigak kesiti en ¢ok kullanilan bigaktir. 2. bigak
kesiti kalin materyallerin kesiminde kullanilir. 3. ve 4. kesitte goriilen bigaklar ise zor
kesilecek materyallerin kesiminde kullanilir. Kesim bigaklarinin yiiksekligi kesilecek

malzemenin kalinlig1 ve malzeme cinsine gore degismez.

Ezme bigaklari, katlama yerlerinin diizgiin ve kolay katlanmasi i¢in kullanilir.
Kalin malzemelerin ezilmesinden veya 180 derece katlanacak olan yerlerde, kalin ezme
gerekebilir. Bu gibi durumlar igin genis u¢lu ezme bigaklari iiretilmistir. Diger bir
yontem ise yan yana iki ezme bigagiin ¢akilmasi olsa da, zamanla bigaklarin arasinin
acilmasi nedeni ile pek kullanilmaz. Ezme bigagi genisligi genellikle kesilecek

malzemenin cinsine gore degisim gosterir.
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Ezme bicag: yiiksekligi su sekilde hesaplanir;
h=H - (et+a) h: Ezme bigag1 yiiksekligi
H: Kesme bigag yiiksekligi
e: Karton kalinlig
a: Ezme kalip karsiliginin dip ytiksekligi

Ezme bigaklarinin kalinlik degerleri ise yine kesilecek malzemenin kalinlig ile tespit

edilir. Bu deger yaklasik olarak kullanilan kartonun 2/3’{idiir.

Kesme ve ezme bigaklarindan sonra en fazla kullanilan bigaklar perfore ve
ezme-kesme (kombine) bicaklaridir. Perfore bigaklar1 belirli araliklarla devam eden,
kesme bigaklarindan olusur. Perfore bigaklarinda iki kesme bicagi arasinda yiiksekligi
kesilen malzeme kalinlig1 kadar olan bir boliim bulunurken, ezme-kesme bigaklar1 ise
iki kesme boliimii arasinda yiiksekligi ezme bicaklar1 kadar olan bir boliim bulunur.
Perfore bigaklari daha ¢ok agma kapaklari gibi diizglin yirtilmast gerekli boliimlerde
kullanilir. Ezme-kesme bigaklari, kullanildigi yerlerde malzeme dayanimi perfore

bigaklarina nazaran daha diisiiktiir.

V.1.3. Lastikler

Kesim kalibinda yapilan lastikleme islemi, itme lastiklerinin sadece kesim
bigaklarmin yanina gelecek sekilde kesim tahtasina yapistirilarak yapilmasidir.
Lastikleme isleminin amact; kesim yapildiktan sonra kesilen tabakanin kaliplar1 saglikli

bir sekilde ayrilmasini saglamaktir.

Itme lastikleri kesim bigagindan 1.5-2.0 mm daha yiiksektirler. Kesim
bicaklarima 2 mm mesafede yapistirilmalar1 gerekir. Eger bu mesafe birakilmazsa
bicagin her iki yanina yapistirilan lastik kesim sirasinda sadece bigagin dis tarafina
dogru hareket edeceginden kartonu gerecek ve agilmis gentikleri kopartacak veya

zayiflatacaktir.

Lastiklerin yeri ve sertlikleri oldukca onemlidir. Kullanilan lastikler esnek ve
yar1 yiiksekligine kadar sikistirilabilir olmalidir. itme lastiklerinin sertlik derecelerinin
birimi shore’dur. Genellikle 35-40, 50 ve 50-60 shore’luk lastikler kullanilir. Centiklerin
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bulundugu alanlara ve kiigiik alanlara 50 shore’luk, diger alanlara 35-40 shore’luk

lastikler yapistirilir.

Lastikler uzun kesim seritleri boyunca 150 mm uzunlugunda, 5’er mm ara ile
yerlestirilmelidir. Boylece baski aninda vakum etkisi engellenmis olur. Lastikler kesim

makinesinin makaslarinin oldugu yerlere yapistirilmamalidir.

V.1.4. Kalhip Tahtalarimin Kesimi
V.1.4.1. Dekupaj

Kesim kalibt yapiminda kullanilan dekupaj makinesi sabit olmalidir. Dekupaj
makinesi 70x100 cm, 90x126 cm veya daha biiyiik ebatlarda olabilen kesim tahtalarinin
istenen her bolgesinde islem yapabilecek ozellikte olmalidir. Bu makine ile kesim

kaliplarina doésenen bigaklar igin gerekli olan kanallar agilir.
Dekupajla kesimde dikkat edilmesi gereken hususlar;

¢ Kullanilan testerenin boyu 160 mm (+10 mm — 10 mm) olmalidur.

e Testerenin disleri asagiya bakmalidir. Dekupaj testeresinin disleri yukar1 baktig
takdir de disler kontplakadan ¢ikardigi talasi yukari ¢ikaracaktir. Bu talaglar
cizgilerin goriilmesini engeller.

e 3 mm genisligindeki testere kullanilmalidir. Daha genis kalinliktaki testerelerde
dosenen bigaklar yerlerinden kolayca cikabilir ve oval birlesmeleri kesmek
zorlasir. Ince kalinlhiklardaki testerelerle yapilmis kesimlerde ddsenen bigaklar
kontrplakay1r gerer ve korelen bigaklar1 ¢ikarmak zorlasir.

e Deckupaj tablasi tam gonyeli olmalidir. Aksi takdir de saga, sola, ileri ve geri
yatik bigaklar yiiziinden diizgiin kesim yapmak miimkiin olmaz.

e Dekupaj makinesinde herhangi bir sallanma olmamalidir.

e Bicagin yanmamasi ve diizgiin kesim elde edilebilmesi i¢in dekupaj tahtas1 saga,
sola sallanarak kesim yapilmalidir.

e Genis parcalarin kesiminde destek kullanilacaksa tabla ile ayni yiikseklikte
olmalidir.

e Kesim makinesinin cinsine ve kesilen ise gore kalip tahtasinin makas tarafina

bosluk birakilmamalidir.
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V.1.4.2. Lazer

Lazer 15181 yansitmayan tiim malzemeleri kesmektedir. Ambalaj sektoriinde

lazerin kullanim alan1 kesim kaliplarinin yapilmasimin kontrplaka kesiminde kullanilir.

Lazer de kesimin gerceklesmesi icin bilgisayarla baglantili olmasi gerekmektedir. Kutu

tasarimi i¢in 0zel olarak gelistirilmis programlarda ¢izim yapilarak bilgisayardan lazere

aktarilir ve kesim gerceklesir. Bu aktarma yapilirken dosyalarin uygun formatta lazere

gonderilmesi gerekir. Aksi takdir de kesim islemi ger¢eklesmez.

Dikkat edilmesi gereken hususlar;

Hava belli 1s1da, elektrik ise uygun degerde olmalidir.

Lazere verilen bir is, ayn1 giin yarim birakilip, ayni giin kaldig1 yerden devam
edebilir. Ama ertesi giin birakilan isin kesimine devam edilemez.

Tasarimin CNC sistemine ¢evrili olarak lazer kesim makinesine gonderilmesi
gerekmektedir.

Tasarimda c¢ift ¢izgiler teke indirilmelidir. Aksi halde lazer ayni serit {izerinden
tekrar gegecegi i¢in o kisimda genisleme meydana gelecektir.

Lazerde kesilen kalibin bigak degisimi de onemli bir ozelliktir. Eger kalib1
yapilan kontrplaka yerli ise ancak bir defa degistirilebilir. Yerli kontplakalar
bicak islemeye dayanikli degildir. Bicak islenisinde acilmaya baglamaktadir.
Avrupa kontplaka ise en az 3 veya 4 defa degistirilebilmektedir. Ama lastik
cikarma isleminde yapistiricilar kontplakaya sizarsa bir daha o kontrplakaya

bicak islememektedir. Kontrplaka dokiilmektedir.

V.1.4.3. Lazer ile dekupajin farki

Lazerde yapilan kesimlerde farkliliklar gériilmez. Dekupajda sapmalar olur.
Dekupajda olan sapmalar nedeniyle kutular kapanmayabilir. Ama bu problem
lazerde kesilen kaliplarin kutularinda gériilmemektedir.

Ozellikle ¢oklu kutu tasarimlarinda dekupajda kesim sirasinda hatalar
olmaktadir ve lazer kesimine gore ¢ok uzun stirmektedir.

Kiigtik boyutlu isleri dekupaj kesmemektedir.
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e Lazerle kesilen tahtaya bicak dosendigi zaman, bicaklar rahatlikla kesim
yerlerine oturmaktadir. Dekupajda ise 6zellikle ince isler bicagin kesim yerine
oturmast daha zordur.

e Dekupaj lazere nazaran ¢ok ucuz maliyetlidir ve bakim masraflari ¢ikartmaz.

e Bazi islerde eski kaliplar tistiinde kiigiik birkac degisiklik ile tekrar kullanilabilir.
Bu gibi durumlarda dekupaj fazlasiyla avantajhidir.

e Dekupaj lazere nazaran insan sagligina daha az zararhdir.

e Bicak degisiminde dekupaj ile kesilmis kontrplakalardan daha iyi sonuglar

alinmaktadir.

V.1.5. Bicak Dosemesinde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

e Dosemede takip edilecek sira; bigak, perforaj ve piliyaj olmalidir.

e Karton ambalaj kesiminde kullanilan kaliplar i¢in kesim bigagimin yiiksekligi
23.8 mm, ezme bigaginin yiiksekligi 23.6 mm olmas1 gerekir.

e Ezme bigaklar1 kesim bigaklarindan 0,3-1 mm uzaklikta olmalidir.

e Kesme ve ezme bigaklarinin tahta kaliba yerlestirilmesi i¢in agilan kopriiler 5
mm genisliginde ve tahta kalibin yiiksekliginde olmalidir.

e Biitiin kesme seritleri mutlaka ayni yiikseklikte olmalidir. Tersi durumda kesim
yetersiz kalmaktadir.

e C(Centikler atig1 tutabilecek ve tasiyabilecek sekilde yerlestirilmelidir.
Yiikseklikleri ona gore ayarlanmalidir. Kopriilerin {izerine kesinlikle centik
acgtlmamalidir.

e Uzun ve dar atiklar i¢in, biri atigin arka kisminda digeri ise kenarda olmak iizere
kiigiik boyutta iki ¢entik agilmalidir. Genis atiklar i¢in ise biri 6nde digeri arkada
birbirine zit yonlii iki ¢entik agilmasi uygundur.

e Iki bicagin birlesme yeri olarak miimkiinse diiz kenarlar segilmelidir. miimkiin
degilse kenarlar kullanilabilir. Is bir elips ya da daire degilse radiuslu yerlerde
birlesme yapilamaz.

e Dik birlesmelerde bir bigaga tirnak agilmalidir.

e Lastikleme isleminin ¢entik atildiktan sonra yapilmasi gerekmektedir. Lastikler
bigaklara degmemelidir. Degdigi takdir de gentiklerin kirilmasina sebebiyet
verir. Lastik ve bigak arasinda 1,5-2 mm bosluk olmalidir.[5]
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BOLUM VI. KARTON AMBALAJDA OFSET BASKI VE L AMINASYON
VI1.1. Ofset Baki Sistemi ve Calisma Prensibi

Ofset baski; maliyet etkisi, elde edilebilecek yiiksek kalite standardi,
kullanimdaki esnekligi ve degiskenligi, gelismislik ve ¢esitlilik gbz Oniine alindiginda

bliytik ve kiigiik 6lgekli baski islerinde en ¢ok tercih edilen baski sistemidir.

Ofset olarak anilan baski sisteminin asli Litografi yani tas baski sistemidir.
Litografi yontemi giiniimiizde kullanilan modern ofset kaliplarinin temel calisma
prensibidir. Yag bazli ofset miirekkebi ile suyun birbirine karismamasi (love-hate
relation) prensibine dayanir. imaj, kalip iizerine fotografik yontemlerle aktarilir. Baski
yapilacak ve yapilmayacak alanlar arasindaki fark kimyasal yolla elde edilir ve klise
yiizeyinde yiikseklik farki meydana getirilmez. Bu teknik, tipo baskida oldugu gibi
yiiksekliklerle veya heliograviirde oldugu gibi ¢ukurluklarla sinirlandirilmamistir. Oteki
baski tekniklerinin aksine, ofsette yassi oldugu kabul edilen baski kaliplart kullanilir.
Sekiller satithla birdir ve diiz temelli bir baskidir. Kalipta poz almayan bolgeler su
tutmazken diger bolgeler ise suyu ya da nemlendirme maddesini tutar. Boya merdanesi
kaliba degdiginde su almis olan yerler boyay1 almaz. Su almayan bolgeler ise boyay1
tutarak kauguga, kaucukta kagida transfer eder. Bu su ve miirekkep icindeki yagin
birbirini kabul etmeme, itme kimyasal olay1 ile diiz bir yiizeyde miirekkepli ve
miirekkepsiz alanlar elde etmek ofset baskinin temelini olusturur. Kalip {izerinde, baski
yapilacak alanla baski yapilmayacak alani keskin bir sekilde ayirmak ig¢in, ofset baski
miirekkebi ile uyumlu sivi haldeki bir hazne suyu c¢ozeltisinin kullanimi esastir. Bu
amagla kullanilan suyun ve ayn1 zamanda hazne suyu katkilarinin bazi spesifikasyonlara

uygun olmas1 gerekmektedir.
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Sekil VI.1. Ofset baski sistemi

Ofset baski kalibinin hazirlanmasindaki ilk asama; orijinallerden elde edilen
cizgisel ve yarimton pozitif filmlerin tasarimdaki konumlarina uygun olarak bir araya
getirilmesi, yani montajidir. Montaj asamasinda, basilacak isle ilgili en son
diizeltmelerin yapilabilmesi amaciyla "Ozalit Kopya" hazirlanir. Ozalit kopya, astrolon
lizerine hazirlanan montajdan alinir. Yazi, fotograf, illiistrasyon gibi biitlin ¢izgisel ve
yarimton unsurlar, ozalit lizerinde gergek baskiya olduk¢a yakin bir goriintii

olustururlar.

Makinelerin 6zellikleri ne olursa olsun sonugta ofset baski sistemi bir dolayli
baski sistemidir. Birbirine tam uyumlu ii¢ silindir bulunur. Birinci silindire ofset baski
kalib1 takildig i¢in “kalip silindiri”, ikinci silindire kauguk takildigi icin “kaucuk veya
blanket silindiri”, ticlincii silindire de baskiy1 gerceklestirdigi i¢in “baski silindir” adi
verilir. Ofset baskida kaliptaki diiz "sekiller" kauguga ters olarak basilir. Kauguktaki ters
sekiller kagida diiz olarak gecer.

Kauguk yumusak oldugu i¢in hem kagidi zedelemez ve hem de tiim detaylarin
kagida gecmesine katkida bulunur. Baskiyr gerceklestiren bu ii¢ kazan arasindaki
ayarlarin diizgiin olmasi, kaliptaki goriintiiniin kagit lizerine aynen gegebilmesi i¢in ¢ok
onemlidir. Kazanlar aras1 ayarsizlik bir¢cok hatanin meydana gelmesine sebep olur.
Baski isleminde tram noktalarmin naklini biiyiik dl¢lide etkileyen faktdrler mevcuttur.
Cok 6nemli olan bu faktorlere tekniksel dlgiimlerle hakim olunabilir. Baski asamasinda
tram noktalar biiyiikliiklerinde degisiklige ugrayabilirler. Bu degisimin yan1 sira baski

miirekkebinin tram ton halinde diizenli olarak zemin iizerine yayilmasi, baski islerinin
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diger bir kalite dl¢iitiidiir. Baski miirekkebi renk katmani olarak kagit tizerinde diizgiin,

piiriizsiiz ve lekelerden arinmig goriinmelidir.

Ofset baski kaliplar1 genelde saf aliiminyumdan imal edilir ve sistemin
Ozelliginden dolay1 ylizeylerinin kimyasal maddeleri ve suyu kabul edebilmesi i¢in
mekanik ya da elektro-kimyasal yolla grenlenir. Bu gren gukurcuklarinin yiiksekligi 3-5
mikrondur. Su merdanesi tarafindan su ile doldurulan bu ¢ukurcuklar miirekkebi kabul
etmediginden, miirekkep sadece kalip yiizeyinde goriintii veren emiilsiyonlu kisim

tarafindan kabul edilir.

V1.2. Ofset Baski Miirekkepleri

Bir miirekkebin ofset miirekkebi olarak vasiflandirilmasi i¢in belli bir akiskanlik
ozelliginde olmasi gerekir. Miirekkebin akiskanlik 6zelliklerini anlatmak i¢in genellikle
Tiksotropi ve yapiskanlik terimleri kullanilir. Durgun haldeki ofset miirekkebi ¢ok kalin
olmasina ragmen karistirilinca akmaya baslar. Miirekkep karistirildiktan sonra kendi
haline birakilirsa bir miiddet sonra yeniden kalinlastigi goriiliir. “Tiksotropi”

miirekkebin bu 6zelligine verilen addir.

Yapiskanlik ise miirekkebin ayrilmaya karsi gosterdigi direng olarak tarif edilir.
Miirekkebin hazneden ¢ikip merdaneler vasitasiyla kaliba oradan da kaucguga ve son
olarak baski ylizeyine transferinin saglanmasi icin miirekkep tabakasinin her bir
merdanede ortasindan boliinmesi lazimdir. Bu olay1 saglayan miirekkebin yapiskanlhk
dedigimiz ozelligidir.

Yapr olarak, bir ofset miirekkebi renk veren maddenin baglayici i¢inde birlesik
halidir. Renk veren madde dedigimiz pigment miirekkebe rengini vermesinin yaninda
basilan miirekkep filminin transparan veya ortiicii olusunu da tayin eder. Baglayici ise
hem renk veren maddeyi tagir hem de miirekkebin merdanelerde yayilmasini ve kaliba
muntazam bir sekilde transferini saglar. Fakat baglayicinin gorevi burada
bitmemektedir. Kagida transfer olan miirekkep tabakasi i¢indeki renk veren maddenin
kagit yiizeyine tutulabilmesi i¢in sivi durumda olan baglayicinin katt duruma ge¢cmesi
gerekmektedir. Kuruma dedigimiz bu olay mirekkep tabakasinin kauguktan kagi da
transfer olmasiyla baglamaktadir. O anda baglayicinin bir kismu kagit tarafindan emilir
ki bu olaya “Yerlesme” denir ve daha sonra kagit tizerindeki miirekkep filmi havanin

oksijenini alarak, yapisindaki bilesenleri ile birlikte nemden kurumaya baglar.
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Ofset miirekkebinin diger miirekkeplerden en oOnemli farki su ile birlikte
calismak zorunda olususudur. Bu yiizden ofset miirekkebinin suya karsi1 davranisinin
tam bir uyum ic¢inde olmasi gereklidir. Baskiya gectikten bir miiddet sonra su-miirekkep
dengesi olusmalidir. lyi bir ofset miirekkebi baski aninda %10-20 oraninda suyu
biinyesine alir. Fakat bu miktar sabit tutulmazsa, miirekkep biinyesine devamli su alirsa
bu denge bozulur ve bunun sonucunda ton tutma, kirlenme ve ¢iirime gibi miirekkepten
kaynaklanan baski problemleri ortaya ¢ikar. Miirekkep se¢imi ya da yanlis
kullanimlardan dolay1 olusabilecek problemlerle karsilagilmasi olasi bir ihtimaldir. Bu

durumlarda baskidan sorumlu kisinin bazi basit noktalar1 gézden kagirmamasi gerekir.

Ofset miirekkeplerin kuruma sekilleri;
a) Fiziksel kuruma
e Miirekkep kagida basilir basilmaz, inceltici ugarak veya buharlasarak miirekkebi
yalniz birakir ve boylece onu kurutmus olur.
e Sivi miirekkep, kagit, karton ve mukavva gibi higroskopik baski malzemelerinin
derinligine niifuz eder ve kurur.
e Sivi incelticiler kagida niifuz eder. Geriye kalan recine, miirekkep pigmentini
kagida baglar ve kuruma gergeklesir.
b) Kimyevi kuruma
Oksijenle birlesme (Oksidativ kuruma) kagidin yapisi, kagidin yiizeyi, kagidin
asit durumu (pH) atdlyenin sicakligi, segatif miktari, miirekkebin yapisi ve pigment
alabilme kabiliyeti, kurumaya dogrudan yada dolayli olarak etki eden faktorlerdir. Her
miirekkebe az da olsa bir miktar segatif konur. Segatifler miirekkebin yapisma
hassasiyetini azaltir ve ayrilma 6zelligini arttirir. Yani i¢inde segatif olan miirekkepler,
daha cabuk kurur, daha az yapisir ve daha c¢ok yayilir. Baz1 miirekkepler, i¢lerinde
yeterli segatif oldugu halde, nemleri fazla oldugundan gec¢ kururlar. Bazilar1 ise nem
miktar1 arttig1 halde fazla segatife ihtiyag gostermezler. Esas1 "Baz" olan pigmentler,
esast "Asit" olan pigmentlere oranla daha cabuk kururlar. Sonug¢ olarak her cins
miirekkep ve renkte degisik bir kuruma hassasiyeti vardir. Ayrica iyl kuruyan bir
miirekkep, st iiste iki defa basildiginda, ikincisi birincisinde oldugu gibi ayni1 hizda

kurumaz.
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Goriinmez Miirekkepler

Cok sayida goriinmez miirekkep ¢esidi mevcuttur. Bunlardan biri, emaye kagidi
lizerine basildig1 zaman, miirekkebin kurumasiyla hemen hemen goriinmez olan bir
gorlintii olusturan kille pigmentlesmis miirekkeplerdir. Kil, kalem basincina emaye
kagidina oldugundan daha hassastir. Bu nedenle kilin bir kalemle agindirilmasi basilmis

goriintlinlin aci8a ¢ikmasina neden olur.

Saydam miirekkepler ultraviyole altinda parlayan materyaller igerirler ancak
normal 1g1kta goriinmezler. Bu miirekkepler at yarisi biletlerinde, 6diil kuponlarinda ve
hatta bazen de sahtekarliga kars1 onlem olarak sertifikalarda kullanilirlar. Kazananlara
paray1r veren gorevli, bileti ultraviyole 11k altina koyarak ve "goriiniir olmayan"

giivenlik seklini okuyarak biletin sahte olup olmadigini kolayca kontrol edebilir.

Diger bir gériinmez miirekkep ¢esidi, 1sitildig1 zaman hizli bir sekilde koyulasan
renksiz, seffaf bir madde igerir. Diger goriinmez miirekkeplerin goriinlir olmasi i¢in,
miirekkebe renk degistirmesi i¢in ¢esitli maddeler ilave edilir. Bu maddeler ¢esitli

buharlar veya kimyasallarla etkilesime girince istenilen renk elde edilir.
Giivenlik Miirekkepleri

Giivenlik miirekkepleri, ¢ek ve diger paraya cevrilebilir dokiimanlarin arka
ylizeyine basilirlar. Para miktari, basili giivenlik geki tizerine yazilir. Sekillerin silinmesi
veya degistirilmesi i¢in yapilan herhangi bir girisim miirekkebin bozulmasina veya
dagilmasina neden olur. Bu miirekkepler genelde suda ¢oziiniir. Bu da onlarin sivi bir

miirekkep bilicisi veya kimyasal ile temas etmesi halinde kolayca ¢oziilecegi anlamina
gelir. [9]
V1.3. Baski Yiizey Koruyuculari

Baskil1 yiizey ilizerine uygulanan vernik, lak, laminasyon, vb. kaplamalarin kullanim
amaci; basili ylizeyi korumak, parlakligi arttirmak, siirtinmeye ve ¢esitli kimyasallara

kars1 dayanma siiresini arttirmaktir.
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VI1.3.1. Lak

Laklama islemi, baskiy1 dis etkenlere karsi korumak ve iiriine parlaklik kazandirmak
icin baski ylizeyine miirekkep gibi uygulanan bir maddedir. Lak baski bittikten sonra
basili ylizeye uygulanmaktadir.

VI1.3.2. U.V. Lak

Baskil1 islerin iist ylizey 1slahi laklama ve astarlama yoluyla gergeklestirilir. Hem
baski tabakasini korurlar hem de bir parlaklik verirler. U.V. sertlesmeli laklarla ¢ok
yiiksek bir parlaklik saglanir, yle ki hakiki bir kaplamadan so6z edilebilir.

Bilinen diger laklara karsin U.V. sertlesmeli laklarla aginmaya dayanikli, sert,
yiiksek parlaklikta bir yiizey elde edilir. Bu yiizey ayrica bir¢ok doldurma maddesine
kars1 dayaniklilik gosterir ve mekanik zorlamalara karsi direnglidir. Parlak folye
astarlamasi ile bir kiyaslama yapilirsa en uygun tatbikat metodu uygulanarak siiriilen
U.V. sertlesmeli laklar bircok durumda baskin ¢ikar. Her iste U.V. sertlesmeli lak
astarlama yerine kullanilmayabilir. Laklama tesislerinde tatbik edilen ¢6ziicii ihtiva eden

laklara oranla ¢oziiciisiiz olduklarindan ¢evreye zararlar1 yoktur.

V1.3.3. Dispersiyon lak

Parlak dispersiyon lak her tirli kagit, karton ve folyo baskilart kullanilan,
parlak, standart ozellikte su bazli laklardir. Parlaklik uygulanan film kalinligina gore

degisim gosterir. Genellikle 6nerilen yas film kalinligi 4-8 gr/m?’dir.

Mat dispersiyon lak baskida mat bir goriintii istendigi durumlarda kullanilirlar.
Matlik derecesi istenen seviyeye gore ayarlanabilir. Ayrica mat miirekkep kullanmak

yerine ayn1 goriintii mat dispersiyon lak kullanarak da elde edilebilir.

V1.3.4. Blister lak

Is1 ile yapisma ozelligine sahip; PVC ve PET gibi materyallerin ofset baskili

kartonlar tizerine yapistirilmasi igin kullanilan, parlak su bazl laklardir.

V1.3.5. Bariyer lak

Gida ve sabun ambalajlarinda tercih edilen, ambalajlanacak {iriiniin yapisindaki

yagli maddelerin ambalaja gegmesini dnleyen, bariyer 6zelligine sahip laklardir.
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V1.3.6. Laminasyon

Laminasyon islemi iki ya da daha fazla materyalin (kagit, aliminyum folyo, pvc,
pet,vb.) tutkal yardimiyla ¢ok katli materyal haline getirilmesi olayidir. Laminasyon
makinelerinde baslica ii¢ ¢esit islem uygulanmaktadir; bunlar yas laminasyon, kuru

laminasyon ve ayni anda kuru ve yas laminasyon.

Yas ve kuru laminasyon kullanilacak materyalin 6zelliklerine gore tercih edilir.
Gozeneksiz malzemelerin (opp, pet, PVC, Alimiinyum folyo, vb.) laminasyonunda kuru
laminasyon tercih edilir. Gozenekli malzemelerin (seliloz mamulli kagitlar)

laminasyonunda yas laminasyon islemi uygulanir.

Alimiinyum folyo hem yas ve hemde kuru laminasyon islemlerinde kullanilir.
Yas laminasyon proseslerin de kagitlarla kuru laminasyon proseslerinde filmli

malzemelerle isleme girilebilir.

V1.3.7. Vernik

Bazi maddeleri parlatmak veya havanin etkisinden korumak i¢in siiriilen bir sivi.
Vernik iglemi, baski yiizeyine uygulanan koruma islemlerinden biri olup baski yiizeyine
miirekkep gibi uygulanan bir maddedir. Dayaniklilik ve parlakligi lak kadar olmasa da
yiizeye uygulanmasi kolaydir. Tipkr lak isleminde oldugu gibi basili yiizeye baski
bitiminde uygulanmaktadir. [3]
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BOLUM VII. KESIM ISLEMI

Kesim islemi kazanli ve masali tipo baski makinelerinde yapilabildigi gibi
kesim, ayiklama ve ayirma tiniteli otomatik kesim makinelerinde da yapilir. Tipo baski
makinelerinde yapilan kesim isleminden sonra ayiklama ve ayirma islemleri ile el
isciligi yapilir. Otomatik kesim makineleri ise kesen, kesen-ayiklayan ve kesen-
ayiklayan-ayiran olmak tizere ii¢ tip olarak karsimiza ¢ikar. Otomatik kesim
makinelerinde her tnitede bir veya birden fazla kalip ve ekipman bulunur. Kesim
tinitesinde mizantren kagidi, kesim kalib1 ve kalibin takildigi cerceve, baski kazani
plakasi ve bu plakanin {izerine hazirlanmis piliyaj islemi i¢in gerekli olan kars1 kaliplar
kullanilir. Ayiklama {initesinde iist ayiklama diizeni ve {ist ayiklama kalib1 veya operator
tarafindan hazirlanan {ist ayiklama pimleri, ayiklama tahtas1 ve takildig1 cerceve ve alt
ayiklama takimi, alt ayiklama kalib1 veya operator tarafindan hazirlanan alt ayiklama

pimleri bulunur.

VII.1. Tipo Kesim Makinelerinde Kesim Islemi

Kazanli veya masali kesim makinelerinde kesim yapilirken 6ncelikle miirekkep
verici merdanelerin makineden sokiilmesi gerekir. ikinci islem olarak baski kazaninin
cok sert ve keskin olan kesim bigaklarindan zarar gormesini engellemek i¢in kazan
kagitlar1 ¢ikarilir yerine 1 mm kalinhiginda paslanmaz ¢elik plaka takilir. Kesim
sirasinda masali tipo baski makinelerinde forsa (kesim basinci) ayar kolu ile ayarlanir.
Kazanl tipo baski makinelerinde ise forsa arttirma islemi baski kazanina takilan g¢elik

plakanin altinin beslenmesi ile saglanir.

Tipo baski makinelerinde kesim yapilabilmesi i¢in miirekkep verici merdaneler
cikarthr. 1 mm kalinhigindaki ¢elik plaka kazan kagidi cikarildiktan sonra baski
kazanma takilir. Makinenin kalip ¢emberi makineden ¢ikartilarak masanin iizerine
koyulur ve kalip gemberinin igine yerlestirilir. Burada dikkat edilmesi gerekilen en
onemli nokta kalibin makas yoniiniin dogru olarak yerlestirilmesidir. Sonra kesim
kalib1, kalip ile gemberin arasi, katratlar ve ara boslari ile doldurulup vizolarin sikilmasi
ile sabitlenir. Kesim ayar1 yapilir. Piliyaj yapilacak boliimler icin karsi kalip hazirlanir.
Makineye kesilecek kagitlar yiiklenir, 6rnek kesim yapilir. Gerekli ayarlar yapildiktan
sonra kesim islemine gecilir. Kesilen kutularin ayiklama ve ayirma islemleri el is¢iligi

ile yapilir.
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V11.2. Otomatik Kesim Makinelerinde Kesim Islemi

Bu makineler sadece kesim islemi yapmak i¢in iiretilmislerdir. Otomatik kesim
makinelerinin diiz kazanli ve yuvarlak kazanli olanlar1 vardir. Ulkemizde karton

ambalaj konusunda diiz kazanli tipleri daha ¢ok tercih edilir.

VI1.3. Diiz Kazanh Otomatik Kesim Makineleri

Diiz kazanh otomatik kesim makineleri yaptiklar1 islere gore su sekilde
siniflandirilabilir;

a) Kesme islemi yapan makineler

Bu tip makinelere sadece kesim kalib1 ve kars1 kalip takilarak iiretim yapilir. Bu
ozellikleri makinelerde ayiklama ve ayirma islemi makine tarafindan otomatik olarak
degil el is¢iligi ile yapilir.

b) Kesme ve ayiklama isi yapan makineler

Bu tip makineler ile kesim ve kars1 kalip kesim tinitesinde kullanilarak kesim
islemi, disi ayiklama tahtasi, iist ayiklama pimleri ve alt ayiklama pimleri kullanilarak
ayiklama islemi otomatik olarak yapilir. Yiiksek tirajli islerde ve tiraji ne olursa olsun
ayiklamasi gii¢ olabilecek islerde ayiklama kaliplar1 kullanilarak ayiklama isleminin
makine da otomatik olarak yapilmasi tercih edilir. Bunun aksi durumlarda ayiklama
islemi elisciligi ile yapilmasi tercih edilir. Bunun nedeni ise ayiklama kaliplarindan disi
kesim tahtasi bigak hazirlayan firma tarafindan hazirlamr. Ust ve alt ayiklama
pimlerinin yerlesimi ise makine operatorii tarafindan yapilir. Bu islem ayiklanacak isin

durumuna gore oldukga fazla zaman alabilir.

Bazi durumlarda kesim kalib1 hazirlayan firmaya disi ayiklama tahtas1 ve iist
ayitklama pimleri o ise ©zel kalip halinde hazirlatilabilir. Bu islem ek maliyet
getireceginden tekrar gelmesi muhtemel olan islerde tercih edilir. Ayiklamasi
makinelerde yapilmayan iglerin ayiklama ve ayirma isleri el isciligi ile makine de

ayiklanan islerin ayirma islemi yine el is¢iligi ile yapilir.
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Sekil VII.1. Coklu kesim kaliby

c) Kesme, ayiklama ve ayirma islemi yapan makineler

Bu makineler kesme ve ayiklama yapan makinelere ilave olarak ayirma islemini
de yaparlar. Bu tip makineler yiiksek tirajli siparisler alan matbaalar tarafindan tercih
edilmektedir. Karton tabakasi makineye girdikten sonra ilk tnitede kesilip, ikinci
tinitede ayiklandiktan sonra {igiincii linitede {ist ve alt ayirma kaliplar kullanilarak kutu

acilimlart birbirinden ayrilir.

Ayirma iglemi sirasinda operatdr tarafindan belirlenen sayida kutu st liste
ayrildiktan sonra hi¢ kesilmemis bir tabaka makine tarafindan otomatik olarak ayrilan
kutularin istiine yerlestirilir ve iiretim bu islemden sonra kutularin bu kesilmemis
tabakalarin lizerine yapilmasi ile devam eder. Bu islemin amaci ayrilarak st {iste dizilen

kutularin devrilmesini Onlemektir.

Gikig Istif Kismi Distirme Kismt Kesim Kism Girig Unites!
Karcn Todakai

Sekil VI11.2. Karton kesim makinelerinin ¢alisma prensibi
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V11.4. Diiz Kazanh Otomatik Kesim Makinelerinde Kullanilan Kaliplar

Bu tip makinelerde kesim, ayiklama ve ayirma kaliplart vardir. Kesim

tinitesinde; kesim kalib1, piliyaj islemi icin karsi kalip ve kesim kalibinin arkasinda

olmak iizere mizantren kagidi bulunur. Ayiklama {initesinde; ortada disi ayiklama

tahtasi, Ust ayiklama kalibi veya pimleri ve alt alt ayirma kalibi1 gérmekteyiz.

Bahsedilen kaliplarin hepsi igin otomatik kesim makinelerinde saseler ve ¢ergeveler

bulunmaktadir.

Ust sase: Kesim kalibinin baglandig sasedir. Kesim kalibinin rahat takilabilmesi
icin makineden disariya dogru siirgii ile ¢ikarilabilir ve 360 derece donebilir.
Baski kazam plakasi: Baski kazaninin iizerinde bulunur, piliyaj i¢in karsi
kalibin hazirlanabilmesi i¢in ayni iist sase gibi siirgii ile disar1 ¢ikabilir. Uzerin
de 1 mm kalinliginda sac plaka bulunur.

Sac plaka: Baski kazani plakasinin iizerinde bulunur, karst kalip bu plaka
izerine hazirlanir. Sac plaka sokiilebilir ve degistirilebilir olmasindan dolay1 sik
gelen islerin karsi kaliplart sac plakadan sokiilmeden, sac plaka makineden
cikarilabilir ve saklanabilir. Yeni is i¢in yeni sac plaka takilarak iiretime devam
edilebilir. Ayrica sac plaka kendinden ¢ok daha kalin ve pahali olan baski kazan1
plakasinin asinmasini da onler.

Disi ayiklama tahtasi ¢ercevesi: Bu cerceveye disi ayiklama tahtasi takilir.

Ust ayiklama cercevesi: Bu cergeve iist ayiklama kalibi veya operator
tarafindan hazirlanan iist ayiklama pimlerinin takildig1 cercevedir. Bu cerceve
operatoriin iist ayiklama pimlerini hazirlamasi i¢in makinden ¢ikabilir.

Alt ayiklama cercevesi: Operator tarafindan hazirlanan alt ayiklama pimlerinin
takildig1 cergevedir. Bu gergceve operatoriin alt ayiklama pimlerini hazirlamasi
icin makineden ¢ikabilir.

Ust ayirma cercevesi: Bu gergeveye iist ayirma kalibi takilir.

Alt ayirma c¢ercevesi: Bu ¢cerceveye alt ayirma kalibi takilir.

VIL.5. Diiz Kazanh Otomatik Kesim Makinelerinde Merkezleme Sistemi

Diiz kazanli otomatik kesim makinelerinde kullanilan merkezleme sistemi,

iiretime baslamadan Onceki makine hazirlik zamanmi oldukg¢a kisaltir. Sistemin

temelinde kesim makinesinin tam ortasindan gegen goriinmez bir eksen oldugu
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varsayimi ve kullanilan kaliplarin merkez eksenlerinin makinenin bu goériinmez ekseni
ile ¢akistirilmasi yatar. Kaliplarin eksenlerine makinenin eksenini ¢akistirmak igin ise
pratik bir yol olarak; kullanilan kaliplarin tam ortasina belirli 6lgiide merkezleme
centikleri a¢ilmasi ve makinedeki g¢erceve ve saselere de bu centiklerin girecegi
merkezleme pimleri yerlestirilmesi diigiiniilmiistiir. Bu yoOntemlere gore hazirlanan
biitiin kaliplara merkezleme centigi agilacak ve bu kaliplar makineye takilirken ¢entikler
merkezleme pimlerine gerilerek takilacaktir. Boylece kaliplarin hazirlanmasi

konusundaki ayar zamani kisaltilmistir.

VI1.6. Kars1 Kalip Yontemi

Karton tizerinde piliyaj izlerinin olusturulmasi i¢in baski kazanindaki ince sac
plakanin iizerine c¢esitli yontemler kullanilarak piliyaj bicaklarinin karsilarima uygun
genislik ve derinlikte oluk hazirlama islemidir. Kars1 kalip kesim makinesinin kesim
ayar1 yapildiktan sonra hazirlanir. Asagidaki sekilde gortildigi gibi oluk genisligi ve
derinligi, kullanilan karton tabakasinin kalinhigina, piliyaj bicaginin kalinligma ve
yiiksekligine gore degismektedir. Gerekli 6l¢iilerin diginda hazirlanan kars1 kalip, piliyaj
kalitesini belirler.

b: oluk genisligi

c: tabaka kalinlig

d: ezme bigag1 kalinlig

Kars1 kalip icin hazirlanacak oluklarin genislik ve derinlik oOlciileri su formiiller ile

hesaplanabilir:
Piliyaj kartonunun su yoniine dik oldugu durumlarda :b=1,5et+f
Piliyajin kartonun su yoniine paralel oldugu durumlarda :b=1,3 e+f

Kars1 kalip dort ayr1 yontem kullanilarak hazirlanabilir. Bu yontelerin maliyeti diigiik
olanlart uzun hazirlik zamanlar1 gerektirir, maliyeti yliksek olanlar ise diisiik hazirlik

zamani gerektirir.
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VIL7. Prespan Yontemi

Birinci hamur kagit kazami flizerine takilan c¢elik plakaya hava kabarcigi
kalmayacak sekilde tutkal ile yapistirilir. Daha sonra prespan kagidi adi verilen kalinlig
tabakanin her yerinde ayni olan kagit gerekli kalinlikta segilerek birinci hamur kagidin
lizerine yapistirilir. Prespandan Once birinci hamur kagidin yapistirilmasiin nedeni is
bitiminde prespanin sac plakadan kolaylikla sokiilebilmesidir. Sonraki asamada kesim
kalib1 iizerine miirekkep siiriiliir ve makineye kagit aldirmadan baski yapilir. Boylece
kesim kalibinin bigak izi ¢elik plaka {lizerine yapistirilmis olan prespan kagidina geger.
Bicak izinin alinmasi i¢in kullanilan diger yontem ise kesim kalibi ile ¢elik plaka
arasina karbon kagidi koyarak baski yapilmasidir. Karbon kagidinin miirekkepli yiizii
celik plakaya doniik olmalidir. Bigak izi alindiktan sonra ¢elik plaka baski kazanindan
cikartilir ve masanin iizerine maket bicagi kullanilarak cetvel yardimiyla piliyaj
bicaklarmin karsilarina gelen bolgelerdeki kagitlar kesilerek alinir. Hazirlanan karsi
kalibin makine c¢aligma yoniindeki dik kenarlar1 kartonun gecisi sirasinda takilmamasi

icin uygun acida kesilerek indirilir. Bu islemden sonra ¢elik plaka baski kazanina takilir.

VI11.8. Hazir Oluk Yo6ntemi

Hazir oluk ile yapilacak bir ezme bicagi karsilig1 en kolay ¢6ziimlerden birisidir.
Once uygun oluk genisliginde ve uygun oluk yiiksekliginde hazir oluk tipi secilir. Oluk
genisligi ve oluk derinligi hazir oluk seridinin {izerinde yazar. Sonra hazir oluk seridi
ezme bicagi uzunlugu kadar kesilir ve her iki ucunun iki kenar1 45 derece a¢1 ile kesilir.
Hazir oluklarin uglarini 45 derece ile kesen 6zel masa iistii aparatlar mevcuttur. Hazir
olugun uclarinin 45 derece ag1 ile kesilme isleminin amaci koselere denk gelecek hazir
oluklarin birbiri {izerine binmesini 6nlemektir. Kesim islemi bittikten sonra hazir oluk,
plastik kanali yardimiyla ezme bicaklarina gecirilir. Kesim kalibi makineye takilir
(makinenin tipine gore hazir oluklar kesim kalibina disarida veya kalip makine
tizerindeyken takilabilir), hazir oluklarin yapigskan yiizeylerindeki koruyucu kagitlar
cikarilir ve makineye kagit verilmeden, makine baski konumundayken bir kez baski
kazanmin kalibin iizerine basmasi saglanir. Baski kazani kalip tizerine indiginde hazir
oluklar baski kazanindaki ¢elik plakaya yapisir. Celik plakaya yapisan hazir oluklarin
tizerindeki plastik parca cikarildiktan sonra karsi kalip hazirdir. Hazir oluklarin dig

kenarlar1 kesim sirasinda kartonun takilmamasi i¢in fabrikasyon olarak agilandirilmistir.
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Sekil VII1.3. Hazir oluk (Piliyaj)

VI11.9. Hazir Kars1 Kalip Yontemi

Bu yontem kesim kalibi {ireticileri arasinda “’Rilma” olarak da
adlandirilmaktadir. Bu yontemde kars1 kalip, kesim kalib1 hazirlayan firmalar tarafindan

karton ambalaj tasarimi programlari kullanilarak hazirlanmaktadir.

Matbaa hazir karsi kalip siparisini verirken kesinlikle iiretimde kullanacagi
kartonun kalinligin1 da bildirmelidir. Aksi taktir de karsi kalib1 hazirlayan firma oluk
derinligini ve oluk genisligini hesaplayamayacagi i¢in karsi kalib1 hazirlayamaz. Bu tiir
kars1 kalip icin kesim kalibinin uygun yerlerine klavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim

asamasinda yerlestirilir.

Ayni klavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim agamasinda karsi kalip lizerine de
yerlestirilir. Kesim tahtasi iizerine bilgisayar kontrolii lazer ile bigak kanallar1 agilirken
klavuz pim delikleri de agilir. Kars1 kalip iizerindeki piliyaj oluklar1 ise yine bilgisayar
kontrollii bir tezgahta hazirlanirken, klavuz delikleri de kesim tahtasinin tam karsiligina
gelecek sekilde burada acilir. Kesim agsamasina gelindiginde; operatdr kalibi makineye
baglar, kesim ayarini yapar, klavuz pimlerini takar. Kars1 kalibin arkasindaki koruyucu
bandi ¢ikartir. (karst kalibin arkasi1 kendinden yapiskanlidir), makineye kagit vermeden
baski konumunda makineyi calistirdiginda kars1 kalip baski kazanindaki sac plakaya
yapisir. Hazir kars1 kaliplarin dis kenarlar1 kesim sirasinda kartonun takilmamasi igin
tretilirken acilandirilir. Transfer islemi tamamlandiktan sonra operatér kalibin

tizerindeki klavuz pimlerini ¢ikartir. [5]
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Sekil VI1.4. Rilma Sekil VIL.5. Rilma makinesi

VI11.10. Celik Rilma

Kullanilmasinin amaci, otomatik kutu dolum makinelerinde kutunun daha kolay
katlanmasi ve katlama piliyaj'larinin gramaja gore degerinde oluk agilarak kutunun daha
kolay caligmasi saglanmaktadir. Normal kesimlerde hazir oluk, rilma yada pres
bantlarda zamanla aginma oldugundan kesim tiraji azalarak zaman kaybina yol acar.
Sakiz, seker, sa¢ boyasi, pve kutular gibi otomatik dolum kutularda en iyi ¢oziim Celik
Rilma ile kesim'dir. Ayrica kalibi ve ¢elik rilmayr makineye baglama siiresi ¢ok
kisadir.[12]

Sekil VIL.6. Celik rilma

VI1.11. fleri Teknoloji Ambalaj Kesim Kahbi

Teknolojik yetersizlikten oOtiirii ilkemizde bugiine kadar katma degeri yiiksek
ileri teknolojili kesim kaliplar1 iiretilememisti. Bu kaliplarin kontrplak tahta yerine,

yiiksek atmosferde sikistirilmig, esneme ve ¢alisma yapma olasiligr olmayan kompozit
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malzeme kullanilir ve bu malzemeyi istenilen hassasiyetle islemek yiiksek teknoloji
gerektirir. Ozellikle yiiksek tirajli veya hassas islerde komposit malzemenin avantaji
daha da on plana ¢ikar. Ciinkii bu malzeme ¢ok yiiksek yogunluktadir ve yapisi
itibariyle kusursuz bir kalinlik ve yiizey diizglinliigiine sahiptir. Kesim hassasiyeti, isin
tamaminda ayni diizeyde saglanir. Yiksek tirajli islerde, kesim hizin yiiksek olmasi
gerekir. Yiiksek kesim hizina ulagsmanin en Onemli sartlarindan biri ise ayiklama
kaliplarinin uygun tekniklerle iiretilmis olmasidir. Alt ayiklama kaliplar ise iki tarafli
islenir. Kesim makinesinde tabaka akisini ve ayiklamayi sorunsuz saglamak i¢in bu

gereklidir. Tabakalarin sorunsuz akisi, ayrica Sheet-Lift parcalari ile desteklenir.

Sektordeki ismi OZK-STRIP olan bu kaliplar, yiiksek kesim hizlarinda
calismaya elverisli, ileri teknoloji ayiklama kaliplaridir. Avrupa’da bu yiiksek
teknolojiyi uygulayan firma sayist smrhdir ve c¢ok yiiksek fiyatlardan satis
yapmaktadirlar. Buna ragmen yiiksek tirajli iiretim yapan ambalaj firmalari, standart
kesim kaliplar1 yerine yiiksek teknolojili kesim kaliplarinit avantajlarindan dolay1 her

zaman tercih etmislerdir.

Sekil VIL.7. Cnc ambalaj ayiklama kalibx

Ulkemizde &zellikle ¢ok yiiksek tirajli sakiz, ilag, kozmetik, sigara ve dis
macunu kutular1 iiretenler ileri teknoloji kesim kaliplarini tercih etmektedir. Bu kesim
kaliplarmin Tiirkiye'de makul fiyatlarla iiretilebiliyor olmasi, tirajlart nispeten daha
diisiik olan diger ambalaj treticilerini de bu kaliplart kullanmaya tesvik edecektir.
Boylece hem iiretim hizlar1 ve kapasiteleri artacak, hem de daha uzun Omiirli kesim

kaliplart ile calisacaklardir. Verim ve kalite artis1 ve bunun makul fiyatlarla saglanmasi,

52



yerli ambala;j iireticilerinin rekabet sansini artiracak ve daha fazla ihracata yonelmelerini

saglayacaktir.

Yiiksek teknoloji uygulanan kesim kaliplarinin sagladigi 6l¢ti tutarlilign ve
saglamlik, ayar siirelerini de biiylik Ol¢iide azaltmaktadir. Ayn1 zamanda kompozit
malzemelere c¢akilan bigaklarin koreldiginde malzeme hasar gormeden sokiilebilir
olmasi ve yerine yeni bigaklarin 10-12 defaya kadar olgiilerde bozulma olmadan tekrar

cakilabilmesi, goz ardi edilemeyecek kadar 6nemli bir maliyet avantajidir.

Tiirkiye'nin ait oldugu cografyadaki prestiji ve ikili ekonomik iliskiilerinin giin
gectikce artmasi, yiiksek katma degerli bu kesim kaliplarinin bolgedeki potansiyelinin
de artmasma firsat sunmaktadir. Zaman igerisinde {ilke ihtiyaglarinin tiimiiyle
karsilanip, tiretim maliyetleri ¢ok yiiksek olan Avrupa’ya da ihracatin gergeklesecegi
diisiiniiliirse, projenin dénemi daha da iyi anlasilacaktir. Ileri teknoloji ambalaj kesim

kalibi iretim denemeleri ve verimlilik analizleri, akademik destek alinarak

yiiriitiilmektedir. [12]
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BOLUM VIII. KARTON ILAC KUTULARINDA YAPISTIRMA
VII1.1. Yapistirma Makineleri

Karton ambalajlarin katlanmas:1 ve yapistirilmas: iki sekilde olmaktadir.
Bunlardan bir tanesi elle katlayip yapistirma, digeri ise otomatik olarak makinelerin
yardimiyla katlama ve yapistirmadir. Yiiksek kapasitede karton ambalaj iireten
fabrikalar baski, kesim, vyapistirma islemlerini tam otomatik makinelerde
gerceklestirirler. Kesim isleminden sonra katlama, yapistirma islemi yapilmas: gerekir.
Otomatik kutu katlama ve yapistirma makineleri genellikle modiiler tasarimlidir. Bu
Ozellik onlara maksimum esneklik ve verimlilik kazandirir. 115 cm ve 145 c¢cm calisma
genigligine sahip modiiler yapis1 sayesinde ¢ok g¢esitli farkli ihtiyaglara cevap
verebilirken yeni teknolojisi ile genis bir malzeme yelpazesini isleyebilmektedir.
Gelistirilen giivenlik ve otomasyon sistemleri ile entegre tutkallama ve kalite ile 900
g/m? araligindaki kartonlari ve N, F, E ve B tipi oluklu mukavvay: isleyebilmektedir.
Uygulamaya gore ortalama gelismis olan makinelerde dakikada 650 metrelik kapasiteye
ve saatte 200.000 karton iiretimine ulasabilmektedir. Ozellikle ambalaj matbaalarina ve

baski sonrasinda uzmanlasmis miicellithanelere yonelik tasarlanmistir.

Bu makineler caka (katlama), tutkal siirme ve yapistirma islemlerini otomatik
olarak kendi biinyelerinde yapmaktadir. Otomatik makineler, elle katlama ve

yapistirmadan daha hizl ve seri tiretim yapar.
Ebatlarn

Giiniimiizde makine ebatlar1 iretici firmalara gore degisiklik gostermekle beraber
standart karton ambalaj kagit dlciileri ile paralellik gostermektedir.

Otomatik dip kilit kutular icin;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm

Minimum 290 mm x 190 mm

Manuel dip kilitli kutular i¢in;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm

Minimum 290 mm x 190 mm

Dort koseli kutular icin;

Maksimum 1450 mm x 1100 mm

Minimum 250 mm x 200 mm
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Cesitleri;

Katlama yapistirma makinelerini genel olarak dort grupta siniflandirabiliriz.
1. Yan yapistirma yapan katlama-yapistirma makineleri,

2. Yan ve dip yapistirma yapan katlama-yapistirma makineleri,

3. Dort ve alti noktada yapistirma yapan katlama-yapistirma makineleri,

4. Yan, yan-dip, dort ve alt1 noktada yapistirma yapan katlama- yapistirma makineleri,

VII1.1.1. Yan Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Bu makineler katlama islemini asagidaki gibi yapar;

e Besleme

1 ve 3. pilyajlarinin 6n katlamasi (caka)

Tutkal strilmesi

2. ve 4. pilyajlarinin katlanmasi

Preslenme ve transfer

Sayma ve paketleme

[\

Sekil V111.1. Yan kulak yapismasi
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VI11.1.2. Yan ve Dip Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Bu makineler katlama ve yapistirma islemini asagidaki gibi yapar;

e Besleme

1 ve 3. pilyajlarinin 6n katlamasi (caka)

On kapaklarin katlanmasi

Tutkal stirilmesi

2. ve 4. pilyajlarinin katlanmasi

Preslenme ve transfer, sayma ve paketleme.

]

S NS

Sekil VII1.2. Dip yapistirma

VI11.1.3. Dort ve Alt1 Nokta Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Bu makineler katlama ve yapistirma islemini asagidaki gibi yapar;
e Besleme
e On ve arka kapaklarin kapatilmasi
e Tutkal siirtilmesi
o 1.2.3. pilyajlarinin katlamasi
e Presleme ve transfer

e Sayma ve paketleme

56



VI11.1.4. Yan, Yan-Dip, Dort ve Alti1 Nokta Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma

Makineleri

Bu tip makineler yan, yan dip, dort ve alt1 yapistirma makinelerinin her ikisinin

de is sirasin uygulayabilir. On katlama kutunun 1.ve 3. pilyajlarinin katlanip tekrar eski

konumuna getirilmesi islemidir. Bu islem kutularin dolumu sirasinda otomatik dolum

makinesinin

uygulamasidir.

kutuyu kolay

acabilmesi

i¢in

katlama

direncinin

azaltilmas

| /
\‘ /
|

-

\\.

-

Sekil VI111.3. Alt1 nokta yapistirma
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Sekil VII1.4. Dort nokta yapistirma

VI1I1.2. Kisimlar
VI11.2.1. Besleme

Katlama-yapistirma islemini yapan makinelerde yapistirilacak olan ambalajlar
yelpaze seklinde acilarak hazirlanir. Doéner kayigh sistemde, yelpaze seklindeki
ambalajlar calisanlar tarafindan kayislarin dstiine konularak katlama (caka) islemine
gecilmesi saglanir. Aparat yonteminde ise makine ambalajlari, otomatik olarak alir ve

isleme devam eder.

Sekil VIIL5. Yapistirma makinesi giris iinitesi
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V111.2.2. Giris iinitesi
Kesim iinitesinden gelen kutular makineye verilmek iizere bu {initeye
yerlestirilir. Yerlestirme isleminde dikkatli olunmalidir. Kutu agilimimna gore yerlestirme

yapilmalidir.

Sekil VI111.6. Kesim ve ayiklamasi yapilms kutular

VI11.2.3. Katlama (caka)

Yapistirilacak olan ambalajlarin ikinci igslemi katlamalarinin (caka) yapilmasidir.
Piliyajlar1 yapilmis olan boliimler makine tarafindan katlanir. Oncelikle piliyaji yapilmis
olan ambalajlarin katlanacak yerlerinin 6l¢iimleri yapilir. Daha sonra katlama yapacak
olan kisim, bu Olgiiler dogrultusunda ayarlanir. Karton ambalajin su yonii caka
yapilacak olan kisma dik olmalidir. Eger su yonii caka olacak kisma paralelse tutkali
kabul etmez. Ayrica basili islerde ¢atlamalar goriiliir 6zellikle koyu renkli basili islerde

de belirgin olur.

V111.2.4. Birinci katlama iinitesi

Bu kisimda fazla katlama yapilmamahdir. Yapilirsa diger tinitelerden gegirmek
zor olacaktir. Ik dip kisim burada katlanir.
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Sekil VII1.7. Dip katlama

VI11.2.5. ikinci katlama iinitesi

Bu iinitede dip katlama islemi tamamlanir. Birinci linitede katlanan kisma bant
kaydirilir. Orta bant yerinde durur. Diger bant da yan yapistirma payinin {izerine

kaydirilarak diger dip katlama yapilir. Boylelikle dip katlama islemi bu {initede
bitirilmis olur.

Sekil VV111.8. ikinci yan katlama
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VI1I1.2.6. Yapistirma

Ambalajlar katlama islemlerinden sonra yan katlama ve yapistirma boliimiine
gecer. Bu boliimde tutkallarin konuldugu hazne vardir. Yapisacak kisma ne kadar oranda

tutkal siiriilecegi makinenin operatdrii tarafindan ayarlanar.
VI1I1.2.7. Yan katlama ve tutkallama iinitesi

Bu tinitede dip katlamasi biten kutularin tizerine sag, sol ve orta bantlar gelecek
sekilde ayarlanir. Yan katlama payi iizerinden bant alinmis olur. Bdylelikle yan
yapistirma bosta kalir. Bu tnite, diger iki linite gibi dip degil yan katlama ve yan
yapistirma islemini yapar. Bu tinitede karton yan katlanir. Yapistirma kulaklarina tutkal
enjekte edilir. Yan yapistirma payi katlanir ve tutkallanir,

Sekil VI11.9. Bant pres iinitesi Sekil VVI11.10. Yan yapistirma ve tutkal iinitesi
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VI111.2.8. Presleme

Katlama islemi tamamlandiktan sonra ambalajlar presleme islemine alinir.

Presleme makinenin kendi biinyesinde bulunur.

Sekil VII1.11. Presleme iinitesi

VI111.2.9. Transfer uinitesi

Bu iinitede yapigtirma ve katlama isleminin sonucunda bir sorun olup olmadig:
kontrol edilir. Sorun varsa bu iinite vasitasi ile bozukluklar diizeltilmeye caligilhr. Ayrica
bu transfer grubunda fotosel ve itme isaretleyici sayesinde kutularin sayilmas: saglanir.
Omegin 15 kutuda bir, bir tanesini ittirir. Boylelikle ¢ikista 15° lik kutular paketleme

elemanlar: tarafindan ayrilir.
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Sekil VI111.12. Transfer ve sayim

VI111.2.10. Presleme banda iinitesi

Bu initede isin son sekli verilir. Katlanan kutular preslenerek paketleme
tinitesine dogru yol alir. Alt ve iist presleme bantlari ile kutular basing altinda ¢ikis
tinitesine gider. Cikis kisminda itme sayacinin belirledigi kisimlar sayilarak paketleme

yapilir.

Sekil VI111.13. Paketleme
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VI111.2.11. Caliyma prensipleri

Bu makinelerde ii¢ tip kutuya gore katlama ve yapistirma islemi yapilir. Kutu
ebatlari makineye girilir. Makine once yapisacak yerleri Kkatlayarak yapistirir. Istif
halinde gelen kartonlar makine kiskaglar ile tek tek makineye alinir. Makinenin her bir
kolu kat izlerinden birini katlar. Katlanarak ilerleyen ve tutkal haznesinden gerekli
yerleri tutkal alan karton, basingli silindir altindan gegerek yapisir. istifleme iinitesinde
katlanan ve yapisan kutular, kamburlasmay: onlemek igin tersli diizlii g¢evrilerek
baglama makinesinde baglanir, ¢cember atilip sikistirillarak stre¢leme boliimiine sevk
edilir. [2]

Sekil VI11.14. Yapistirma makinesi caliyma prensibi

VI111.3. Kullanilan Tutkal Cesitleri

VII1.3.1. Al lak tutkal

Bu tiir tutkallar 6zel olarak lak sistemi ile parlatilmis kutu ambalajlarin
yapistiriimasinda kullanilir.

Al tutkallar pH degeri yiiksek olan tutkallardir. Rengi hafif sar1 olup yapistirma
esnasinda ambalaja siiriildiikten sonra biraz beklenir ondan sonra yapistirma islemi

gerceklestirilir. Cok kuvvetli bir yapistirict oldugu igin ambalajin yapistiriimasindan
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sonra geri doniis yoktur. Yani yapistirilan ambalajda yanlis yapistirma islemi yapismissa
¢ope atilir. S6kme, ayirma gibi islemler ancak ambalajlarin yirtilmasiyla gergeklesir. Bu
da ambalajin islevini kaybetmesine neden olur. Yapistirmanin bu sebepten dolay:
dikkatli yapilmas: gerekmektedir. Al tutkali genellikle diisiik tirajli islerin elle
yapistiriimasinda kullanilir, Al tutkallari, A2 tutkallar1 kadar etkili olmasa da selofon
kaplama maddesiyle kaplanmis ambalajlarin yapistiriimasinda da kullanilir. Ayrica
parlakhigi kendinde bulunan bazi karton iriinleri kullanilarak yapilan karton

ambalajlarin yapistiriimasinda da A1 tutkallar: kullaniimaktadir.

VI111.3.2. A2 selefon tutkal

A2 (selofan) tutkallari selofan denilen 6zel kaplama maddesiyle kaplanmig
ambalajlarin yapistirilmasinda kullanilir. Selofan kaplama; ambalajlarin korunmasi,
stislenmesi, tirtinlerin ambalaj igerisinde esneklik kazanmasi igin kullanilan kaplama ve
koruma tiiriidiir. Selofan, goriintii olarak naylon maddelere benzemesine ragmen tam
aksine sicaklik, esneklik gibi 6zellikleri naylon maddelerden ¢ok daha tistiindiir. Clinki
ambalajin selofanla kaplanmas: sirasinda belli bir sicaklik sonucunda ambalaja
yapismaktadir. Ayrica ambalaji tam olarak kavramas: sebebiyle de dayamklidir. Ozel
tretilen makineler sayesinde selofan kaplama c¢ok daha seri ve basit bir sekilde
yapilmaktadir. Elle yapilan selofan kaplamalar ise giiniimiizde artik kullanilmamakta

belki diisiik tirajli iglerde veya egitim amaciyla kullaniimaktadir.

VII11.3.3. Al ve A2 tutkallar arasindaki farklar

Al tutkallar yapisindaki asidik ozelligi nedeniyle daha c¢ok lak sistemiyle
kaplanmis ambalajlarin yapistiriimasinda kullanilmaktadir. Oysa A2 tutkallar asidik
ozelliginin yam sira igeriginde bulunan bazi nétr alasimlardan dolay: selofan (naylon)
kaplamalarda kullanilir. Al tutkallar hafif sari renkte olup fircaya veya ellerimize
bulastigi zaman saf su ve sabunla birka¢ kere yikadigimizda bu tutkallar: ¢ikarabiliriz.
Oysa A2 tutkallarint saf su ve sabunla gidermek oldukga giigtiir. Bunun igin 6zel
retilmis sabunlar (Arap sabunu gibi) veya gaz, benzin, alkol gibi maddelerle

giderebiliriz.
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VI111.3.4. A3 cift tarafli lak selefon tutkal

A3 tutkallar A1 ve A2 tutkallarin tiim 6zelliklerine sahiptir. A1 ve A2 tutkallar
bir tarafi lakli veya selofanli olan ambalajlarin yapistirmasinda kullanilan tutkallardir.
Oysa bazi ambalajlarin iki tarafi da lak veya selofonlu olabilir. Ya da yapistirma
isleminden sonra yiizeylerin birbirine tam temasint saglamak gerekebilir. Boyle
durumlarda A3 tutkallar kullanilir. A3 tutkallarin i¢inde de diger tutkallarda oldugu gibi
alasimlarda yapistirict madde bulunmaktadir. Bunlara ek olarak molekiillerin karsilikli
olarak birbirlerine direng saglamamas i¢in aralarinda iyonik bir bag vardir. Boylece
karsilikli molekiiller siki bir sekilde kenetlenir. A3 tutkallar ¢ok giiglii yapistiricilar
oldugundan st iste vernik selofan lak selofan uygulanmis ambalajlarin
yapistiriimalarinda da kullanilmaktadir. Renk olarak sari renkte olup Al ve A2

tutkallarin 6zelliklerine sahiptir.

VI111.3.5. Plastik tutkal

Plastik tutkallara ambalaj sektoriinde normal tutkal ya da Amerikan tutkal adi
verilir. Bunun sebebi ise igerisinde A1,A2 ve A3 tutkallilarinda oldugu gibi katki
maddesi bulunmamasidir. Bu tutkallar sadece iizerinde lak, selofan, baski olmayan
ambalajlarda kullanilir. Amerikan bristol, mat kuse, parlak kuse, birinci ve ikinci hamur
kagitlarin yapistirilmasinda kullanilir. Fakat biz, konumuz geregi karton ambalajlarda
nasil ve hangi durumlarda kullanildigint inceleyelim. Plastik tutkal; Al, A2 ve A3
tutkallarinin etkilerini azaltmak igin, bu tutkallara ilave edilmek suretiyle (ilave

miktarina gore) kullanilabilir.

VI111.3.6. Elastik tutkal

Ozel bir tutkal tiiriidiir. Ambalaj sektdriinde pek fazla kullaniimaz. Molekiillerin
arasinda iyonik bir bag vardir. En biiyiik 6zelligi ise yapistirilacak her yiizeye mutlaka
stiriilmesidir. Elastik tutkalin, molekiileri, tipki bir miknatisin zit kutuplart gibi
birbirlerini ¢ekme ozelligi vardir. Ambalajin yapistirillma islemi gergeklestirilirken
yapisacak olan her iki yiizeye de elastik tutkaldan siiriiliir. Daha sonra bu ylizeyler
birbirlerine temas ettirilerek yapistirma islemi gergeklesir. Elastik tutkal ile diger
tutkallarda oldugu gibi sadece bir ylizeye siirlilmesi sonucu Yyapistirma islemi

yapilamaz. Bunun yaninda uzun siire beklemis olmasina ragmen ozelligini % 90
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korumaktadir. Yani elastik tutkaldan yiizeylere siirlip ertesi giin yapistirma islemini

gercgeklestirsek dahi olumlu sonuglar alabiliriz.

VI111.3.7. Boncuk tutkal

Yapist bir boncugun tanelerine benzedigi i¢in boncuk tutkal adi verilmistir.
Ambalaj sektoriinde pek kullaniimaz. Kullanildigi zaman da plastik tutkalin islevlerini
yapmaktadir. Boncuk tutkal daha ¢ok bloknot kapaklarinin yapistiriimasinda, zarf ve

fazla olmasa da diiz kartonlarin yapistirilmasinda kullaniimaktadir.

VI111.3.8. Sivama tutkal

Sivama; masa standi, davetiye ve benzeri tiriinleri saglamlastirmak veya bunlara
destek amaciyla paralel olarak bu firiinlere yapistirmak suretiyle kullanilmaktadir.
Sivama tutkallar: 6zel olarak tiretilir ve kutu ambalajlarin yapistiriimasinda kullaniimaz.
Sivama makinesi merdaneli bir sistemdir. Sivanacak olan karton (Bu daha ¢ok yiiksek
gramajl karton veya mukavvadir) merdaneden gegerek sivamasi yapilan materyalin is
olmayan kismina paralel olarak yapistirilir ve preslenerek yapistirma islemlerinde
kullanilir. Daha 6nce bahsettigimiz Al, A2, A3, plastik tutkallar elle yapilan yapistirma
islemlerde kullanilir. Yiiksek tirajli ve seri iiretim gergeklestirebilmek igin kullanilan
kutu yapistirma makinelerinin tutkallari, tretici firma tarafindan tavsiye edilir ve
makinenin satis islemi sirasinda birlikte gonderilir. Makinede yapistirma islemi bittikten
sonra makinenin temizlenmesi agisindan problem olmadigindan dolayr bu tutkallar
kullanilir. Zaten makinenin ozelliklerine gore imal edilmistir. Diger tutkallarin
kullanilmasi sonucu olusan donma, zor temizlenme gibi durumlar s6z konusu olmaz. Bu
tutkallar 6zel tutkallardir ve iretici firma tarafindan yapistirma makinesi alindiktan
sonra gonderilir. Kullanilmasinda da hem zaman, hem de temizlik agisindan biiyiik

fayda vardir.

VI11.3.9. Dispersiyon Tutkallarin Ozellikleri

Dispersiyon tutkallar iki fazli yapistiricilardir. I¢ faz suda ¢ziiniir, yapistirict
maddelerdir ve ¢ok ince taneli olarak dagilmis dispersiye sekilde bulunur. Dig faz ise
"su" dur. Bu yilizden dispersiyon tutkallar suyla seyreltilebilirler. Fakat vizkoziteleri

seyreltme ile ¢cok ¢abuk azalir. [2]
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VI1I1.4. Yapistirma Problemleri ve Coziimleri

Uriiniin yar1 yapismamis veya hi¢ yapismamis olmasi;
e Haznede, tutkal bitmis olabilir.
e Tutkal siyiricisina, karton parcacigi sikismis olabilir.
e Tutkal siiriicii diskin, sabitlestirme vidalarinin gevsekligi olabilir.
e Kutu konumu uygun degilse, tutkal siirtilmesi gereken yere siiriilmemis olabilir.
e Tutkal siirticii disk, hatal1 se¢ilmis olabilir.
e Yapistirma kulaginda, vernik, lak vb. olabilir.
e Preslemenin yeterli olmamasi olabilir.
e Son kullanma tarihi ge¢mis tutkal kullanilmis olabilir.
e Karton cinsine uygun tutkal kullanilmamis olabilir.
e Tutkalin viskozite degerinin uygun olmamasi olabilir.
Coziimler;
e Haznedeki tutkal seviyesini sik sik kontrol etmek.
e Hazne kapagini acarak, styiriciy1 temizlemek.
e Temizlik ve bakim zamaninda gerekli ayarlar1 yapmak.
e Kutunun arka aparattan, tutkal slirdiirme aparatina kadar diiz gelmesi, saga ya da
sola doniik gelmemesine dikkat etmek.
e Yapistirma kulagmin biiytikliigline-kiigtikliigline gore uygun tutkal siiriicti diski
secmek.
e Uygun tutkal kullanmak.
e Kutunun konumuna gore presleme de ki yaylar1 ayarlamak.
e Son kullanma tarihi gegen tutkali kullanmamak. (Son kullanma tarihi
belirtilmemisse, iiretim tarihinden 6 ay gecmis olan tutkali kullanmamak.)
e Kartonun seliiloz yapisina gore tutkal kullanmak. Viskozite degeri uygun olan
tutkali kullanmak.
Uriinde i¢ yapisma olmasi;
e Haznede, tutkal tagsmis olabilir.
e Diskin iizerinde bulunan, kartona basan rulmanli makara tutkal almis olabilir.

e Tutkal fazla siirdiirtilmiis olabilir.
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e Tutkal siirticii disk, tutkal siiriilecek kulak¢igin biiylikliigline gore ayarlanmamis

olabilir.
Coziimler;

e Haznedeki tutkal seviyesini, sik sik kontrol etmek.

e Hizlh calisan makinede, sik sik tutkal si¢ratmasi, makara kirlenmesi olup
olmadigini kontrol etmek.

e Fazla siiriilen tutkal, kulak¢ikta yayilma yapar. Kulak¢igin biiyiikligline gore
tutkal stirdiirmek.

e Tutkal siirtilecek kulak¢igin biiytikliigline gore, uygun disk segmek.
Boya ¢ikarma ve cizilmelerin olmasi;

e Uriinler baskidan yeni ¢ikmis, boya kurumamus olabilir.

e Preslemeden kaynaklanan hata olabilir.

e Aparatlar fazla basiyor olabilir.

e Diisiis kayislari iirlin tizerine fazla basiyor olabilir.

o Destek demirleri (alt-iist) kirli olabilir.

e Ik giris iinitesinde bulunan dil ayarsiz olabilir.
Coziimler;

e Uriinlerin kurumasini beklemek.

Preslemeyi iirliniin yapistirma ve boya ¢ikarma konumunu iyilestirmek.

Uzerinde yayli olan rulmanl aparati karton kalinligia gére ayarlamak.

Diisiis kayislarinin kutuyu ¢izmeyecek sekilde baskisini ayarlamak.

Ozellikle biiyiik kutularda kullanilan alt-iist destek demirlerini temiz tutmak.
e Dil fazla basmamali, karton kalinligina gore ayarlamali.

Hatah sayim olmasi;
e Fotoselde tozlanma olabilir.

e Fotosel iirlin konumuna gore ayarlanmamis olabilir.
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e Paketleme gorevlisi, iiriinii toplarken sayim isaretlerine gore hareket etmemis

olabilir.
e Hatali olarak islem goren (atilan-imha edilen) {iriin yerine, yenisinin
koyulmamasi olabilir.
Coziimler;
e Fotoseli sik sik temizlemek.
e Fotosel, iirilin tipine gore (pencereli ya da delikli) bunlarin disina sabitlemek.
e Paketleme gorevlisi, toplama isleminde, isaretlere gore hareket edecek.

e En az sayida da olsa, ayrilan her hatali {iriin yerine, atilan miktar kadar {iriin

eklemek.
Kutularin birbirine yapismis olmasi;

e Tutkal tasmasi olabilir.
e Disk, tutkal sigratmis olabilir.
e Tutkal aparatinin, uygunsuz yerde ¢aligsmasi olabilir.
e Uriin yiizeyinde kurumamuis Dispersiyon Lak, U.V. Lak olabilir.
Coziimler;
e Tutkali, yapistirma kulagina denk gelecek sekilde siirdiirmek.

e Tutkali, haznede uygun diizeyde tutmak; iirliniin Ozelliklerine gore tutkal

viskozitesini ayarlamak.
e  Tutkal diskini, iirlin {izerin de uygun olan yerde ¢alistirmak.

e Heniiz kurumamis Dispersiyon Lakli, U.V. Lakli olan {irtinleri yapistirmamak.
Piliyajlarda patlama, yirtik ve catlama olmasi;

e  Mekanik dil ayar1 uygun olmayabilir.
e  Orta caka demiri, uygun konumda ¢alismiyor olabilir.
e Hammadde (karton) uygunsuz olabilir.

e Kesim hatasi olabilir.
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Coziimler;

Mekanik dil ayarini, kartonun kalinligina gore ayarlamak.

Kutu kulaklarinin, higbir yere ¢arptirmadan ¢alismasini saglayacak sekilde, orta

caka demirini piliyaja uygun mesafede ayarlamak.

Carpik yapisma olmasi;

Arka poza siperleri uygunsuz ayarlanmis olabilir.

Verici arka kayislarin uygunsuz konumu ve siper rulmanlarmin vb. sorunlari
olabilir.

Tastyic1 konveyor ve aparatlarinin uygunsuzlugu olabilir.

Doénmeyen rulmanlar, karsilikli ¢alisan konveyorlerin rulman yaylarinin farkli
baski uygulamasi olabilir.

Piliyajlarin, tam yerinden katlanmamis olmas1 olabilir.

Hammadde (karton) piliyaj uygunsuzlugu olabilir.

Donmeyen rulmanlar olabilir.

Coziimler;

Arka poza siperleri ayarlanirken kutu ile siper arasinda en fazla Imm bosluk
birakmak.

Bu bosluk Imm’den fazla olursa ¢ikista sag ya da sola gidebilir(egri ¢ikis).
Siperler iiriine yapisik olursa, iiriiniin seyrek ¢ikmasina neden olabilir(tekleme).
Uriiniin farkli 6zelliklerine gore kayislart uygun yerde ¢alistirmak.

Verici kayislari, tirliniin biiyiikliigiine gore artirmak, kiiclikliigiine gore azaltmak.
Verici kayislarin rulmanlarini sik sik kontrol etmek.

Doénmeyen rulman iizerindeki kayislarin zaman ayarlar1 dengeli olmaz, iirliniin
carpik ¢ikmasina neden olur.

Tasiyict konveyor ve aparatlar uygunlastirmak.

Son katlama yapilan aparattaki cakay1 (metal), piliyaja en az 0.5mm, en ¢ok
Imm uzaklikta ayarlamak.

Pliyajlar1, karton gramaji ve suyoluna uygun olarak segmek.

Rulmanlarin bakimini, “Periyodik Bakim Talimat1” dogrultusunda yapmak. [13]
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BOLUM IX. KARTON IiLAC KUTUSU, MARKA KORUMA VE SAHTECILIK
IX.1. Karon fla¢ Kutusu ve Ozellikleri
1X.1.1. Ems Bandi veya Ems Kodu

llag Kutusu’nun yapisma kulaginda yer alir. Ilag firmalarimin ve Saglk
Bakanligi’nin zorunlu kildig1 bir kod degildir. Grafik tasarimci tarafindan, bir program
araciligi ile her {iriin i¢in ayr olarak belirlenen ¢izgi, dikdortgen, tiggenlerden olusan ve
kutu iizerinde yer alan renklerin temsil edildigi bir koddur. Mesajini, ila¢ kutusunu
tireten firmanin kutu yapistirma birimine verir. Yapistirma makinesine bagli okuyucu
araciligr ile bu kodun okunmasi saglanir. Henliz ambalaj olmayan (yar iirlin) ilag
kutular iizerindeki; renk sapmalari, renk eksikligi, baski ve kesim ayarsizligi tespit
edilerek, yapistirma makinesindeki atict araciligi ile iretim disi olarak ayrilmasi

saglanir. Ayrica tutkal ile ilgili denetimi de saglar.

1 1NN Y

Sekil 1X.1.Ems banda

1X.1.2. Tla¢ Ismi

Marka degeri olabilecek, hatirda kalabilecek, ayn1 zamanda latince ya da benzer
terimler Uriin hammaddesinden esinlenerek secilir. Diger taraftan, haksiz rekabeti
onlemek icin, Saglik Bakanligi’nin yazili olmayan 3 harf kuralina gore; igerik
harflerinden ardisik 3’{iniin, bulunan ilag isminde yer almamasi gerekiyor. Ilag firmalari;
yeni bir Uiriine isim verirken yazilisi, sdylenisi icerigine en yakin olani bulmaya, bu
kurali da miimkiin oldugunca esnetmeye calisirlar. ilag isimlerinde igerik ile ilgili
gondermeler de yapilir. Ornegin; Lifta! Lifta bildiginiz gibi Viagra muadili bir {iriindiir.
Uriin ismindeki Lifta, Lift'ten gelmektedir Lift’in Tiirkge karsiigi kaldirmaktir.
(Lift=Asansdr) Isimde ve kutu iizerinde kullanilan renkler ¢ok &nemlidir. Bilimsel
arastirmalar sonucu ilaca uygun veya hasta psikolojisini géz oniinde bulundurarak tespit
edilir. Ornegin; agr1 kesici bir ilag icin, genelde agr1 ve sikintiy1 temsilen kirmizi renk

kullanilir. Farkli dozajlarda olan aym {irlin kutularin renkleri, miimkiin oldugu kadar
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yine ayni renkler kullanilarak, karisikligi onleyebilecek kadar da farklilastirilarak tespit
edilir.

1X.1.3. Icerik (Hammadde)

Ilag kutusu iizerinde olmasi zorunlu ibarelerden biridir. Uriiniin ii¢ etkin
maddeye kadar madde igermesi durumunda INN (Uluslararas1 patentsiz ad1) veya bunun
yoklugunda yaygin ismi kullanilir. Eczaci ve doktora hitap eder. Eczanesinde var
olmayan bir ilacin hammaddesi ayn1 olan muadil ilag verebilmesi agisindan énemlidir.
Ayrica doktorun regete yazmasinda icerigin (hammaddenin) 6nemi vardir. ilag ismi

unutulabilir, hammadde ise daha akilda kalicidur.

1X.1.4. Birim Miktar

Ambealajin ihtiva ettigi tablet, ampul, sise adedi gibi birim miktar sayisal olarak,
net muhteva sayillamayan farmasotik sekil icindeki etkin maddeler ise hacim veya
agirhk veya doz sayisi olarak; boyar maddeler, koruyucular, antioksidanlar,

tatlandiricilar ve alkol gibi yardime1r maddeler de isim olarak belirtilir.

1X.1.5. Blicmac (Piliyaj Kod Cizgileri)

Ayni renk ve aym ebath kutular1 birbirinden ayirmak icin belirli bir numara
karsilig1 verilen ¢izgilerdir. Genelde; kutu lizerinde yer alan renkleri ifade eder. (Bazi
firmalar bu ¢izgilerde sadece siyahi kullaniyor). Doluma girecek olan kutularin yan yiiz
koselerine goz kontrolii yapilabilmesi, araya farkli bir malzeme karistiginda rahatca
ayrilabilmesi i¢in uygulanmir. Hem 1ila¢ kutusunu treten firmadaki paketleme
calisanlarini, hem de ila¢ firmasindaki dolum ile ilgili ¢alisanlar1 uyarir. Ilag firmas

tarafindan talep edilirse ila¢ kutusunda yer verilir. Belli bir standard1 yoktur.

Sekil 1X.2. Pilyaj kod cizgileri
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1X.1.6. Yardimc1 Maddeler

Asikar etkileri oldugu bilinen yardimci maddeler liste olarak belirtilir. Ancak
iirlin enjekte edilebilir veya lokal uygulanabilir veya goz preparati bir iiriin ise tlim

yardimci maddeler belirtilir.

1X.1.7. Uretici Bilgileri

Uriiniin ambalajinda ruhsat/izin sahibinin ad1 ve adresi bulunur. Isteniliyorsa,
ruhsat/ izin sahibinin kendisini temsile yetkili kildig1 iiriinii pazarlayan firma ismi de

bulunur. Imalat¢inin ad1 ve adresi bulunur ve iirlinlin ruhsat/izin numarasi yer alir.

1X.1.8. Parti No ve Son Kullanma Tarihi

Karekod iizerinde de yer alan Parti No bilgisi kutu kulaginda gézle okunabilir
sekilde bulunur. Son Kul. Tar. (Son kullanma tarihi) ise kutunun dl¢iilerine gore rakamla

ya da yazi ile ay olarak ve yalnizca rakamla yil olarak acik bir sekilde yer alir.

1X.1.9. Uyan ve Talimatlar

Kendi kendine tedavi amaci ile kullanilan bir {irin olmasi durumunda
kullaniciya yonelik gerekli talimatlar bulunur. “Kesilmis veya agilmis ambalajlar1 satin
almayiniz”; “Kullanmadan 6nce kullanma talimatini okuyunuz”; “Beklenmeyen bir etki
gorildiiglinde doktorunuza basvurunuz” uyarilar1 ile Saglik Bakanligi’nca belirlenen
diger uyarilar yer alir. Ambalajin saklanma kosullar1 net bir sekilde tanimlanir. Uriiniin

receteye tabi olduguna veya regeteye tabi olmadigina dair ibareye yer verilir.

1X.1.10. i¢erik Miktar

INN (Uluslararas1 patentsiz adi) veya yaygin isimleri ile belirtilmis etkin
maddelerin tiimiiniin birim miktarlar1 veya uygulama yolu ve farmasétik sekline gore
agirlik veya hacim miktarlari belirtilir.

1X.1.11. Barkod Numarasi

Karekod’un basilacagi alanin {izerinde yer alan ve bazi ilag firmalarinin tercih

ettigi, kutuya uygulanan barkod’un gozle okunabilir bilgisi.
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1X.1.12. Karekod

Uriinlerin takip edilebilirligini saglamak icin karekod seklinde adlandirilan
ikincil bir tamimlayicidir ve yaninda karekodun icerigine dair gozle okunabilir bilgiler
yer alir. Ruhsat/izin sahipleri, tirinlerinin dis ambalajlar tizerine, bu yonetmelige bagl
olarak ¢ikarilacak barkod uygulama kilavuzunda belirlenen standartlar dahilinde,
karekod ve icerigine ait gozle okunabilir bilgileri, piyasada yaygin sekilde bulunan ve 2
boyutlu barkod okuyabilen okuyucularla okunabilecek sekilde uygularlar. Karekod;
tanittm numuneleri, hastane ambalajli {iriinler, receteli ya 3 da regetesiz ilaglar ile bedeli
geri 0demeye tabi olan ara tirlinler ve tibbi beslenme iirlinlerinin ambalajlar1 tizerinde

bulunur.

8691234567890
= (21)1323424679

« (17)081005
s (10)X252061322

Sekil 1X.3. Karekod

1X.1.13. Farmakod

Uriine ait ¢izgi kodlardir. Kutu kapama kulaklarinda bulunur. Uriiniin ilag
firmasindaki kimligidir. Elektronik bir goz tarafindan okutulan bu kod, dolumdan,

stoklamaya kadar, ila¢ firmasindaki pek cok asamanin denetimini saglar.

Sekil 1X.4. Farmakod
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1X.1.14. Printkod

flag kutularmnin tasarim giincelligini takip edebilmek amaci ile ilag firmalari
tarafindan verilmis kodlardir. Firma biinyesinde, tasarimi kabul edilmis her ilag¢ kutusu
icin farkli bir kod belirlenmistir, devamina da versiyon numarasi ilave edilmistir. Yani
(XXX...XX) numarali kutunun kabul gormiis ilk tasarimi (01) olarak ifade edilir ve
(XXX...XX-01) seklinde yazilir. Kutu tizerinde farkli zamanlarda yapilan degisiklikler
versiyon tasarim numarasina da yansitilarak (XXX...XX-02), (XXX... XX-03) seklinde

artirilarak belirtilir.

1X.1.15. Tescil isareti

Uriin isminin tescil edildigini ve bu ismin hukuken koruma altina alidigmi ifade eder.

1X.1.16. Braille Alfabesi (Gorme Engelli Alfabesi)

Ilag isminin, gérme engelli kisiler tarafindan da taninabilmesi icin, kabartma

baski / gofre uygulanarak 6zel iiretilmis alfabedir.

. . . . . - - . . . - . - - »

A B C D E F G H I J

- - 00 00 0- 00 00 0 -0 O
- @ - -0 -0 0 00 00 0 00
o ®- - - - 0- - 0 0 O
K L M N 0 P Q R S T

. . .
.. e -0 .. .. o0
U v W X Y z

Sekil 1X.5. Gorme engelli alfabesi
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1X.1.17. ila¢ Firmasmin Logosu

flag firmasina ait logonun, kutu iizerinde, bulunmasi Saglik Bakanligi’nin
firmalara zorunlu kildig1r maddelerden biridir. Bu durum ila¢ firmalar1 agisindan da
onemlidir; kutu iizerinde firma logosunu bulundurmanin, firma reklamini yapmanin
otesinde ilacin giivenirligini desteklemek gibi bir 6nemi vardir. Tlag Firmalar1 kurumsal
kimliklerinde, ciddiyeti ve agirlig1 temsil ettigi i¢in daha ¢ok siyah ve lacivert/lacivert

versiyonu renkleri tercih etmektedir.

1’X.1.18. Cevko ve Geri Doniisiim Sembolii

24/6/2007 tarihli ve 26562 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Ambalaj ve
Ambalaj Atiklarinin Kontrolii Yonetmeligi gerefince ambalajlarin iizerinde geri
kazanilabilir ambalaj sembolii ile ambalajin cinsine ait numara ve kisaltma
bulundurulur. Bu yonetmelikte Radyofarmasotikler basligi altinda zikredilen tirlinler
hari¢ olmak {izere, tibbi ve tehlikeli atik sinifinda olmayan, i¢, dis ve nakliye ambalaj
atiklarinin yonetimi bahsi gecen yonetmelik kapsaminda yapilir. Cevko semboliin kutu
tizerinde yer almasi, firmanin ayn1 zamanda Cevre Koruma Vakfi iiyesi oldugu mesajini
verir. Geri donilislim isaretinin ortasindaki “21” rakami doniistiiriilecek malzemelerde

karton ambalajin kodudur, liggenin altindaki “PAP” Paper’in kisaltilmisidir.

1X.1.19. fla¢ Kutusunu Ureten Firmanin Logosu

Bilindigi gibi ila¢ firmalari, ayn1 kutunun iretimini birden fazla matbaadan
hizmet alarak gerceklestirebilmektedir. Bunun birkac sebebi vardir. Mesela; hizmet
aliman matbaada olusabilecek teknik bir arizadan dolayi, ila¢ firmasindaki iiretiminin
aksamamasi veya olusturulan rekabet ortaminda kutu {iretim fiyatlarinin ilag firmasi
lehine denetlenebilmesi bunlarin en 6nemlilerindendir. Kulaga konan matbaanin logosu;
hangi kutunun hangi matbaada basildiginin ilag firmasi tarafindan bilinmesini saglar.
Kutu iizerinde meydana gelen bir problemin hangi matbaada gergeklestigini tespit

icinde kolayliktir.

14. maddede yer alan print kodun yanina, baskiy1 yapan firmanin bas harfinin
yazilmasi, bu kutunun; hangi firma tarafindan basildigin1 ifade eder aslinda, ama
kulakta matbaanin logosunun bulunmasi matbaanin reklamini yapmasi anlamina da

gelir.
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1X.1.20. Kulak Numarasi

Bu numara; tabaka halinde basilan ilag kutular1 tizerinde meydana gelebilecek
teknik hasarlar1 tespit etmek i¢in kullanilmaktadir. Diyelim ki; 50 x 70 cm’lik bir
tabakada 20 adet kutu yerlestirilmistir. Bu kutularin kulaklarmma 1°den 20’ye kadar
numara konur. Baglangi¢c baskilarinda hi¢ bir problem olmayan kutu bigaklarinin
bazilarinda, kullanim veya farkli bir problemden dolay1 hasar olusmus olabilir. Hangi

kutunun, ka¢ numarali bigaginda hata oldugu bu numaralarla tespit edilir.

1X.1.21. Barkod

Barkod, verilerin ¢izgi ve bosluklardan olusan semboller ile kodlanmasi ve optik
okuyucular vasitasiyla bilgisayar ortamina aktarilmasinin genel tanimidir. Stok
takibinden {iiretime, depolamadan dagitima, kalite kontrolden paketlemeye, satis ve
personel takibine kadar pek ¢ok uygulama ile karsimiza ¢ikmaktadir. Tiirkiye’de
uygulanan barkod standardi, EAN 13 tiir. Avrupa mal numaralama birligi tarafindan
standartlastirilan perakende ve uluslararasi satiglarda kullanilan 13 haneli bir barkod

tirtdir.

1X.1.22. Barkod Ozellikleri

[lk ii¢ hane iilke kodudur. Tiirkiye’nin iilke kodu 869 dur. Ulke kodundan sonra
gelen 4 hanelik boliim firma kodu olarak ayrilmistir. Firma kodu 4 hane olmak zorunda
degildir. Uriin ¢esidine gore hane sayis1 degisebilir. Bu numara Milli Mal Numaralama
Merkezi (MMNM) tarafindan iiretici veya satict firmalara verilen numaradir. Bu
numaray1 baska hi¢ bir firma kullanamaz. Daha sonra gelen 5 hane iiretici firma
tarafindan iiriine verilen numaradir. Uriin kodu hane sayis1 da iiriin ¢esidine gore
artabilir veya azalabilir. Uretici firma bu bes haneyi istedigi gibi kullanabilir. Sadece
ila¢ sektoriinde ilk iki numara Saglik Bakanligi tarafindan belirlenmis olup ilacin
ambalaj seklini belirtir (hap, surup, toz gibi) 5 hanelik iriin kodu, iiretici firma
tarafindan 6zgiirce kullanilabilmesine ragmen kodlar bir kural ¢ergevesinde verilmelidir.
Son rakam kontrol hanesidir. Bu rakamin kac olacagi, barkod programi tarafindan

otomatik olarak hesaplanir. Ik 12 rakamin dogru okunup okunmadigini kontrol eder.

[14]
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Sekil 1X.6. Barkod

EAN kodu Tiirkiye’de, Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi (TOBB) biinyesine

bagh bulunan Milli Mal Numaralama Merkezi tarafindan verilmektedir.
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Sekil 1X.7. Ila¢ kutusu
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IX.2. Marka Koruma ve Sahtecilik
IX.2.1. Tiirkiye’de Sahtecilik ve Taklit Uriinler

ABD Ticaret Temsilciligi’nin (USTR) yayimladig: yillik Fikri Miilkiyet Haklar
Raporu’na gore Tiirkiye “marka taklit¢iligi” de denen marka sahteciliginde ilk sirada
yer aliyor. Marka sahteciligi, tekstil, parfiim, gozliikk, kozmetik gibi {iriinlerde yaygin.
En cok taklit edilen markalar arasinda ise Adidas, Puma, Nike, Polo, Panasonic,
Microsoft, Versace, Gucci, Dolce Gabbana, Diesel, Louis Vuitton, Ralph Lauren,
DKNY, Prada, Lacoste gibi iirtinler yer aliyor. Taklit {iriinler yiliziinden devletin vergi

kaybi1 3 milyar dolar1 buluyor.

Konunun 6nem tasiyan bir baska boyutu sahte ve kacak mallarin hangi tilkeden
ciktigidir. Son yilarda AB giimriiklerinde yapilan tespitlere gére en ¢ok sahte malin
geldigi tilkeler arasinda; Cin, Tayland, Hong Kong, Tiirkiye, ABD, Malezya yer

almaktadir.

IX.2.2. Siipheli Bir Uriiniin incelenme Asamalar1

Ornek: Siipheli bir ila¢ kutusunda inceleme sirastyla asagidaki gibi yapilmaktadir.
1X.2.2.1. Fiziksel inceleme asamalari

e Dizgi incelemesi

e Tasarim Incelemesi

e Logo Incelemesi

e Renk Incelemesi

e Baski Incelemesi

e Farmakod Incelemesi

e Baski Sonrasi Islemlerin Incelemesi

1X.2.2.2. Dizgi incelemesi

Ila¢ kutusunda bulunan tiim yazilarin fontlar1 ve yazi rengi kontrol edilir. Kutu
yan yiizlerinde bulunan uyarilar ve diger yazilarin her yan yiizde birbirinin aynis1 olmasi
gerekir. Ayrica imla hatasi, biiylik harf kiigiik harf uygunlugu ve noktalama isaretleri

dikkat edilmesi gereken 6nemli noktalardandir.
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Bilesimi

I1zin Sahibi

Uretim Yeri Uretim Yeri

Sekil 1X.8. Dizgi incelemesi

1X.2.2.3. Tasarim incelemesi

Kutu {izerinde bulunan logolarin renk ve ebatlarinin birbirinin ayni olmasi. Renk

gecislerinin benzerligi ve logonun kutudaki yeri 6nemli tasarim 6zellikleridir.

1X.2.2.4. Logo incelemesi

Orijinal logonun rengi ile siipheli logonun renklerinin karsilastirilmasi.

Logolarin dogru yerde kullanilip kullanilmadigi kontrol edilmelidir.

1X.2.2.5. Renk incelemesi

Kutu iizerinde kullanilan logolarin renkleri genellikle 6zel renkler oldugu i¢in iki
kutunun Lab degerleri ve spektrum farklarindan yararlanilmaktadir. Renk hatalar1 ¢ogu
zaman belirleyici bir 6zelliktir.

Renk farkhliklarinin bashca sebepleri;
e Kagit tiirliniin farkli olmasi, kagit rengi.
e Kullanilan miirekkebin farkli olmasi, farkli renk, farkli marka miirekkep

kullanim1 vb.
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1X.2.2.6. Baski incelemesi

e Baski tiiriiniin incelenmesi
e Laminasyon incelemesi (selofan, vernik vb.)

e Baski hatalarinin tespiti

1X.2.2.7. Kagidin su yolu

Seliiloz liflerinin sonsuz elek iizerinden gegerken takip ettigi yon, yani seliiloz
liflerinin dizilis yonidiir. Su yoOniinliin tersine basilmis bir kutuda, kapak tam
kapanmayabilir, kutu icindeki {irlinii tasiyamayip bombe yapabilir. Bu nedenle iriin

kutusu ¢abuk yipranabilir.

1X.2.2.8. Baski miirekkebinin ozellikleri

Giivenlik amaci ile kullanilan U.V. miirekkepler. U.V. 151k; elektro manyetik
spektrumun bir pargasidir. Giin 1s181nda en kiigiik dalga boyuna sahip olan 1s1ma 400 nm
ile mordur. 400 nm’den daha kiigiik dalga boyuna sahip olan 1simaya ultraviole (U.V.)

ad1 verilir.

1X.2.2.9. U.V. Kiirleme

S1vi bir miirekkep filmini katiya doniistiirmek icin elektro manyetik enerjiden
genellikle 200-400 nm arasinda yararlanilmasi iglemidir. Giivenlik amaci ile kullanilan
U.V. miirekkepler farkli dalga boylarinda kiirlenerek farkli 1siklar altinda

gorilebilmektedir.

Sekil 1X.9. U.V. Baski
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1X.2.2.10. Laminasyon incelemesi

Kutularin selofan, vernik, dispersiyon lak ve kismi lak ile kaplanmis olanlari
vardir. Ozellikle son kullanma tarihi ve fiyat kiipiirlerinin oldugu kisimlar sonradan

basildigi i¢in bu kisimlar laminasyonsuz birakilmaktadir.

1X.2.2.11. Farmakod incelemesi

Farmakod ilag firmasi tarafindan dolum sirasinda herhangi bir yanlis dolumu
engellemek amaciyla verilen koddur. Bu kod ilag kutusunda, i¢ sise yada tablette ve
prospektiiste bulunur. Her ii¢ kodunda birbiriyle ayn1 olmas1 gerekmektedir. Barkod gibi

ilaca 6zel bir kodlama sistemidir.

Ilag sisesi iizerinde bulunan farmakod dolum sirasinda iiretim bandindan
gecerken iizerinde bulunan farmakod, bir fotosel diizenegi kutu iizerindeki kodun
dogrulugunu kontrol eder. Bu sisteme daha Onceden tanitilmis olan dig kutu ve

prospektiis kodlar1 ile uygunlugu kontrol edildikten sonra dolum islemi gergeklesir.

-
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Sekil 1X.10. Farmakod
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1X.2.2.12. Baski sonrasi islemlerin incelenmesi

e Kesim izlerinin incelenmesi

e Yapistirma paylariin incelenmesi

e Kutu ebatlarinin incelenmesi

e Yapistirma kulaklariin ebatlarinin 6l¢iilmesi

e Kutu iizerinde bulunan logolarin ebatlarinin incelenmesi

P————

FIYAT KUPURODUR.
Tilcotil Roche 20 mg

10 film kapli tablet :
KDV gah?lpl a 5:?3 YTL

Per, Sat. Fi.:

16744 26,02/2000 Lights=Flood 100%, Lopass=VIS, Benchiss=OfF, Veyy=7.91
Ao Expasire (Inegyation 115, Irs~50%, Galn-0dB), Bightness~Auto, Contrast=Auto, Imogod with =46.52

Sekil 1X.11. Kesim izleri

1X.2.3. Marka Thlali Sucu ve TCK'da Uygulanan Cezalar

e Markayr animsatacak isimlerin kullanilmasi, benzer fontlarin, benzer renklerin
kullanilmasi.

e Ilk bakista bilinen, taninan marka imajin1 veren logolarin kullanilmasi.

Tefal

Sekil 1X.12. Marka ihlali

84



Markalarin  korunmas: hakkinda kanun hiikmiinde kararname 27.06.1995
tarihinde sinai miilkiyet haklar1 kanunu adi altinda yiiriirliige girmistir.

Fikri miilkiyet haklar1 ise 13.12.1951 tarihinde yliriirliige giren ve defalarca
degisiklige ugrayan 5846 sayili ‘Fikir ve Sanat Eserlerinin Korunmasi1 Kanunu’
adi altinda diizenlenmektedir.

Ilk olarak 1994 yilinda, “554 sayili Tiirk Patent Enstitiisii’niin Kurulus ve
Gorevleri Hakkinda Kanun Hiikmiinde Kararname” (KHK) ile Sanayi ve Ticaret
Bakanligi’na bagli, 6zel biit¢eli Tiirk Patent Enstitlisii (TPE) kuruldu. TPE’nin
kurulmasinin hemen ardindan yogun bir mevzuat ¢alismasi baslatildi ve 1994-
1995 yillarinda;

Patent Haklarinin Korunmasi Hakkinda 551 sayili KHK,

Endiistriyel Tasarimlarin Korunmas1 Hakkinda 554 sayilit KHK,

Cografi Isaretlerin Korunmas1 Hakkinda 555 sayili KHK,

Markalarin Korunmasi1 Hakkinda 556 sayili KHK yiiriirlige koyuldu.

Markalarin korunmast ile ilgili KHK’ya gore marka ihlali sadece para cezasi ile
cezalandirilirken, iirlinlin sahtesinin {iretilmesi 3 yildan 5 yila kadar hapis cezasi
ile cezalandirilmaktadir.

Uygulanan cezalar caydirici nitelikte olmadig1 ve heniiz konuyla ilgili bir kanun
c¢ikarilmadig icin sahte pazari her gegen giin artmaktadir

Tiirkiye’de sinai miilkiyet kapsamina giren iirlinlerin taklit pazar1 gegen sene 5.5
milyar dolar iken bu sene 7 milyar dolar seviyelerine yiikseldi.

Sadece tekstil olarak bakildiginda da, biiylime oraninin yiizde 40, bu iiriinlerin
pazar biiyiikligii ise 1.5milyar dolar

TPE verilerine gore gectigimiz yil icerisinde taklidin legal ticaret igindeki pay1

yiizde 8’den yiizde 17’ye ¢ikt1. [15]
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BOLUM X. SONUC VE DEGERLENDIiRME

Karton Ila¢ Ambalajlarinin Uretim Islemlerinin incelenmesi; adi altinda yapilan
calismada ambalaj, karton ila¢ ambalaji, ambalajda sahtecilik ve karton iiretiminde
uygulanan islemler incelenmistir. Bu siiregler incelenirken kullanilan teknolojilerin ne

oldugu ne gibi bir fayda sagladig1 hakkinda bilgiler verilmistir.

Iyi bir ambalaj tiiketicide iyi bir izlenim uyandirir, bir karton kutunun asil islevi
icine konulan iirlinli dis etkenlerden korumak ve rahat taginmasini saglamak olsa da
ayni derecede belki de daha 6nemli olarak firmanin vizyonunu, isine verdigi dnemi,
miisterisine verdigi degeri tiiketiciye sunmus olup, ambalaj tasarlanirken hitap ettigi
miisteri profili iyi analiz edilmis olmalidir. Ambalaj ilk bakista tiiketicinin ilgisini
cekmekle kalmaz, tirlinlin icerik, son kullanma tarihi, standartlar1 gibi pek cok detayli
bilgiyi de barindirarak 6nemli bir bilgilendirme sunar, ambalaj olusturulurken en ucuzu

en iyisidir yerine Uiriiniimii en giizel nasil sunarim diislincesi olmalidir.

Gilinlimiiz ilag¢ endiistrisi lilkemizde ve diinyada 6nemli bir yer teskil etmektedir.
llag sektdrii biiyiik bir pazar oldugu icin beraberinde bazi olumsuz sonuglar1 da
meydana getirmektedir. Ilag kutu ambalajlarinda sahtecilik bunlardan bir tanesidir.
Bunun oniine gecebilmek i¢in ila¢ kutularinda karekod sistemi gelistirilmistir. Bu
sekilde 1ilag kutusunun kimligi olusturulmus olup {rliniin takibi kolaylikla
yapilabilmektedir. Bu sistem biitiin ila¢ kutularinda, ambalajlarda, kolaylikla
uygulanabilir, daha da yayginlastirabilir. Ayrica ilag kutularinda gérme duyusuna sahip
olmayanlar i¢inde Braille alfabesi uygulanmaktadir. Bu sekilde toplumun her kesimine
hitap edilmektedir. Braille alfabesini sadece ila¢ kutulariyla sinirh tutmayip daha fazla
alana yayarak kolaylik saglanabilir. Karton ila¢ ambalajlarinda kullanilan karton gramaji
i¢ine konulacak {iriiniin agirhigmni tasiyabilecek gramajda ve saglamlikta olmahdir. ilag
kutularinda iiretim esnasinda kullanilan kartonun su yoluna dikkat edilmeli ¢iinkii ilag
kutular iiretildikten sonra ilag dolum tesislerinde tekrar isleme alindiklar1 i¢in makine
parkurunda saglikli ¢aligmayabilir, bunun i¢in kullanilan kartonun su yolu 6nemlidir.
Her ila¢ kutusunun kendine ait bir tasarim numarasi olmalidir. Bu sekilde olusabilecek
herhangi bir karigikli§a karst 6onlem alinmis olur. Karton ila¢ kutularinda kullanilan
renklerin firmanin kurumsal Kimlik olarak kullandigi renk ile ayn1 degerlerde, tonlarda

olmalidir, bu sekilde firmanin kimligine zarar verilmemis olur.
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Ulkemizde matbaa sektoriindeki yeni teknolojiler yakindan takip edilmektedir.
Ancak bu teknolojilerin kullanimlarinin  daha da yayginlagsmasi tiim yiiksek

teknolojilerde oldugu gibi maliyetlerin diismesi ile miimkiin olacaktir.
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Karton ilag Kutusu Ornegi
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EK 2,
Karton ilag Kutusu Ornegi

Kullanilan karton gramaj1 300 gr/m2 Liixtriplex

91



EK 3,
Karton ilag Kutusu Ornegi

Kullanilan karton gramaji 350 gr/m? Exprint
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