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Membran Kapak
Uretim Siireci

gy

Tutkal uygulamasindan
PVC veya PET folyo kaplamaya kadar
adim adim siire¢

Bu rehber; tutkal uygulamasi, bekletme ve
kurutma, takozlara yerlestirme ve folyo
kaplama asamalarini aciklar.

Siirec daha net, liretim daha verimli.

URETIM SURECI 4 TEMEL ASAMA

Tutkal Uygulamasi Bekletme ve Kurutma Takozlara Yerlestirme PVC veya PET Folyo
ile Kaplama
Yizeye homojen tutkal Tutkalin uygun kosullarda Kapaklarin takozlara dogru Folyonun isitiimasi ve
uygulamasi. kurutulmasi. sekilde yerlestiriimesi. vakumla kaplanmasi.
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Tutkal Uygulamasi

Tutkaln kapak yuzeylerine homojen sekilde uygulanmasi; uzun omur, dayaniklilik ve yuksek

yapisma performansi icin kritik bir asamadir.

0 Tutkal Uygulama Alani

imkan olan isletmelerde ayri ve
havalandirmali bir tutkal uygulama alani;
daha dizenli, temiz ve kontrolll bir calisma
ortami saglar.

e Tabanca ve Nozul Secimi

Genellikle 1.4-1.8 mm araliginda nozul tercih
edilir. En uygun dlcd, kullanilan tutkal tlrtne
gore tedarikciden 6grenilmelidir.

a Yetersiz Tutkal Uygulamasi

Yetersiz tutkal uygulamasi, yapisma
performansini diistrlr ve kaplamanin
kullanim émrina kisaltabilir.
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) Is Giivenligi

Operatoriin maske kullanmasi ve ortamin
yeterli sekilde havalandiriimasi, ¢alisan
saghgi acisindan énemlidir.

e Dogru Uygulama

Tutkal; ylzeye, modellere ve kenarlara
homojen sekilde uygulanmalidir.

e Yiizey Kontrolii ve Temizlik

Ylzeyler temiz olmali; bicak izi, CNC
dalgalanmasi, ¢izim hatasi ve benzeri
kusurlar dnce onarilmalidir. Tutkal kuruyunca
tekrar kontrol edilir. Katman veya puriz varsa
hafif el zimparasi ve hava ile temizlenir.

WOODWORKING MACHINERYE TE‘

e Tutkal Kalitesi

Tutkal kalitesi, kaplama kalitesini dogrudan
etkiler. Kullanilacak tutkal, Griin ve uygulama
sartlarina uygun secilmelidir.

Q Fazla Tutkal Uygulamasi

Asiri tutkal ylzeyde bir katman olusturur. Bu
katman, folyo kaplama sonrasinda
belirginleserek goruntl kalitesini olumsuz
etkileyebilir.

Q ikinci Kat Uygulama (Opsiyonel)

Gerekli gorullrse ve kullanilan tutkal
sistemine uygunsa, ilk kat kuruduktan sonra
ikinci kat uygulanabilir.
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Tutkal Sonrasi
Bekletme ve Kuruma

VACUUM MEMBRANE PRESS WP2OTM - MAKSERTFIM

Tutkal uygulamasi tamamlandiktan sonra kapaklar, uygun ortam
kosullarinda bekletilerek kurutulur. Kuruma suresi; ortam sicaklgina,
hava sirkllasyonuna ve kullanilan tutkal sistemine gore degisebilir.

30-45 dakika Uygulamada ¢ogu zaman degerlendirilen Sire; ortam kosullari ve tutkal sistemine gore degisebilir.
yaklasik kuruma araligu.

@ 1. Kuruma Siiresi 2. Bekletme Raflari 1 3. Calisma Alani Planlamasi
= oo

Tutkalin ylzeye tam olarak oturabilmesi Kapaklar raflarda diizenli bekletilmelidir. Operator gecisleri, folyo cekme alani ve
icin kapaklar yeterli sure bekletilmelidir. Parcalarin birbirine temas etmeden yUkleme bosluklari dikkate alinmalidir.
Sure, ortam sicakligina ve kullanilan tutkal yerlestirilmesi, ylzey kalitesinin Raflar, calisma akisini engellemeyecek
sistemine gore degisebilir. korunmasina yardimci olur. mesafede konumlandiriimalidir.
Q 4. Yiizey Kontrolu +&+ 5. Son Hazirhk @ 6. Sonraki Asama
Kurutma sonrasinda kapak yuzeyleri Makineye yerlestirmeden dnce kapaklar Kurumasi tamamlanan kapaklar, takozlar
kontrol edilmelidir. Ylizeyde katmanlasma, son kez gbzden gecirilmelidir. Gerekirse Uzerine yerlestirilerek PVC veya PET folyo
plrlz veya istenmeyen izler hafif el zimparasi ve hava ile temizlik kaplama operasyonuna hazirlanir.
bulunmamalidir. yapilabilir.
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Takozlara Yerlestirme

Kurutma ve son ylzey kontroli tamamlanan kapaklar, ¢alisma tablasi
uzerindeki takozlara uygun araliklarla yerlestirilir. Bu yerlesgim,
Ozellikle kenar donustnde folyonun parcayi daha saglikli sarmasina

yardimci olur.

’ 80 x 150 mm
Yiikseklik: 28 mm

@ 1. Onerilen Takoz Olgiisii @ 2. Kenar Kaplama icin Takoz
Uygulamada genellikle 28 mm yukseklik ve Kenar donusu yapilacak kapaklarda parca
80 x 150 mm olc¢ulerindeki takozlar tercih takoz Uzerine alinmahdir. Boylece PVC
edilir. veya PET folyo, kenarlari daha rahat sarar.

S 4. Kenar Kaplama Yoksa Q 5. Minimum Bosluk

X
Kenar kaplamasi yapiimayacak Kenar donlsu olmayan uygulamalarda
uygulamalarda takoz kullanimi gerekli yaklasik 10 mm bosluk ¢cogu zaman
degildir. Parcalar dogrudan diiz ¢alisma yeterlidir.

tablasina yerlestirilebilir.
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]"’I: 3. Parcalar Arasi Bosluk

Kenar kaplamall uygulamalarda ideal olarak
40-75 mm bosluk tavsiye edilir. Mesafe,
folyo kalinligina ve modele gore degisebilir.

o 6. Dengeli Yerlesim
oo

Parcalar dengeli ve diuzenli
yerlestirilmelidir. Boylece tabla Gzerinde
gereksiz bosluk olusmaz ve PVC folyo
firesi en aza indirilmeye cahsilir.
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PVC veya PET Folyo Cekimi,
Isitma ve Vakumlama

PVC veya PET folyo, kapaklarin Gzerine dizgin bi¢cimde serilir ve
cerceve Uzerinden cgekilir. Isitma tlrbunu gonderilerek folyo kontrolli
sekilde isitilr.

Uygun sicaklik, dogru sire ve kontrolll bekletme; kaplama kalitesini ve

ardn émrunu dogrudan etkiler. Delta PLC dokunmatik ekran

WOODWORKING MACHINERYE TE‘

Manuel / otomatik kontrol ile sicaklik ve vakum parametreleri izlenebilir.

@ 1. Folyo Cekimi {b 2. ilk Ayar: Manuel Mod
PVC veya PET folyo, ¢alisma tablasina ilk uygulamalarda manuel calismayla
kirisiksiz ve dengeli sekilde serilmelidir. folyonun yeterli genlesmeye ulastigi sicaklik

gozlemlenir. Bu degerler otomatik ayarlara
girilerek basim otomatik gerceklestirilebilir.

0) 3.Dogrulsi

AN

Folyo i1sindik¢a dnce dalgalanir; yluzey
dizgln ve stabil hale geldiginde
vakumlamaya hazirdir.

222 4.0nlsitma /= 5. Vakumlama ve Bekletme A 6. Dikkat Edilecek Hususlar
c—
222 Wi
Soguk gunlerde, glnun ilk baslangicinda Vakumlama sonrasi isi kapatilabilir. Uriinler Asiriisi, 6zellikle ince folyolarda yanma
tabla ve 1sitma turblnu bosken yaklasik iceride yaklasik 30-45 saniye bekletilerek veya deformasyon riski olusturabilir. Cok
30-60 saniye 6n iIsitma yapilabilir. daha iyi yapisma desteklenebilir. erken vakumlama ise yapisma omrinu
olumsuz etkileyebilir.
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MEMBRAN KAPAK / SONUG VE KALITE L
Nihai Sonuc ve Ylzey Kalitesi

Dogru tutkal, yuzey hazirhgi, kontrolli kuruma, uygun yerlesim ve dogru
Isi-vakum parametreleri birlikte yiksek yuzey kalitesi saglar. Sonug¢ olarak
puruzsuz, homojen ve estetik acidan guclu Urunler ortaya cikar.

1. Purilizsuz Yiizey 2. Dogru Kenar Dontisti 3. Net Profil Detaylan
% i g
Dogru proses ile yuzeyde homojen, temiz Uygun hazirlik ve ayarlarla kenarlarda Model ve desen detaylari, kaplama
ve estetik bir gorunuim elde edilir. dengeli ve glglu bir kaplama saglanir. sonrasinda belirginligini korur.
2 4. Yiiksek Yapisma Performansi [6 5. Temiz iscilik g 6. Kaliteli Nihai Uriin
¢
Dogru tutkal ve dogru IsI yonetimi, uzun Yizey hazirligi ve kontrolli uygulama, TUim asamalarin dogru ydnetilmesi,
omurld yapigsma performansina katki kusursuz nihai géranum igin 6nemlidir. musteri memnuniyetini destekleyen
saglar. kaliteli sonuclar sunar.
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