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OZET
LAMINE EDILMIS AMBALAJLAMA MATERYALI VE LAMINE EDILMI$ BIR
AMBALAJLAMA MATERYALININ URETIM YONTEMI

Mevcut bulus, bir lamine edilmis ambalajlama materyalinin Uretilmesine yonelik bir
yonteme (10a; 10b) iligkindir, lamine edilmis ambalajlama materyalinden yapilmig bir
paketin disina dodru ydnlendirilecek olan bir birinci, en distaki saydam polimer
tabakasini (16) icerir, bir substrat tabakasi (11), birinci en distaki tabakanin
karsisindaki substrat tabakasinin diger tarafinda diizenlenmis bir 1si-gegirimsiz
polimerin (14(a,b,c)) ikinci en distaki tabakasini icerir, istege badh olarak, s6z konusu
substrat tabakasi ile birinci en distaki saydam polimer tabakasinda bir gdrsel veya
dokunsal deseni veya bunlann bhir kombinasyonunu sergileyen lamine edilmis
ambalajlama materyalinin (17) s6z konusu ikinci en distaki polimer tabakas| arasinda
bir veya daha fazla materyal tabakasini icerir. Bulus, ayrica, lamine edilmis
ambalajlama materyalinden Uretilen sivi ve yari-sivi gidalara yonelik bir ambalajlama
kabi ile ve yontem tarafindan Uretilen lamine edilmis bir ambalajlama materyali ile

ilgilidir.
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iISTEMLER

. Lamine edilmis ve dekore edilmis bir ambalajlama materyali Uretimine yodnelik

yéntem (10a; 10b) olup, 6zelligi, lamine edilmis ambalajlama materyalinden
yvapiimis bir paketin disina dogru yonlendirilecek olan bir birinci, en distaki
saydam polimer tabakasini (16), bir substrat tabakasi (11), bir karton veya
sellloz-bazl bir dékme tabakadir veya bir karton veya seluloz-bazh bir dékme
tabakaya lamine edilmis 6nceden Uretilmis bir filmi iceren bir én laminattir, ve
birinci en digtaki tabakanin kargisindaki substrat tabakasinin diger tarafinda
dizenlenmisg bir 1s1-gegirimsiz polimerin {14(a,b,c)) ikinci en digtaki tabakasini
ve sdz konusu substrat tabakasi ile birinci en digtaki saydam polimer
tabakasinda (16) bir goérsel veya dokunsal deseni veya bunlarin bir
kombinasyonunu sergileyen lamine edilmis ve dekore edilmis ambalajlama
materyalinin (17) s6z konusu ikinci en digtaki polimer tabakasi arasinda bir
bariver tabakasi (13) igeren bir veya daha fazla materyal tabakasi (12, 13)
igermesidir, yontem asagidaki adimlari igerir:
a. lamine edilmis ambalajlama materyalinin bir agini olusturmak amaciyla ayri
materyal tabakalarinin laminatlanmasi,
i. sOz konusu substrat tabakasinin (11; 18, 19, 20, 11) lamine edilmesi ve
s6z konusu birinci en distaki saydam polimer tabakasinin (18) birbirine

bitisik ve yakin olmasini igerir, ve

i adimdan (i) 6nce veya sonra, s6z konusu substrat tabakasinin, bariyer
tabakasinin (13} ve sdz konusu ikinci en distaki tabakanin (14(a,b,c))

birbirine lamine edilecek bir 1s1-gec¢irimsiz polimerinin dizenlenmesi,

b. bu sekilde lamine edilmis ambalajlama materyalinin bir agimin, birbiri
arasinda doner makaralara karsi bir sikigtirma (230) icinden iletiimesi, s6z
konusu sikistirma, bir anvil makarasi (232) ve gikintilar, platolar veya pikler
ile donatilmis bir mantel ylzeyine sahip olan bir ikinci baski makarasi (231)
gibi davranan bir birinci makaradan olusur, segilen alanlarda, ¢ikintilar,
platolar veya pikler, ambalajlama materyali iizerindeki s6z konusu gérsel

veya dokunsal desene karsilik gelen bir desen olusturur ve
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¢. ikinci baskl makarasinin (321) mantel yiizeyinin desenini, en distaki saydam
polimer tabakasina (16) ve s6zi konusu lamine edilmis ambalajlama
materyalineg basiimasi, bdylece sikistirma (230) icinden bir ag veya tabaka
olarak gecgerken, makara kistincisina basing uygulanmasi araciidiyla,

lamine edilmis ve dekore edilmis ambalaj materyalini elde edilmesi.

. Istem 1'e gére bir yontem olup, 6zelligi a. adiminin, bir birinci lokasyonda

gerceklestiriimis olmasidir ve b. ve c¢. adimlarinin, ikinci bir lokasyonda
gerceklesgtiriimis olmasidir ve sirasiyla, bir d adiminda, adimlar a. ve b arasinda
veya adim b'den dnce lamine edilmis ambalajlama materyalinin, ara depolama

veya tasimaya yonelik bir makara tzerine sarilmig olmasidir.

. Onceki istemlerden herhangi birine gore bir ydntem olup, dzelli§i ayrica,

substrat tabakasinin {11; 18, 19, 20, 11) lizerine bir dekor deseninin (15)
basiimasi adiminin, ayn materyal tabakalarinin birlikte laminasyonu adimindan
once, dekorun, lamine edilmis ambalajlama materyalinden uretilen bir paketin
digindan gdrulebilmesine yonelik, en distaki saydam polimer tabakasinin (16)

icine ve bitisigine yerlestirilecek olan dekor desenini icermesidir.

. Istem 3'e gére bir ydntem olup, ézelligi, baskili gbrsel ve/veya dokunsal desenin

(17), toplam dekor tasanimina, lamine edilmis ambalajlama materyalinde gorsel
ve/veya dokunsal etkilerle ek bir boyut saglamak amaciyla 6nceden uygulanmis

basili dekor deseni ile kayit hizalamada uygulanmasidir {15).

. Onceki istemlerden herhangi birine gore bir yéntem olup, ézelligi birinci, en

digtaki, saydam polimer tabakasimin (16) kalinhginin, 10 ila 20 pm arasinda

oldugu gibi 8 ila 30 um arasinda olmasidir.

. Onceki istemlerden herhangi birine gére bir ydntem olup, ézelligi 6nceden

uretilmig filmin (18), énceden dretilmis bir metalize edilmis (19) film olmasidir.

. Onceki istemlerden herhangi birine gore bir yéntem olup, dzelligi bariyerin, bir

aliminyum folyo tabakas) olmasidir ve aluminyum folyonun kalinli§inin, érnegin

5-7 pym oldugu gibi, 5 ila 10 pm arasinda olmasidir.
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12.
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14
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Onceki istemlerden herhangi birine gére bir yéntem olup, 6zelligi baski
derinliginin, en distaki saydam tabakalarin (16; 16, 18, 19, 20) derinligine ve
substrat veya dokme tabakaya {11) ulasabilmesidir, bununla birlikte, ddékme
tabakasinin ve substrat tabakasinin i¢ tarafinda bulunan bariyer tabakasina

(13) ulasmadan énce durmasidir.

Onceki istemlerden herhangi birine gére bir ydntem olup, 6zelligi baski derinligi
ile dis baskili tabakalarin (X) (16; 16,18,19,20) toplam kalinhiginin (Y) ve dékme
tabakasinin (11) arasindaki oranin, drnegin 0,20'den daha disilk, drnegin 0,25
gibi 0,30'dan daha olmasidir.

.Onceki istemlerden herhangi birine gére bir ydntem olup, 6zelligi dékme

tabakasinin (11), érmegdin 500 kg/m*ten daha ylksek olan, 6rnegin 400'den
daha yiiksek olan, 300 kg/m*den daha yiiksek bir yogunluga (ISO 534) sahip

olan bir mukavva olmasidr.

Onceki istemlerden herhangi birine gore bir yontem olup, 6zelligi dékme
tabakasinin (11), 250 ila 400 um arasindaki gibi, drnegin 200 ila 500 pm
arasinda olan, 150 ila 660 ym arasindaki bir kalinliga sahip bir mukavva

olmasidir.

Onceki istemlerden herhangi birine gore bir yontem olup, dzelligi adim ¢'nin, en
az 10 derece gibi, eriyik sicakhdindan en az 20 derece daha disik olan,
saydam, en distaki tabakanin (16) polimerinin erime sicakhdindan, diger bir

deyisle erime noktasindan, daha digik bir sicaklikta gerceklestiriimesidir.

Onceki istemlerden herhangi birine gére bir yontem olup, ézelligi adim ¢'nin,
ornegin 23° Santigrat ile Vicat yumusama sicakh@i arasinda, saydam, en digtaki
tabakanin (16) polimerinin Vicat yumusama sicaklhifindan daha digsgtk bir

sicaklikta gergeklestiriimesidir.

.Onceki istemlerden herhangi birine gére bir yontem olup, 6zelligi en distaki

saydam polimerin (16), lamine edilmis ambalajlama materyalinden {10a; 10b)
yapilan paketlerin etkili yalitiminda katkida bulunan, g¢ogunlukta dlsik
yodunluklu polietilen (LDPE) veya dogrusal dusik vyodunluklu polietilen
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(LLDPE) veya bunun bir karigimi gibi, bir poliolefin gibi, isi-gegirimsiz bir

polimer olmasidir.

15.Onceki istemlerden herhangi birine gdre bir yontem olup, 6zelligi baski

makarasinin (231) veya baski makarasinin mantel yUzeyinin, celik gibi
metalden yapiimasidir ve iste§e bagl olarak, anvil makarasinin (232) 80 ila 98

Shore A arasinda bir sertligi olmasidir.

16.Lamine edilmis ambalajlama materyalinden yapilmig bir paketin disina dogru

yonlendirilmig, saydam bir polimerin (16) en digtaki bir tabakasinda, gdrsel veya
dokunsal bir desen veya bunlarin bir kombinasyonunu sergileyen, lamine
edilmis ambalajlama materyali olup, 6zelligi aynca, bir substrat tabakasi (11;
18, 19, 20, 11), hir lifli karton veya sellloz-bazli bir dokme tabakadir veya bir
karton veya sellloz-bazl bir dékme tabakaya lamine edilmis dnceden (retilmig
bir filmi iceren bir 8n laminattir, birinci en distaki tabakanin karsisindaki substrat
tabakasinin diger tarafinda diazenlenmig bir 1si-geg¢irimsiz polimerin (14(a.b,c¢))
ikinci en distaki tabakasini, s6z konusu substrat tabakasi ile s6z konusu ikinci
en distaki polimer tabakasi arasinda dizenlenmis bir bariyer tabakasini (13)
icermesidir, lamine edilmis ambalajlama materyali, istemler 1-15'ten herhangi

birine ait yonteme gore Uretilir.

17.istem 16'da talep edildigi gibi lamine edilmis ambalajlama materyalinden

Uretilen ambalaj kabidir.
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TARIFNAME
LAMINE EDILMiS AMBALAJLAMA MATERYALI VE LAMINE EDILMI$ BiR
AMBALAJLAMA MATERYALININ URETIM YONTEMI

Teknik saha

Mevcut bulus, lamine edilmis ambalajlama materyalinden yapilmis bir paketin disina
dogru yonlendirilecek olan, saydam bir polimerin en dis tabakasini igeren bir lamine
edilmis ambalajlama materyalinin Gretilmesin ydnelik bir ydnteme iligkindir, bir substrat
tabakasi, bir karton veya sellloz-bazh bir dékme tabakadir veya bir karton veya
seluloz-bazli bir dékme tabakaya lamine edilmis énceden uretilmig bir filmi i¢eren bir 6n
laminattir, ve birinci en digtaki tabakanin kargisindaki substrat tabakasinin diger
tarafinda didzenlenmis bir 1si-gegirimsiz polimerin ikinci en distaki tabakasini ve soz
konusu substrat tabakas) ile birinci en distaki saydam polimer tabakasinda bir gérsel
veya dokunsal deseni veya bunlarin bir kombinasyonunu sergileyen lamine edilmis ve
dekore edilmis ambalajlama materyalinin s6z konusu ikinci en distaki polimer tabakasi

arasinda bir bariyer tabakasi iceren bir veya daha fazla materyal tabakasini igerir.

Bulus ayrica, yontem tarafindan Uretilen lamine edilmis bir ambalajlama materyali ile
ilgilidir. Ozellikle, bulus, icecekler, corbalar veya soslar gibi sivi gidalarin estetik olarak
hos ve cekici bir sekilde paketlenmesine veya vari-sivi gida Uriinlerine yonelik bir

lamine edilmis ambalaj materyali ile ilgilidir.

Ayrica, bulug, lamine edilmis ambalaj materyalinden dretilen sivi veya yari-sivi gidalara

yonelik bir ambalajlama kabi ile ilgilidir.

Bulusun alt yapisi

Yukanda tarif edilen ve sivi ambalajlamaya yonelik uygun olan bilinen bir ambalajlama
laminati, genel olarak, bir kagit veya mukavva tabakasina ve bir dislk yogunlukiu
polietilen (LDPE) veya polipropilen (PP) gibi polietilen (PE) gibi poliolefin harici sivi
gecirmez kaplamalara sahiptir. Bariyer 6zelliklerine, dzellikle gazlara, dzellikle oksijene,
ayni zamanda tatlandinct maddelere ve su buharnna karsi ambalajlama laminat
saglamak amaciyla, ambalajlama laminati, ek olarak, bu gibi bariyer &zellikleri

sadlayan ve tercihen digik yodunlukiu polietilen (LDPE) bir laminasyon tabakasiyla
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kagit veya mukavva tabakasina badlanan bir materyalin en az bir baska tabakasina
sahiptir. Bariyer 6zelliklerine sahip bagka bir tabakaya ydnelik materyal émekleri,
ornegin bir etilen ve vinil alkol kopolimeri (EVOH) veya bir poliamid (PA), veya karsilik
gelen bariyer 6zelliklerine sahip bir sivi-film-kapli veya vakumla-biriktirilmis veya buhar-
birakiml tabaka ile kaplanmig bir prefabrike film olan dahili bariyer 6zelliklerine sahip
bir polimer igeren bir tabaka veya film olabilir. Bu tip kaplanmig prefabrik filmlerin
yaygin bir drnedi, omegin, polietilen tereftalat (PET) veya polipropilen (PP) gibi,
metalize bir tabaka ile kaplanmis veya plazma-destekli buhar birakimi tarafindan
kaplanmis bir tabaka ile yonlendirilen polyester filmleridir. Genel olarak, gazlara,
ozellikle oksijene karsi mikemmel bariyer dzelliklerine sahip olan bir aliminyum folyo
kullanilir, ayni zamanda, ambalajlama laminatinin, hizh, basit ve etkili bir 18-
gecirmezlik teknidi olan, indiksiyon gecirmezlidi ile 151 gegirmez hale getirilmesini

saglamanin avantajl ézelligine sahiptir.

Bilinen ambalajlama laminati, konvansiyonel olarak, ayni zamanda, bir alliminyum folyo
agi, karsiik gelen bir depolama makarasindan ¢ozild(gl sirada, bir depolama
makarasindan ¢ozilen bir kadit veya mukavva agindan dretilir. Ayni zamanda,
aliminyum agini, kadit veya mukavva agdina kalici bir sekilde baglamak amaciyla adlar
arasinda genellikle disik yodunluklu polietiien (LDPE) bir laminasyon materyalinin
uygulandi§i sirada, iki ad birbirine birlestirilir ve her ikisi, iki bitisik doner makara
arasindaki sikistirma araciliiyla ydnlendirilir. Daha sonra kadit veya mukavva agi, her
iki tarafta, polietilen, normal olarak disik yodunluklu polietiien (LDPE) sivi-gegirmez
kaplamalar ile sadlanir ve daha sonra, ilerleyen tasima ve igleme yonelik nihai

ambalajlama makaralari Gzerine sarilir.

Ambalajlama kaplan, genellikle, bir agdan veya lamine edilmis ambalajlama
materyalinin prefabrike bosluklarindan ambalajlar olusturan, dolduran ve gegirimsiz
tipteki modem, yiiksek-hizli ambalajlama makineleri vasitasiyla bu tir lamine edilmis
ambalajlama materyallerinden dretilir. Bu nedenle ambalajlama kaplari, dahili ve harici
Isi ile gecirimsiz hale getirilebilen termoplastik polimer tabakalarnin birbirine
kaynaklanmasi araciliiyla birbiri ile 6rtiisen bir badlantida birlestirilmis olan agin her iki
uzunlamasina kenari tarafindan lamine edilmis ambalajlama materyalinin bir aginin bir
tape donusturdlmesi aracih@iyla dretilebilir. Tip amaclanan sivi gida arind ile
doldurulur ve daha sonra tipin i¢indeki icerigin seviyesinin altinda dnceden belirlenmig

bir mesafede tupln tekrarlanan enine contalan tarafindan ayri paketlere ayrihr.
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Paketler, enine gecirimsiz contalar boyunca insizyonlar aracih§iyla tipten aynhr ve
ambalajlama materyalinde hazirlanan katlama cizgileri boyunca kat olusumu tarafindan
normal olarak paralel yuzli veya kiboid olan, istenen geometrik konfiglirasyonda
verilir. Slrekli tip-olusturma, doldurma ve gegirimsiz ambalajlama ydntemi kavraminin
ana avantajl, agin, tip-olusturmadan hemen o&nce, slrekli olarak agin sterilize
edilebilmesi ve hdylece aseptik bir ambalajlama yénteminin sadlanabilmesidir, diger bir
deyigle, doldurulacak sivi igeriginin yaninda ambalajlama materyalinin kendisinin
bakterilerden indirgendigi ve doldurulmus ambalajlama kabinin temiz kosullar altinda
uretildigi  bir yontemdir, bdylece doldurulmus ambalaj, doldurulmus drinde
mikroorganizmalarin  blyamesi riski olmadan, c¢evre sicakliinda uzun bir sdre
saklanabilir. Tetra Brik® Aseptic-tip ambalajlama ydnteminin bir diger dnemli avantaji,
yukarida belirtildidi gibi, maliyet verimliligini dnemli dlglide etkileyen slrekli ylksek-hizl
ambalajlama olanadidir. Tipik olarak, saatte binlerce paket hazirlanabilir. Omegin,
Tetra Pak® A3/hizi, saatte yaklasik 15.000 paket (0,2 litre ve (zeri aile-boyu
ambalajlama kaplar) ve saatte yaklasik 24.000 ambalajlama kabi (porsiyon paketleri)

Uretebilir.

Baska bir ydnteme gbére, ambalajlar, 6nceden hazilanmig ambalajlama
materyallerinden, drnegdin Tetra Rex®-tip dolum makinelerinde, bu sekilde Ulcgen

seklinde paketler veya diger bosluk-bazli paketler saglanir.

Tarif edilen tipteki sivi karton paketlerin, tlketicilere farkli baskili dekorlarla
saglanabilen ve ayrica gekil ve boyuta gdre degistirilebilen guvenli ve saglam bir
ambalaj sadladiklar bilinir, béylece, paketlere doldurulacak gida Grinlne uyarlanmis,
genis bir aralikta farkli ambalajlama Granleri sunar. Yiksek kaliteli ancak nispeten
dusuk fiyath bir Grin olan beyaz sut, normal olarak paketler halinde ambalajlanir,
burada baskili dekor, dokme karton tabaka Uzerine basimistir ve daha sonra en
digtaki, seffaf, sivi gegirmez, koruyucu ve i1si-gecirimsiz termoplastik polimer tabakasi
ile kaplanmugtir. Birinci sinif meyve sulari ve nektarlar veya icecekler, baskili dekorun
metalize bir arka plana sahip oldugu paketlerde sik sik pazarlanir. Bu metalize arka
plan, daha sonra, bir metalize énceden uretilmig filmin, dokme tabakanin bitisigindeki
ambalajlama laminatina, lamine edilmesi yoluyla sadlanir. Metin ve resimler igeren
baskili dekor, daha sonra, énceden uretilmis film (zerine basilir. Onceden uretilmis
filmler ve dzellikle metalize edilmis filmler, bu tir bir ambalajlama laminatinda nispeten

pahalidir. Birinci sinif icecek drlnlering ydnelik bu tliirden lamine edilmis materyaller,
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sonhu¢ olarak, baskili dekorun dodrudan dékme k&gt tabakasi Gzerinde saglandidi, sivi
karton ambalajlamaya yonelik normal lamine edilmis ambalajlama materyallerinden
daha yuksek bir maliyete neden olur. Bununla birlikte, bu tir dnceden uretilmig bir filmin
dekoratif etkisini daha fazla arttirmanin mimkin olmasi durumunda, daha yiksek bir
maliyeti hakli gostermek amaciyla boyle bir filmin kullanilmasindan daha fazla deger

elde edilebilir.

Tiketicileri ve perakendecileri memnun etmek ve gekmek amaciyla, baskili dekorun
kalitesine daha yiksek talep ve gereksinimlerin karton paketlerde sunulmasi yoninde
bir egilim vardir. Buna ek olarak, baskili dekor ve géranir gérinim agisindan lamine
edilmis ambalajlama materyallerinin yeni 6zelliklerini sunmak Uzere uzun suredir ihtivac
duyulan bir firsat vardir. Paket dolgular ve mandiralar arasinda, dekoratif
gorunuimunuza degistirmek ve markanizi farklilastirmak ve bodylece daha fazla
satabilmek amaciyla rakip mandiralara ve rakip ambalajlama sirketlerine yeni, farkl
paketler olusturmak lzere daha fazla olanak saglamaya yonelik genel bir istek vardir.
Bununla beraber, ambalajlama kabi guvenilir bir kalitede olmalidir ve ambalaj
batinligu ve gida guvenligi ve raf omru gibi Ozellikleri, bu tir degisikliklerden
etkilenmeyebilir. Buna karsin, bu tdr farklilasma firsatlari ambalajlama materyali

maliyetlerine ¢ok fazla ekleme yapmamalidir.
Arka plan tekniginin lamine edilmis ve dekore edilmis ambalajlama materyalleri, WO
02/42040 A2 ve FR 2 975 337 A1 belgelerinden bilinir. Bununla birlikte, bunlar en dista

olan ve dolayisiyla agikta olan bariyer tabakasini agiklar.

Bulusun kisa aciklamasi

Bu nedenle, bulusun hir amaci, yukarida belirtilen gereksinimleri karsilayan bir yontem

ve bir dizenleme sadlamaktir.

Bunlar, lamine edilmis ve dekore edilmis bir ambalajlama materyalinin Uretiimesine
yonelik bir ydonteme yonelik olarak istem 1'de, lamine edilmis ambalajlama materyaline
yBnelik olarak istem 16'da ve istem 16'daki lamine edilmis ambalajlama materyalinden

uretilen bir ambalajlama kabina yonelik olarak istem 17°de tanimlanir.
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Bir diizenlemeye gore, mantel ylzeyi, dijer secilmis bdlgelerde cikintilar, platolar veya
pikler ile saglandidi sirada, kosullara ve ihtiyaclara ve en digtaki tabakanin polimerinin
nasil davrandigina bagh olarak, bazi secilmis alanlarda oluklar veya girintiler ile

cdonatilabilir.

Bulusun bir diizenlemesine gdre, laminatin basilmasi adimi, ikinci bir cografi bélgede
gerceklestirilirken, birinci laminasyon adimi, bir birinci cografi bdlgede gergeklestirilir.
Bunun gibi bir baska uygulamaya gore, lamine edilmis ambalajlama materyali, bir ara
adimda, laminasyon adimi ve baski adimi arasinda bir ara depolama veya tagsimaya
yonelik bir makara dzerine sarilir. Ambalajlama materyalinin laminatlanmasi adimilari,
lamine edilmig ambalajlama materyalinin bir makarasinin depolanmasi veya tagsinmasi,
ayni zamanda s6z konusu lamine edilmis materyalin en digtaki saydam polimer
tabakasina bir desenin basiimasimin sonraki adimi, ayni zamanda veya bir
dizenlemeye gdre farkh zamanlarda, dider bir deyisle, farkli glinlerde, haftalarda veya
aylarda bir operasyon sekansinda gergeklestirilebilir. Boylece, lamine edilmis ve dekore
edilmis bir ambalajlama materyali Uretimine yonelik yontem saglanir, lamine edilmis
ambalajlama materyalinden yapilmis bir paketin disina dogru yonlendirilecek olan bir
birinci, en digtaki saydam polimer tabakasini i¢erir, bir substrat tabakasi, bir karton
veya sellloz-bazll bir dokme tabakasidir veya bir karton veya sellloz-bazh bir ddkme
tabakaya lamine edilmis dnceden (retilmis bir filmi igeren bir én laminattir, ve birinci en
distaki tabakanin karsisindaki substrat tabakasinin diger tarafinda diizenlenmis bir 1si1-
gecirimsiz polimerin ikinci en distaki tabakasini ve sz konusu substrat tabakas ile
birinci en digtaki saydam polimer tabakasinda bir gorsel veya dokunsal deseni veya
bunlarin bir kombinasyonunu sergileyen lamine edilmis ve dekore edilmis ambalajlama
materyalinin s6z konusu ikinci en distaki polimer tabakasi arasinda bir bariyer tabakasi
iceren bir veya daha fazla materyal tabakasi icerir, s6z konusu sikistrma, anvil
makarasi olarak hareket eden bir birinci makaradan ve segilen alanlar igindeki cluklar
veya girintiler ve diger secilen alanlar igindeki ¢cikintilar, platolar veya pikler ile sadlanan
bir mantel ylizeyine sahip olan ikinci bir baski makarasindan olusur, ¢ikintilar, platolar
veya pikler, ambalajlama materyali (izerinde s6z konusu gorsel veya dokunsal desene
karsilik gelen bir desen olusturur, ikinci baski makarasinin mantel ylizeyinin desenini,
en distaki saydam polimer tabakasina ve sézu edilen lamine edilmis ambalajlama
materyaline basmaya yonelik bir adim, makara sikigtirmasinin basinci uygulanirken,
sikigtirma boyunca bir ag veya tabaka olarak gegerken, bu gekilde lamine edilmis ve

dekore edilmis ambalajlama materyali, sonug olarak, en distaki birinci saydam polimer
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tabakasinda, gdrsel veya dokunsal bir desen veya bunlarin bir kombinasyonunu

sergiler.

Lamine edilecek materyaller, ayn materyal adlan veya materyal beslemeleri olarak
laminasyon iglemi adimlanna iletilir. Birinci, en digtaki, saydam polimer tabakasinin
kalinligi, bazi diizenlemelere gére, 8 ila 30 arasinda, tercihen 10 ila 20 arasinda, daha
¢ok tercihen 10 ila 15 arasinda, en gok tercihen 10 ila 12 pym arasindadir. Birinci, en
distaki, saydam polimer tabakasi ¢ok ince oldudunda, polimer tabakasindaki herhangi
bir igne deligi veya ¢atlagin, sivi veya lekelerin ambalajlama materyaline girmesine ve
tabakalar arasinda lekeler veya kotd yapisma gibi kusurlara yol a¢gmasi nedeniyle
ambalajlama laminatimin ic kismindaki suya duyarh bir dékme tabakay! yeterince
korumaz. Ayrica, en yaygin olarak, en digtaki tabaka, ambalajlama materyalinin
sekillendirilmis paketler halinde 1s1 gegirimsiz hale getiriimesinde rol oynar, bdylece

polimer tabakasi en az 10 ym, érnedin en az 12 pm olan polimer materyali gerektirir.

Bazi dizenlemelere gore, ydntem ayrica, ayri materyal tabakalanni bir araya getirme
adimindan dnce en digtaki saydam polimer tabakasinin iginde yer alan substrat
tabakasi Gizerine bir dekor deseninin basiimasi adimini icerir, 86z konusu baskili dekor
deseni, lamine edilmis ambalajlama materyalinden uretilen bir paketin disindan

gortlebilir olmasina yénelik olarak saydam polimer tabakasi ile kaplanmistir.

Bazi dizenlemelerde, baskili dekor vel/veya dokunsal desen, lamine edilmis
ambalajlama materyalinde gorsel ve/veya dokunsal etkiler tarafindan toplam dekor
tasarimina ilave bir boyut saglamak amaciyla daha 6nce uygulanan baskil dekor

deseni ile kayit hizalama uygulamasinda uygulanir.

Baskili gorsel ve/veya dokunsal desen, bundan dolayl, bir ambalajlama kabinin
katlanmasindan ve olusturulmasindan énce, lamine edilmis ambalajlama materyali

Uzerinde saglanir.

Optimal bir dekoratif etkiye yonelik, basili dekor deseni iginde, farkli renkler arasinda
ayni hizaya sahip bir dogrulukla dnceden basiimis olan baskill dekor deseni ile kayit
hizalamada gorsel ve/veya dokunsal desen uygulanir. Omegin, bunun gibi lamine
edilmis ambalajlama materyallerinin  basiimasinin  tercih edilen yontemi  olan

fleksografik baskida, sirayla basiimis olan ve birbiriyle, diger bir deyigle, camgdbedi,
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mangenta, san ve siyah ile hizalanmis olmasi gereken en az dért renk vardir. Kayit
hizalama, £ 1 mm ila £ 0,1 mm arasinda, dmegin £ 0,5 mm ila £ 0,1 mm arasindaki gibi

iyi bir dogrulukla kontrol edilebilir.

Lamine edilmis ambalajlama materyalleri, ayrica, substrat tabakas: ile ikinci en distaki
Isl-gecirimsiz polimer tabakasi, tercihen bir aliminyum folyo tabakasi arasinda bir
bariyer tabakasi igerir. Bir dlizenlemeye gére, aliminyum folyonun kalinhdi 5 ila 10,

ornegin 5-7 um'dir.

Aseptik kosullarda sivi gidalann ambalajlanmasinda, uzun sire boyunca gidalarin
depolanmasina yonelik, ortam sicakhginda, lamine edilmis ambalajlama materyalinin,
gidalarin tadl ve besinsel i¢eriginin bozulmasini énlemek amaciyla gazlara, &zellikle
oksijen gazina karsi yeterli bariyer ézelliklerine sahip clmas) dzellikle énemlidir. Ayrica,
dider gbcmen maddelere karsi bariyer ozellikleri, gida rOninden ambalajlama
materyaline kagmasina yonelik olarak aroma ve tat maddelerinin Gnlenmesi veya
igindeki igeride ulasmasina yonelik olarak paketin disindaki koku maddelerinin

dnlenmesi gibi gartlara bagli olarak gerekli olabilir.

Baski, en distaki saydam tabakalarin derinliginin dtesine ve dékme tabakaya ulasabilir,
ancak substrat tabakasinin ve dékme tabakasinin karsi tarafinda bulunan bdyle bir
bariyer tabakasina ulasmadan oOnce durur. Lamine edilmis materyaldeki, Ozellikle
bariyer tabakalarindaki diger tabakalara zarar vermeyecek sekilde baski derinlidinin
kontrol edilmesi dnemlidir. Bariyer materyalleri, genellikle bir ambalajlama laminatinda
kullanilan, yiuzey agirhigina gére en pahali materyallerdir. Bu nedenle, genellikle yeterli
ve istenilen bariyer dzelliklerine ulagsmak tzere mumkin oldugunca ince yapilirlar. Bu
materyaller ayrica, bu tir laminatlarin dider konvansiyonel termoplastik tabakalarina
kiyasla daha kirilgan olabilir ve gerilmeye ve mekanik strese karsl hassas olabilir.
Ozellikle, bir aliminyum folyo bariyer tabakasi, elastik ézelliklere sahip olmamasi ve
oldukgca kirilgan olmasi ve c¢atlamasinin veya yirtilmasinin oldukga kolay olmasi
nedeniyle, mekanik stres ve darbe sdz konusu oldugunda oldukga hassastir. Bariyer
tabakasi, paketin diginda bulunan delici maddelere karsi paketin aseptisitesini ve
batinliagini glvence altina alir ve bu nedenle mimkin oldugu kadar saglam
tutulmahdir. Bariyer materyalindeki herhangi bir catlak veya igne deligi veya delik,
Ozellikle uzun sureli depolama sirasinda gida druninid olumsuz etkileyebilir ve bu

nedenle bundan kaciniimahdir.
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Bir dizenlemeye gobre, baskinin derinligi ile distaki baskil tabakalarin ve dékme
tabakanin toplam kalinhi§i arasindaki oran, érnegin 0,20'den daha dusuk, érnegin 0,25
gibi 0,30'dan daha dusuktir. Bask derinlidinin bu orani agmasi durumunda, dékme
tabakanin kargt tarafindaki bariyer tabakasinin, hasar gorme riski altinda oldugu
gordlmustir. Bu hesaplamada, baski islemi sirasinda, dékme tabakasinin gegici olarak
sikistirilacagi ve daha ince olacagi g6z éniinde bulundurulmustur, béylece baski araci,
dokme tabakasinin karsit tarafindaki bariyer tabakasina neredeyse yakin ve yakin bir
noktaya ulasir, bununla birlikte dokme tabakasi, baski isleminden sonra orijinal
kalinh@ini tersine cevirir. Bu 6zellikle, daha kalin ve daha yogun kagitlar veya mukavva

dékme tabakalari ile ilgilidir.

Karton-bazli ambalajlama materyali, sivi ambalajlamaya yénelik uygun olacak sekilde
konfiglre edilir ve bir uygulamaya gore, amaca yonelik olarak uyarlanmis bazi
ozelliklere sahiptir. Ambalajlama materyali, bdylece, ambalajlama materyalinden
uretilen bir ambalajlama kabina sertlik ve boyutsal kararliik saglamak (zere
gereklilikleri karsilayan bir dokme kagit veya karton tabakasina sahiptir. Bu nedenle,
normalde kullanilan kartonlar lifli mukavvalardir, diger bir deyisle, uygun yogunluk,
sertlik ve neme olasi maruz kalmaya karsi koyabilme kabiliyetine sahip olan sellloz
liflerinin bir agd yapisinin bir dokOmuadar. Diger taraftan, oluklu mukavva veya petek-
orgll veya hiicresel mukavva tipinde lifli olmayan seliloz-bazh kartonlar, yapisal
kartonlar olarak adlandirilir ve bu bulusun amacina yénelik uygun degildir. Ozellikle, bu
bulusun ambalajlama materyalleri ve yontemlerine uygulanabilen dékme tabakalarin
veya kartonlarin veya mukavvalarin tipi, homojen fiber tabakalardan lifli yapilardir, bu
durum ayrica, avantajli olarak bir dizenlemede, bir [|-kiris veya sandvic
duzenlemesinde, ilgili orta tabaka ve flanglar birbirine bakacak sekilde tum ylzeylerin
birbirine baglanmasi ile konfigire edilir. Lifli ddkime ydnelik kullanilabilen tipik lifler,

kimyasal hamur, CTMP, TMP, kagit hamuru veya benzerlerinden olan seliloz lifleridir.

Bir diizenlemeye gore, bulusun amacina ydnelik uygun olan lifli ddkme tabakalari,
mukavvalar veya kartonlar, drnegin 500 kg/m*ten daha yiksek olan, érmegdin 400'den

daha yliksek olan, 300'den daha yiksek bir yodunluga sahiptir (ISO 534'e gore).

Baska bir duzenlemeye gore, kagit veya mukavva, 150 ila 66C pm arasinda, (1SO 534),
omegin 200 ila 500 pm arasinda, dmegin 250 ila 400 ym arasinda olan bir kalinhga

sahiptir.
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Bir baska dUzenlemeye gére, bir sivi gida Uriinil icermesi amaglanan ambalajlama kabi
tipine uygun istenen sertligi elde etmeye yonelik ddkme tabakasi uygun sekilde secilir.
Bir bagska duzenlemeye gore, mukavva veya kartonun buikilme sertligi, 80 ila 300 mN

arasinda oldugu gibi 30 ila 480 mN arasindadir.

Bir baska diizenlemeye gére, mukavva kagit bilesiminde 1slak mukavemet katkilan ve
hasil maddelerini ve benzerlerini igcerecek sekilde sivi penetrasyonuna ve yilksek
oranda gevreleyen nem igerigine karsi direng gelistirmistir. Bir baska dizenlemeye
gore, ayni zamanda, burada kullanilan kagdit, mukavva veya karton levha olarak
adlandirilan kagit veya seliloz-bazli materyal, farkli tipteki paketlere yénelik
gereksinimine bagh olarak, 200 ila 350 g/m2 arasinda gibi, 150 ila 400 g/m2 arasinda
olan bir gramaj icerir. Mukavvanin gramaji, ISO 536'va gére degerlendirilir. Gramaj,

birim alandaki agirig) ifade eder ve g/m2 cinsinden olguldr.

Bulusun bir diizenlemesine gore, baski derinligi 100 ym'nin altindadir. Mukavvalarin
400 ila 500 ym arasinda bir kalinliga sahip oldugu daha biiyik standart sivi karton
paketlere yonelik bu, mimkin olan azami derinlik olarak sonuclandiriimistir, bu sinir
asilmamalidir. Ustelik, bu durum, herhangi bir bariyer tabakasinin saglam
tutulabilecegini onaylamaktir. Sterilizasyon isleminde ve ayni zamanda gegirimsiz
islemlerinde oldugu gibi, dolum makinesindeki bir sonraki operasyonlarda, diz,
etkilenmemis bir i¢ tabakaya sahip olmak bir avantajdir. Bodylece, lamine edilmis
materyalin diger tarafinda algilanabilen veya bir sekilde lamine edilmis materyalin diger

tarafinin ytzey ozelliklerini etkileyebilen kabartmali desenlerden kaginiimalidir.

Dekorun toplam tasanmina eklenen bir boyut, en distaki saydam polimer tabakasi ve
baski tabakasi ile substrat tabakasi lzerinde etkilesime giren ambalajlama laminatinda

parlak veya mat baskili bir desen ile saglanabilir.

Dekorun toplam tasarnmina eklenen bir boyut, bir 1sik-kirinim etkisi veya en digtaki
saydam polimer tabakasi ve substrat tabakasi lzerindeki baskili dekor ile etkilesime
giren ambalajlama laminatinda bir holografik etki tarafindan sagdlanabilir. Bu tir bir isik-
kirici veya holografik etkinin bir baski derinligi, drnedin dalga boylarinin gériinir arahgi

dahil olmak Uzere, 1 pm'nin altindaki bir dizenlemeye gore yapilr.
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Dekorun toplam tasarimina eklenen bir boyut alternatif olarak, en distaki saydam
polimer tabakasi ve substrat tabakasi Gzerindeki baskih dekor ile etkilesime giren
ambalajlama laminatindaki dokunsal yuzey-dokusu etkisi tarafindan saglanabilir. Boyle
bir dokunsal etkinin bir baskisinin derinlidi, 100 pm'den daha dlstk olan bir

duzenlemeye gore yapibr.

Bir diizenlemeye gore, dekorun toplam tasarimina eklenen bir bayut, bir parlaklk etkisi,
bir mathk etkisi, bir 1sik-kirici etkisi, bir holografik etki veya dokunsal bir ylizey-dokusu
etkisinden segilen bir veya iki veya daha fazla etkinin bir kombinasyonu tarafindan
sadlanir, en distaki saydam polimer tabakasi ve substrat tabakasi Gzerindeki baskili
dekor ile etkilegsime giren ambalajlama laminatindaki baskili bir desen tarafindan
olusturulur. Lamine edilmis bir ambalajlama materyalinin dekoratif ylizeyinde ¢esitli
gorunur vel/veya dokunsal etkiler sadlayabilmek, sanatsal renkli baski teknolojilerinin
Otesinde dekoratif sanat ¢alismalarini daha fazla 6zellestirme ve farklilastirma firsatlar
sunar. Ayrica, mat ve/veya parlak ylzeylerin boyutlarinin eklenmesi araciidiyla veya
ornegin renk-baskili dekorla etkilesime giren 1sik-kirnci veya holografik etkiler

aracihgiyla cok farkh ve gelismis dekor gérinimi elde edilebilir.

Bir dizenlemeye gore, bir veya daha fazla dokunsal etki, substrat tabakas| Uzerindeki
baskill dekor ile etkilesim halindedir. Ozel bir diizenlemeye gére, bir baska gériniir
ylzey etkisi ile bir dokunsal etkinin bir kombinasyonu, renk-baskih bir ambalajlama
materyaline ve sz konusu ambalajlama materyalinden yapilmis bir ambalajlama

kabina gekici olan bir farklilagsma ve deger katar.

Bir bagka duzenlemeye goére, c¢ok ylksek su geg¢irmezligin bir sonucu olan
kendiliginden-temizlenme &zelliklerine benzer bir yuzey etkisi, diger bir deyigle bir
super-hidrofobiklik, lotus gigeginin yapraklan tarafindan sergilendigi gibi, kabartma
isleminde, en distaki saydam polimer tabakasindaki baskili desen tarafindan yaratilir.
Bu etki araciligiyla, kir pargaciklari, ylizeydeki mikro ve nanoskopik yapiya bagl olarak
su damlaciklan tarafindan alinir, bu durum damlanin bu yilizeye yapismasini minimize
eder. Bir diizenlemeye gore, en distaki saydam polimer, lamine edilmis ambalajlama
materyalinden yapilan paketlerin etkili yalitimina katkida bulunan, 1si-gegirimsiz bir
polimerdir. En yaygin olarak ve bulusun bir duzenlemesine gore, en distaki saydam
polimer, 1si-gecirimsiz bir poliolefindir. Ambalajlama materyallerinin, 6zellikle sivi karton

lamine edilmis ambalajlama materyallerinin 1si-ge¢irimsizliginde, birlikte, 1si-gecirimsiz
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polimer ylzeylerin, birbirine paralel olarak preslenen materyal ylzeylerinin ara
yuzeyindeki polimer molekullerinin birbirine baglanmasi araciliiyla birbirine eriyip
kaynasabilmeleri ve birbirine baglanabilmeleri dnemlidir. Bu eryik kaynastirma
baglama igleminde, en distaki tabakalann termoplastik polimerlerinin, termoplastik 1s
gecirmezligine yoénelik orijinal olarak tasarlanan biciminde, diger bir deyisle, ayirma
maddeleri veya benzerleri gibi baski igleminin geligtiriimesine ydnelik ilave edilebilecek

herhangi bir katki maddesi olmadan, degistiriimemis olmasi dnemlidir.

Bir bagka dizenlemeye gore, en digtaki saydam polimer, substrat tabakasi uzerine
eriyik ekstriizyon kaplamasi vasitasiyla uygulanir. Yukanda tarif edildigi gibi, substrat
tabakasi seluloz fibreni iceren bir dékme tabakasidir. Dokme tabakasi, yukarida tarif

edildidi gibi kagit veya mukavva gibi bir karton veya sellloz bazlh dékme tabakasidir.

Bir baska diizenlemeye goére, substrat tabakasi, yukarnda tarif edildigi gibi bir dékme
tabakaya lamine edilmis énceden Uretilmis bir filmi igeren bir On laminattir. Dolayisiyla,
bu dizenlemede, substrat, alt-fabakalardan birinin bir ddkme tabakasi oldugu ve
digerinin énceden dretilmis bir film oldugu, alt-tabakalar igeren bir 6n-laminat veya dn-
tabakadir. Yénlendirilmis polyester veya polipropilen filmler gibi, bulusun amacina
yonelik uygun onceden Uretilmis filmler yaygin olarak mevcuttur. Bu tdr filmler Gnce bir
mukavva gibi dékme tabakaya lamine edilir ve daha sonra dekoratif bir renk baski
deseni ile basilir. Alternatif olarak, dnceden Gretilmis bir filmi ilk adimda basmak ve
daha sonra laminasyon islemlerine yonelik basilmis bir substrat saglamak amaciyla
filmi, bir kagit veya mukavva dokme tabakasina lamine etmek muUmkindir. Bazi
diuzenlemelerde &nceden dretilmig film, metalize edilmis, énceden Uretilmis bir film
olabilir. Bunun gibi duzenlemelerde, metallesme, normal olarak baski tarafimin kargi
tarafinda bulunur, diger bir deyigle, ambalajlama laminatindan yapilacak bir paketin
icine dogru yonlendirilir. Paketin disina dodru gorinldr metalize bir arka planin oldugu
yerde, dekoratif bir renk baskisina ve sonunda en distaki, saydam polimer tabakasinda
gorinur ve/veya dokunsal bir desenin ek bir boyutuna sahip oldugunda, farkh olasi
dekor gorlinumleri daha fazla artar. Metallesme, gelistiriimis Ug¢ boyutlu bir gorsel etki
saglamak (zere daha sonra kabartmali veya baskili deseni gelistirir ve ayna tutar. Isik
kinnimi ve/veya holografik etkileri ile birlikte metalize bir arka plan ile, kisiye dzel ve

essiz bir dekor gdérinumu elde etme firsatlan neredeyse belirsizdir.
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Substrat tabakasinin dnceden Uretilmis bir filmi icerdigi diizenlemelerde, film bir baski
adimina iletiimeden énce bir adimda seluloz lifleri, polimer veya baska hafif materyal
iceren hir dokme tabakaya lamine edilir. Bask islemi sirasinda uygulanan sikistirma
basinglar, laminasyon iglemleri sirasinda uygulanan sikistirma basincina benzemesi
nedeniyle, herhangi bir sonraki laminasyon iglemi tarafindan basilan bir desen
bozulacak ve "dizlestirilecektir". Bu nedenle, herhangi bir baski iglemini baglatmadan
Once tlim laminasyon islemlerini bitirmek cnemlidir. Buna gore, en digtaki saydam ve
Isi-gegirmez polimer tabakasinin, baski islemi adimindan once basiimis substrata
uygulanmasi gerekir. Laminasyondan sonra ek polimerin kaplanacak olmasi
durumunda, baski deseni, erimis veya eritiimis / dagitilmis polimer kaplama bilesimi ile

doldurulmus ve kaplanmis baski deseni tarafindan en azindan kismen tahrip clacaktir.

Ayrica, en distaki saydam polimer tabakasinin 1si-gegirmezligini saglamak amaciyla en
distaki saydam polimer bir termoplastik polimer olmahdir, béylece 1si-ayarli regineler

veya capraz-baglayici/kurutucu cilalar ve benzerleri harig tutulmalidir.

Lamine edilmis ambalajlama materyali, bir dokme tabaka igerir ve sdz konusu dokme
tabakanin bir bagka ydntem adiminda, ambalajlama materyalinden ambalajlama
kabinin Oretiimesinde lamine edilmis ambalajlama materyalinin  katlanmasini
kolaylastirmak amaciyla gugsizlestirici kat yeri gizgileri ile donatilir ve gdrsel ve/veya
dokunsal baski deseni, s6z konusu glgsuzlestirici kat yeri gizgileri ile kayit hizalamanin
yani sira, substrat tabakasi (izerine basilmis herhangi bir baskil dekor deseni ile

uygulanir.

Bir baska dizenlemede, en distaki, saydam polimer tabakasi, ¢ogunlukla distk
yodunluklu polietilen (LDPE) veya dogrusal dusik yogunluklu polietilen (LLDPE) igerir
veya bu polimerlerin bir karisimidir. Bunlar, ginimuzde sivi karton ambalajinda en
digtaki polimer tabakalarina yonelik en yaygin kullanilan polimerlerdir. Bununla birlikte,
polipropilen gibi baska poliolefinler veya gesitli olefinlerin veya poliolefinlerin herhangi

bir kopolimeri veya karisim kombinasyonu, uygulanabilir alternatifler olabilir.

Bir dizenlemeye gbére, baski islemi, tercihen, polimerin erime noktasindan &nemli
ol¢cude daha diusuk olan, DSC yontemleri ile 6l¢uldugi Gzere, basilacak olan saydam,
en distaki tabakanin polimerinin erime noktasindan daha dusik bir sicaklikta

gerceklestirilir. Ozel bir dizenlemeye gdre, baski veya kabartma islemi, 90 Santigrat
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derece altinda bir dislik yogunluklu polietilien (LDPE) veya bir dogrusal disik
yogunluklu polietilen (LLDPE) olan bir polimer sicakhginda gergeklestirilir.

Bir dizenlemeye gére, baski iglemi polimerin Vicat yumusama noktasindan daha
dislk bir sicaklikta, ornedin oda sicakhgi, yani 23°C'lik bir sicaklik ve saydam, en
digtaki tabakanin polimerinin - yumusama noktasi arasindaki bir sicaklikta
gerceklestirilir. Vicat yumusama noktasi veya Vicat sertlidi, plastikler ve polimerler gibi
belirli bir erime noktasina sahip olmayan materyallere ydnelik yumusama noktasinin
belirlenmesidir. Bir 1 mm?lik dairesel veya kare kesitli olan diiz-uclu bir igne aracihidiyla
bir numunenin 1 mm derinlide nifuz ettidi sicaklik olarak alinir. Vicat A testine ydnelik,
10 N'luk bir yuk kullanmilir. Vicat B testine yonelik, yuk 50 N'dir. Vicat yumugama
noktasini belirleyen standartlar, bliylk dlgide esdeger olan ASTM D 1525 ve ISO
306'y1 icerir. Vicat yumusama sicakhidi, farkh materyallerin 1si-yumusama ozelliklerini

karsilastirmak Gzere kullanilabilir.

Bazi 1sitma islemlerinin avantajli olabildigi sirada ve baski yéntemini daha verimli hale
getirebildigi sirada, lamine edilmis materyali serin tutmak ve islemden sonra
makaralarda depolamaya hazir hale getirmek amaciyla polimerin sicakhdim mumkadn
oldugunca didsuk tutmak &nemlidir. Ayni zamanda, termoplastik polimerlerin,
isitddiginda, mdmkin oldugu kadar kacinimas) gereken vyapigkanlikta veya
yvapiskanlkta artabildigi goriimistir, bu sayede, baskili polimer ylzey, baski makarasi
mantosu veya mansonunun yiizeyine yapigsmaz. Bu nedenle, polimerin yumusama
sicaklidina gok yakin bir sicaklikta veya bu sicakligin etrafinda ¢alismak istenmeyen bir
durumdur, ancak optimal bir sonuca ydnelik mimkiin oldugunca soguk olarak calismak
istenen bir durumdur. Basilacak olan polimer yuzeyinin 1siilmasi, sikistirmaya
girmeden Once veya sikistirmada basiima sirasinda yuzeyin dnceden sitilmasi

aracihgiyla gergeklesebilir.

Bir diizenlemeye gore, ikinci makaranin mantel ylizeyinin ¢ikintilarn, platolan veya
piklerinin deseni, farkli lamine edilmis ambalajlama materyalleri (izerine desenlerin hizli
bir sekilde degistiriimesini saglamaya ydnelik, s6z konusu ikinci makaray olusturmak
Uzere bir kati metal cekirde§e monte edilen degistirilebilir bir materyal mansonunda

saglanir.
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Bir bagska dizenlemeye gbre, birinci makara, anvil makarasi, 80 ila 28 Shore A
arasindaki bir sertlik gibi, baski makarasinin, ikinci makaranin sertliginden daha dasuk
bir ylzey serilijine sahiptir. Baski makarasinin baski makarasi veya mangonu
metalden yapilir. Baski makaras) veya mangonuna yodnelik uygun metal materyaller,
genellikle benzer ara¢ imalatinda kullanilan krom veya nikel bazli ¢elik veya alagimlar
arasinda bulunur. Baskilama sikistirmasinda iki silindir arasindaki sertlikteki nispi fark,
ayni zamanda, basilan gorllebilir ve/veya dokunsal etkinin yliksek kalitesinin elde
edilmesi sirasinda, baski derinliginin kontroli ve ayarlanmasi tzerinde olumlu bir etkiye

sahiptir.

Birinci ve ikinci makaralar arasindaki sikistirma basinci nispeten yuksektir, diger bir
deyigle, bir laminasyon makarasi sikigtincisindan veya benzerinden ¢ok daha
yuksektir, diger bir deyisle, istenen ylizey etkisine, yuzey alanina ve/veya derinligine
badl olarak, 40 ila 100 N/mm arasindaki gibi, érnegin 50 ila 20 N/mm arasinda, 10 ila

100 N/mm arasinda degisen bir dodrusal ylk ile gok daha ylksektir.

En digtaki saydam polimer tabakasinda gorinir ve/veya dokunsal etkiyi sergileyen
baskili lamine edilmis ambalajlama materyalinin, taginma sirasinda ve bir doldurma
makinesindeki islemlerde, bir sonraki isleme dayanabildigi bulunmustur. Ozellikle,
gorinir ve/veya dokunsal etki dnemli dlglide bozulmadan sicak sivi ile sterilizasyona

dayanmasi kanitlanmigtir.

Bununla birlikte, baskili birinci dig tabakanin, lamine edilmis ambalajlama materyali
Gzerindeki baskiyl iceren diger islemlere maruz birakiimamasi, diger bir deyisle,
gorunir ve/veya dokunsal desenlerin en distaki polimer tabakasina baskilanmasi
isleminden sonra basgka bir laminasyon igsleminden kaginmak tzere 6zellikle énemlidir,
Ayrica laminasyon basinci, baskili ylzeyin dokusunu ve derinligini/yUksekligini

dizlestirecek ve bdylece gériinir ve/veya dokunsal etkiyi yok edecek veya azaltacaktir.

Boylece, bulusun bir kisminin olusturulmasi, dokme tabakanin bir kagit, mukavva veya

karton tabakasi oldugu bir yontemdir.

Ayrica, bulusun bir kismi, baski derinliginin 100 pm'nin altinda oldugu bir ydntemdir.
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Ayrica, en distaki saydam polimerin substrat tabakasi UOzerine eriyik ekstrizyon

kaplamasi vasitasiyla uygulandidi bir yontem, bulusun bir kismudir.

Ambalajlama laminatinin en digtaki saydam polimer tabakasini olugturmak (izere
ekstrizyon kaplamasina ydnelik uygun termoplastik polimerler, ayni zamanda sl
gecirmezlige yonelik uygundur. Ozellikle, en distaki termoplastik polimer tabakasi kendi
basina ve ayni zamanda lamine edilmis materyalin karsi tarafindaki dis termoplastik
polimer tabakasina is1 gegirmez olmalidir. Bu, sivi gida ambalajlarinin yliksek hizda
sekillendirilmesi, doldurulmasi ve yalitimasina yonelik ambalajlama makinelerinde iyi
isleyen bir ambalajlama iglemine yénelik dnemli bir ézellik ve niteliktir. Isi-gecirimsiz
terimi aracih@iyla, termoplastik polimerin hizh bir sekilde eriyerek yapisabildigi, diger bir
deyigle, temas eden ve isitilmig polimer ylzeyleri boyunca polimer karigikliklan
olusturabilecedi anlamina gelir, bdylece, ayriimayan bir kaynak baglantisi, polimer
materyali indirgemeyen veya polimeri olumsuz ybnde etkilemeyen bir sicaklikta
olusturulur ve daha sonra, gecirimsiz baglantiy1 kahci olarak kuvvetli olacak sekilde

sabitlemek lzere tekrar hizli bir sekilde sogumaya birakilir.

Bir dizenlemeye gbre, yukarnda tarif edildigi gibi, lamine edilmis ambalajlama
materyalinin bir aginin, bir tlp igine, bir kesisim baglantisinda birbirine birlestirilmis olan
agin her iki uzunlamasina kenari ve ic ve distaki 1s1 gecirimsiz termoplastik polimer
tabakalarinin birlikte kaynaklanmasi aracihgiyla bir tipe dén(stirilmesi sirasinda, en
distaki tabaka, en igteki tabakaya (dider bir deyisle, ambalajlama laminatinin karsit
tarafinda olan en distaki termoplastik tabaka) bu sekilde gecirimsiz hale getiriimesi

tamamlanir.

Sekillerin Aciklamasi

Diger avantajlar ve olumlu karakterize edici Ozellikleri, ekteki sekillere referans ile

asagidaki detayl agiklamadan anlasilacaktir:

Sekil 1a, 1b ve 1c, burada tarif edilen agilara gore lamine edilmis ambalajlama

materyallerinin enine kesit gérinisleridir,

Sekil 2a ve 2b, sirasiyla Sekil 1a ve 1b'nin lamine edilmis ambalajlama materyallerine

dénusimine yonelik tretim hatlarinin gematik gérindsleridir,
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Sekil 3, sirekli bir sekillendirme, doldurma ve yalitma isleminde ambalajlama kaplarinin

lamine edilmis ambalajlama materyalinden nasil dretilebilecegdinin prensibini gdsterir,

Sekil 4a-4d, burada tarif edilen uygulamalara uygun olarak lamine edilmis ambalajlama

materyalinden Uretilen ambalajlama kaplarinin émeklerini gdsterir,

Sekil 5, en digtaki saydam polimer tabakasinda bir ylizey etkisine sahip olan, dokunsal
veya gorunur bir karaktere sahip olan, veya her ikisinin bir kombinasyonunu iceren,
baskili ve lamine edilmis bir ambalajlama materyalinin gelistiriimis bir dekoratif

gbrinidsinin bir drmedini gdsterir, ve

Sekil 6, ikinci baski makarasinin veya kabartma makarasinin mantel yizeyini clusturan
gikintilarin, platolarin veya piklerin desenlerini tasiyan bir mansonu ve mansonun soz
konusu ikinci makaranin bir metal cekirdegi (zerine nasil monte edildigini gdsterir.
Mansonun deseni, lamine edilmis ambalajlama materyalinin en distaki polimer

ylzeyine basilacaktir.

Diizenlemelerin detayh aciklamasi

Geleneksel bir tipte lamine edilmis bir ambalajlama materyalinin bir érnegdi, ancak
mevcut bulusun yontemi araciliiyla goériniste énemli dlgude dedismis ve gelistirilmis
olan, Sekil 1a'da gosterilir. Ambalajlama laminatinin (10a), kagit veya mukavvasinin
(11) bir cekirdek tabakasi veya bir dokme tabakasi vardir. Dokme tabakasi, alternatif
olarak selilloz veya dider polimerlerden yapilmis diger hafif materyallerden yapilabilir.
Dékme tabakasi, normal olarak bir aliminyum folyoya, normalde eriyik ekstrizyon
laminasyonu vasitasiyla uygulanan bir ara termoplastik polimer baglama tabakasi (12)
ile bir bariyer tabakasina (13) lamine edilir. Alternatif olarak, haglama tabakasi (12),
islak kaplama ve kurutma aracihigiyla veya sertlestirilebilir yapistinci formulasyonlari ile
kuru laminasyon araciigiyla diizenlenebilir. Bariyer tabakasinin (13) i¢ tarafinda,
lamine edilmis materyalden yapilmis bir ambalajin igine dogru yonlendirilecek tarafta,
termoplastik, 1s1-gecirmez ve sivi-gegirmez polimerler {14), farkh olefin monomer bazli
polimerlerin (g&steriimemistir) (i tabakasina kadar koekstride edilmis bir cok tabakal
(14a, 14b, 14c) olarak -veya tek tabakali olarak- duzenlenmigtir. Nommal olarak,
aluminyum folyoya bitisik tabaka, aliminyum folyoya, émegin MAH-PE veya MAHA-PP

bag polimeri gibi maleik anhidrit modifiye edilmis polietilen veya polipropilen gibi bir
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etilen akrilik asit kopolimeri {EAA) veya bir maleik anhidrit modifiye paliolefin igin
optimum yapisma ozelliklerine yonelik fonksiyonellestiriimis bir poliolefintir. Mukavvanin
(11) dig tarafi, tercihen bir fleksografik baski murekkebi ve baski yontemi aracihigiyla bir
mirekkep dekoru (15) ile basilir. Cogu durumda, basih dekorun islak kosullardan
korunmasi ve paketlerin tasinmasinda ve dadimasinda yipranmaya veya asinmaya
kargi korunmasinin istenmesi ve gerekli olmasi nedeniyle, ayrica, bir polimerin (16)
saydam, koruyucu bir tabakasi ile digarida kaplanir. En uygun sekilde ve Ozellikle sivi
ambalajlamaya yonelik, ayni zamanda, en distaki polimer tabakasinin, i¢ tabakalarinin
(14{a,b.c)) termoplastik polimerlerine benzer bir 1sI-gecirimsiz ve sivi gegirmez polimer
tabakasi olmasi nedeniyle ayrica, en i¢teki tabakasi (14) ve en distaki polimer
tabakasini (16), katlama olusturma igleminde birbirine doldurulmus ve gecirimsiz hale
getiriimis paketlere 1s1 kaynadi tarafindan ambalajlama kaplarinin gegirimsiz hale
getiriimesi istenir. En distaki, saydam polimer tabakasi (16) ylzeyinde, polimer
tabakasi (16) ve ambalajlama laminatinin icine basildigi gibi girintilerin, oluklarin,
sitlarin ve g¢ikintilarin bir deseni (17) gorilebilirdir ve ayrica, istede bagh olarak

dokunsaldir.

Geleneksel tipte bir lamine edilmis ambalajlama materyalinin bir bagka érnegi, ancak
mevcut bulusun yontemi tarafindan gorinidsunde onemli Olglide dedismis ve
gelistiriimis olan Sekil 1b'de gosterilir. Ambalaj laminati (10b), Sekil 1a'da daha 6nce
tarif edildigi gibi tabakalara {11, 12, 13 ve 14(a,b,c)} ek olarak, bir ince, buhar birakiml
kaplanmis metalizasyon tabakasi (19) ile kaplanmis olan glgli ve/veya dekoratif bir
polimer filminin (18) bir bagka tabakasina sahiptir. Metalize edilmis film, bir polipropilen
veya polietileneterftalat film (OPP, BOPP, OPET veya BOPET) gibi herhangi bir
konvansiyonel, istege bagl olarak metalize edilmig, yonlendirilmis polimer film olabilir.
Bir mirekkep dekor tabakasinin (15) uygulandigi baski igleminden &nce, ayn bir
laminasyon isleminde mukavva dokme tabakasina {11) lamine edilir. Mukavvanin
dnceden Uretilmis olan filme laminasyonu, disik yogunluklu polietilen (LDPE) veya
alternatif olarak etilen (met-)akrilik asit kopolimerleri (E(M)AA) gibi fonksiyonel
karboksilik gruplari igeren bir yapiskan polimer gibi polietilen gibi bir poliolefin baglama
tabakasi (20) kullanilarak bir eriyik ekstrizyon laminasyonu olarak gergeklestirilen bir
duzenlemeye gdre yapilir. Alternatif olarak, badlama tabakasi (20), 1slak kaplama ve
kurutma veya serilegtirilebilir yapiskan formulasyonlar ile kuru laminasyon tarafindan

duzenlenebilir.
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Boylece, énceden Uretilmis, istede badll olarak metalize edilmis filmin dis tarafi,
tercihen bir fleksografik baski muirekkebi ve baskl yontemi aracih@iyla bir mirekkep
dekoru (15) ile basihr. Ayni zamanda, baskili dekorun islak kosullardan korunmasi ve
paketlerin tasinmasinda ve dagitiimasinda yipranmaya veya agsinmaya karsi korunmak
uzere ¢ogu durumda istenmesi ve gerekli olmas) nedeniyle bir polimerin {16) saydam
bir tabakas! ile disanda kaplanir. En uygun sekilde ve 6zellikle sivi ambalajlamaya
yonelik, ayni zamanda, en distaki polimer tabakasinin, i¢ tabakalarinin (14(a,b,c))
termoplastik polimerlerine benzer bir i1si-gegirimsiz ve sivi gegirmez polimer tabakasi
olmasi nedeniyle ayrica, en igteki tabakasi (14) ve en digtaki polimer tabakasini (16),
katlama olusturma igleminde birbirine doldurulmus ve gecirimsiz hale getirilmis
paketlere 1s1 kaynagi tarafindan ambalajlama kaplarinin gecirimsiz hale getirilmesi
istenir. En distaki, saydam polimer tabakasi {16) ylzeyinde, polimer tabakasi {16} ve
ambalajlama laminatinin igine basildhgi gibi girintilerin, oluklarin, sirtlarin ve ¢ikintilann

bir deseni (17) goriilebilirdir ve ayrica, istede bagl olarak dokunsaldir.

Bulusa gore ve daha once bahsedildigi gibi, baglama tabakasina (12) yonelik polimer
az veya cok serbestce secilebilir ve bu nedenle herhangi bir 6zel tipte polimer ile sinirh
degildir. Baglama tabakasina {12) yénelik kullanilabilir bir polimerin bir édrnegi, disik
yogunluklu polietilen (LDPE) cesitli ekstrizyon laminasyon dereceleridir. Baglama
tabakasina (12) yoénelik kullanilabilir polimerlerin  diger &rnekleri, bitmis olan
ambalajlama laminatinin mekanik o&zelliklerinin  gelistiriimesine yardimci  olma
avantajina sahip olan dogrusal polimerlerdir. Bulusa gore yontemde kullanilabilecek
dogrusal polimer ornekleri, yuksek yogunluklu polietilen (HDPE), orta yogunluklu
polietilen (MDPE), dogrusal disik yogunluklu polietilen (LLDPE), cok diisik yogunluklu
polietilenler (VLDPE), konvansiyonel katalizorler veya tek-bolgeli katalizorler veya
metalosen katalizdrleri dahil olmak udzere sinirlandinimig-geometri katalizérleri ile
birlikte Gretilen ultra disuk yogunluklu polietilenlerdir (ULDPE). Bazi dizenlemelerde,
cok tabakali bir kombinasyon veya yukanda belirtilien polimerlerin iki veya daha
fazlasinin bir karnigimi, tabakalarin (11 ve 13) birbirine baglanmasina yonelik etkili

olabilir.

Tabakalar (14a {bariyer tabakasina bitigsik olan) ve 20) ve yararl olan yapigkanlarin
omekleri, ornegin etilen-akrilik asit kopolimeri (EAA) ve etilen-metakrilik asit
kopolimeridir (EMAA). Bu tur yapigskan polimerler, Dow Chemical Company'den

Primacor ticari ismi altinda, ticari olarak temin edilebilir ve bunun gibi bir yapistirici,
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Nucrel marka adi altinda DuPont'dan elde edilebilir. Baska bir 6rnek, Escor ticari ismi

altinda ExxonMobil Chemicals'dan elde edilebilir.

Mevcut bulusun bazi ydnlerine uygun, serbest, aktif karboksilik asit gruplarina sahip
yapiskan polimerlerin diger érnekleri, maleik-anhidrit fonksiyonellestiriimis poliolefinler,
Ozellikle serbest karboksilik asit fonksiyonelligine sahip alternatif poliolefin bazl

polimerler saglayan maleik-anhidrit fonksiyonellestiriimis polietilenlerdir.

Gaz bariyeri 6zelliklerine sahip olan ve ambalajlama materyalinde tabaka (13) olarak
kullanilabilen ve bir dizenlemeye goére ydntem olan alternatif materyaller, organik
inorganik yapida olabilir. Organik materyallerin &rnekleri, etilen ve vinil alkolin (EVOH)
ve cesitli poliamitlerin (PA) kopolimerleridir. inorganik materyallerin érmekleri, bir
tarafinda veya her iki tarafinda, drnegin bir aliminyum oksit veya silikon oksit (SiOx)
gibi bir buhar-birakimh veya vakumla-metalize edilmis aliminyum veya bir oksidin
buhar-birakimh bir kaplamasi gibi bir metal kaplamaya sahip olan bir aliminyum folyo
veya bir polimer film olabilir. Tercihen, gazlara karsi mikemmel bariyer &zelliklerine
sahip olmasina ek olarak, ayni zamanda, ambalajlama laminatinin, hizli, basit ve etkili
bir 1si-gecirmezlik teknigi olan indiksiyon gecirmezligi ile gecirmez hale getiriimesini

saglayan bir aliminyum folyo kullanilir.

Materyalin ve ydntemin bir uygulamasina gbre sivi gegirmez, Isl-gecirimsiz dis
tabakalara (14 ve 16) yonelik kullanilabilir polimerlerin ornekleri, disik yogunluklu
polietilen (LDPE), dogrusal disik yogunluklu polietilen (LLDPE), yiksek yogunluklu
polietilen {HDPE) ve polipropilen (PP), olefin monomerlerine dayanan kopolimerler ve

bu gibi iki veya daha fazla polimerin harmanlar gibi poliolefinlerdir,

Sekil 1c'de, en distaki saydam polimer tabakasinin (16) ylzeyinde, ylzey deseninin
(17) esas ve buyatGlmis bir gérinim( gdsterilir. Cizimde gosterildigi gibi, ylzey
deseni, materyal ylizeyinde farkh derinlikteki izleri veya girintileri veya oluklar igerir,
fakat bunlarin derinlikleri, highir zaman dokme tabakasinin (11) iginden tam olarak
ulasmaz, dider bir deyisle, kitle tabakasinin (11) veya i¢ tabakalarin (12, 13 ve 14)
diger tarafinin ylzey yapisini veya ylzey dizgunliidind etkileme riski tasimaz veya
herhangi bir sekilde bariyer tabakasim (13) etkilemek lzere herhangi bir sekilde
yaklagsmaz. Gosterildigi gibi, bazi girintiler, Sekil 1c¢'de X ile goésterilen polimer

tabakalarin (16, veya 16, 20, 19, 18) etkilerken, diger girintiler, dokme tabaka ylzeyine
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veya ddkme tabakasinin orta kismina dogru uzanir. ilk baski girintileri, esas olarak
gérinir veya hafif kinmimlayici etkiler yaratir. ikincisi, ambalajlama laminatinin
yuzeyinde dokunsal etkiler yaratir. Ayni zamanda, Sekil 1¢'den de anlagilacag) uzere,
polimer X tabakalari, bask islemiyle kinlmaz veya ¢atlamazlar, ancak haski girintilerini
takip ederler ve dokme tabakasini (11), lamine edilmis materyalden yapilacak olan bir

paketin dis ylizeyindeki lekelere ve i1slak kosullara kargi korurlar.

Bulusa gobre, Sekil 1a'daki ambalajlama laminati {10a), S$Sekil 2'de sematik olarak
gosterilen sekilde dretilebilir. Kagit veya mukavvadan olusan bir ag (200a), bir
depolama makarasi (200) icinden ¢&z0llr ve bir baski istasyonunda, tercihen en az 4
renk CMYK kullanan fleksografik baski teknolojisi tarafindan bir baskili dekor mirekkep
tabakasi olusturmak Gzere bir mirekkep dekoru ile basilir. Baski isleminden sonra,
baskili karton (200b) normalde laminasyon islemlerine getiriimeden dnce bir ara depo
(gosterilmemistir) icin bir makara Uzerine sarlir. Baskili kartona (200b} laminasyona
yonelik, gazlar, 6zellikle aliminyum folyo gibi oksijen bariyeri Ozelliklerine sahip bir
materyalin bir ag-yapisi {203), bir depolama makarasindan (202) ¢oziilir. Iki ag (200b
ve 203) birbiriyle birlegtirilir ve ayni zamanda, birbirine lamine etmek ve bdylece
dayanikli bir lamine edilmis ag (208) olusturmak amaciyla aglar arasinda bir
laminasyon materyali {(206) uygulandidi sirada, iki bitisik doner makara (204 ve 205)
arasindaki bir sikistirma yolu aracihdiyla birlikte kilavuzlanir, Laminasyon materyali
(206), eriyik ekstriizyon vasitasiyla, sikistirma dizeninin yukarnisinda dizenlenmis bir

ekstrider (207) yardimi ile uygulanir.

Lamine edilmis tabaka (208), ayni zamanda, adin {208) bir ylzeyi, ekstrizyon-kapl
polimerin bir ikinci en digtaki sivi gecirmez ve isi-gecirimsiz kaplamasi (213) ile
donatildigi sirada, daha sonra iki bagka bitisik déner makara (211 ve 212) arasindaki
bir sikistirma yonunde kilavuz makaralarn (209 ve 210) vasitasiyla tasinir. Bu en distaki
polimer tahakasi, daha sonra, lamine edilmis materyalden dretilen bir ambalajlama
kabinin i¢ kismini olusturacaktir. Bir bagka iki bitisik déner makara (217 ve 218)
arasindaki bir sikistirmada, agin (208) dider yizeyi, ekstriide edilmis polimerin bir
birinci en distaki saydam kaplamasiyla (214) donatilir. Bu iki ekstrizyon-kaplama
adimi, makaralar (204 ve 205) arasindaki sikistirma tabakasindaki laminasyon
adimindan once, ters sirayla ve aymni zamanda, kismen veya tamamen

gerceklegtirilebilir.
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Gosterilen drnekte, en dis sivi-gecirmez kaplama (213), bir ekstriider (215) yardimiyla
ekstrizyon aracih@iyla agin bir yizeyine uygulanir ve en distaki saydam polimer
kaplama (214), agin (208) yakininda duzenlenmis bir kargihk gelen ekstriuderden (216)

yararlanarak ekstriizyonla adin (208) diger ylizeyine uygulanir.

Son bir iglemde {230), bu sekilde lamine edilmis ambalajlama materyalinin agi, iki
digeri arasinda ddner makaralar (231 ve 232) arasina bir sikistirma yoluyla iletilir, s6z
konusu sikistirma, anvil silindiri olarak hareket eden bir birinci makaradan (232) ve
secilen alanlar icindeki oluklar veya girintiler ve dier segilen alanlar igindeki ¢ikintilar,
platolar veya pikler ile sadlanan bir mantel ylzeyine sahip olan ikinci bir baski
makarasindan (231) olusur, ¢ikintilar, platolar veya pikler, ambalajlama materyali
Uzerindeki en distaki saydam polimer tabakasinda, s6z konusu gérsel veya dokunsal
desene karsilik gelen bir desen olusturur. S6z konusu lamine edilmis ambalajlama
materyalinin, makara sikistirmasinin (230) basincini uygulanirken, sikistirma boyunca
bir ag veya tabaka olarak gecerken, ikinci makaranin mantel ylzeyinin deseni, en

distaki saydam polimer tabakasina basilir.

Bu sekilde kaplanmig ag lzerinde, kesme, dilme ve benzerleri gibi baska mekanik veya
diger igleme operasyonlarini takiben, lamine edilmis ve gelistirilmis ambalajlama
materyali, son olarak, asagida aciklanacag! gibi, ilerive dogru tasima ve daha fazla
kullanima yonelik bir depolama makarasi (219) lzerine sarilir, érnegin sit, meyve
suyu, sarap ve yemeklik yag gibi oksijen-duyarl sivi gidaya ydnelik boyutsal olarak

stabil ambalajlama kaplar halinde olusturulur.

Sekil 2b, Sekil 2a'da gosterilen Uretim yonteminden esas farkllik gosteren kismi
sematik olarak gosterir, buna gére alternatif bir lamine edilmis ambalajlama materyali
uretilebilir. Alternatif lamine edilmis ambalajlama materyali, 6rnegin $ekil 1b'de
gOsterildigi gibi, bir ambalajin dig tarafini olusturmas) amaclanan ambalajlama
materyalinin dis tarafinda daha iyi gorinen bir gdriinime ydnelik énceden Gretilmig bir

dekoratif film igerir.

Birinci adimda, bir kadit veya mukavvadan yapilan bir agd (200a), bir depolama
makarasindan (200) ¢ozdlur ve dnceden udretimis bir polimer film olan bir baska
materyal agi (220a), bagka bir depolama makarasindan (220} ¢dzilar. Ayni zamanda,

birbirlerine lamine etmek ve bdylece bir lamine edilmis ag (225) olusturmak amaciyla
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aglar arasinda bir laminasyon materyalinin (221) uygulanmasi sirasinda, iki materyal
agi (200a ve 220a), birbirleriyle bir araya getirilir ve iki bitisik ddner makara (223 ve
224) arasindaki bir sikigtirma yoluyla bidikte kilavuzlanir. Laminasyon materyali (221),
eryigin Ostiinde dlzenlenmis bir ekstrider (222) yardimiyla eriyik ekstrizyonu ile
uygulanir ve omedin, polietilien veya etilen akrilik asit kopolimeri gibi
fonksiyonellestirilmis bir olefin kopolimeri gibi bir poliolefin materyali olabilir. Ikinci
polimer baglayici materyal se¢imi durumunda, baglayici tabakanin tabaka kalinhgi,
onemli dlglide daha ince yapilabilir. Lamine edilmis ag (225) ayrica, baskili dekorlu bir
mirekkep tabakasi olusturmak {zere bir mirekkep dekoru ile basilan, tercihen en az 4
renk CMYK kullanan fleksografik baski teknolojisi aracilifiyla bir baski istasyonuna
(201) yonlendirilir. Baski isleminden sonra, baskili lamine edilmis ag {(226), laminasyon
islemlerine getiriimeden dnce bir ara depoya (gésterilmemistir) yénelik bir makara
(zerine sarllir. Baskl isleminden sonraki laminasyon islemleri esas olarak aynidir ve
Sekil 2a'da oldugdu gibi kesik cizgiden sonra laminasyon sikistirmasina (204-205) dogru
devam edilir. Ayni zamanda bu durumda, iki tabakanin (213 ve 214) ekstriizyon-
kaplamasinin iki adimi, makaralar (204 ve 205) arasindaki sikistirma tabakasindaki

laminasyon adimindan dnce, ters sirayla ve kismen veya tamamen gercgeklestirilebilir.

Son bir islemde {230), bu sekilde lamine edilmis ambalajlama materyalinin agi, iki
digeri arasinda doner makaralar (231 ve 232) arasina bir sikistirma yoluyla iletilir, s6z
konusu sikistirma, anvil silindiri olarak hareket eden bir birinci makaradan (232) ve
segilen alanlar igindeki oluklar veya girintiler ve diger segilen alanlar igindeki gikintilar,
platolar veya pikler ile saglanan bir mantel ylzeyine sahip olan ikinci bir baski
makarasindan (231) olugur, cikintilar, platolar veya pikler, ambalajlama materyali
uzerindeki en digtaki saydam polimer tabakasinda, s6z konusu gorsel veya dokunsal
desene kargihk gelen bir desen olusturur. Séz konusu lamine edilmis ambalajlama
materyalinin, makara sikistirmasinin (230) basinci uygulanirken, sikistirma boyunca bir
ag veya levha olarak gegerken, ikinci makaranin mantel ylzeyinin deseni, en distaki
saydam polimer tabakasina basilir. $ekil 2a ve 2b'de gdruldiigi gibi, baski makarasi
veya kabartma makarasi (231), materyalden CUretiimis bir paketin dis ylzeyini
olusturmak Uzere tasarlanmig olan lamine edimis ambalajlama materyalinin yan
tarafinda hareket eder ve laminasyon hattinin kurulumundaki kosullara badh olarak

yukaridan veya asagidan hareket edebilir.
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Bu sekilde kaplanmig ag Uzerinde, kesme, dilme ve benzerleri gibi {gdsteriimemistir)
baska mekanik veya diger isleme operasyonlanni takiben, lamine edilmis ve
geligtiriimis ambalajlama materyali, son olarak, agsagida aciklanacag: gibi, ileriye dogru
tasima ve daha fazla kullanima yonelik bir depolama makaras| (219) Uzerine sanlir,
ornegin sut, meyve suyu, sarap ve yemeklik yad gibi oksijen-duyarli sivi gidalara

yonelik boyutsal olarak stahil ambalajlama kaplari halinde olusturulur.

Ornegin Sekil 1'deki ambalajlama laminatinin (10) bir agindan, daha énce bahsedildigi
gibi, katlanmasi aracihgiyla ve isi-gegirimsizlik araciliiyla bilinen bir gekilde, tek
kullanimlik tipte, sit, meyve suyu, sarap ve yemeklik yad gibi oksijen-duyarli sivi
gidalara yonelik boyutsal olarak stabil ambalaj kaplar Gretmek mimkinduar. Bu tar
ambalajlama kaplari, ginimdzde bitmis paketlerin gekillendirildigi, dolduruldugu ve

gecirimsiz hale getirildigi tipteki modern ambalajlama makinelerinin yardimiyla Gretilir.

Sekil 1'deki ambalajlama laminatinin (10) ambalajlama kaplarnnin
sekillendirilebilmesinin, doldurulabilmesinin ve gegirimsiz hale getirilebilmesinin bir yolu
Sekil 3'te gosterilir. Tek kullanimhik paketler olarak adlandinlan paketler, her seyden
once sterilize edilerek agdan Gretilir ve daha sonra bir tip (31) haline getiriimektedir,
burada, adin uzunlamasina kenarlar (32, 32a), plastik tabakalarin (14 ve 15) karsibkli
olarak yliz ylize gelen ylzeylerini eriterek, bir értlisen tabakada (33) birbirine birlestirilir.
Tip, tipidn (rin seviyesinin altinda, tlpin uzunlamasina dogrultusuna (35) gore enine
olacak sekilde preslenerek ve i1si-gegirimsiz hale getirilerek tekrarlanmasi aracilidiyla,
istenen sivi veya yar-sivi gida UrtnU ile doldurulur (34) ve bitisik yastik-gekilli
ambalajlama uUnitelerine (36) ayriir. Ambalajlama U{niteleri (36) birbirlerinden ayrilir ve
son olarak, genellikle en az bir tane daha katlanma ve 1si-gecirimsizlik adimi
vasitasiyla, kuboid veya paralel ylzlu sekle hazirlanmig olan kat ¢izgileri boyunca

olusturulan katlama yoluyla istenen geometrik sekil verilir.

Bu tipte tek kullanimlik bir paketin iyi bilinen bir érnegi, Sekil 4a'da gdsterilen, Tetra
Brik® Aseptic adi altinda satilan ticari pakettir. Ambalajlama kabi, dzellikle igecekler,
soslar, gorbalar veya benzerleri icin uygundur. Tipik olarak, boyle bir paket yaklasik
10C ila 1000 ml arasinda olan bir hacme sahiptir. Bu, herhangi bir konfiglrasyonda
olabilir, fakat tercihen, sirasiyla, uzunlamasina ve enine contalara (51a ve 52a) ve
istege bagh olarak, bir agma cihazina (53) sahip olan paralel yuzlidur. Baska bir

duzenlemede, gdsteriimemistir, ambalajlama kabi bir kama seklinde sekillendirilebilir.
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Boyle bir "kama-seklini" elde etmek amaciyla, paketin sadece alt kismi, tabanin enine
1s1 yaliiminin, paketin tabaninin kargisinda katlanmig ve yalitlmis olan U¢gen kose
kanatlar altinda gizlenmesi yoluyla katlarr. Ust balimiin enine contasi agiimis halde
birakilir. Bu sekilde, yar-katlanmig olan ambalajlama kabi, gida deposunda bir rafa
veya bir masaya veya benzeri (zerine konuldugunda, kullanimi kolaydir ve boyutsal
olarak stabildir. Bu gibi ambalajlama kaplan (40a), ayrica, 6rnegin agildiginda,
ambalajlama materyaline niifuz edip ¢ikarilan ve ambalajlanmis (rliniin bosalmasina
olanak sadlayan bir vidali kapak gibi uygun bir agiklik dizenegi (43) ile donatilabilir. Bu
amagla, lamine edilmis ambalajlama laminat, laminatin polimerleri ve bariyer
tabakalarl arasina lamine edilmigs olan mukavva tabakasinda deliklere sahip olabilir.
Alternatif olarak, doldurma isleminden hemen dnce lamine edilmis ambalajlama
materyalinde bir delik agilir, bundan sonra delik, ambalajlama materyalinin her iki
tarafinda bir bant veya ¢cekme-tirnadi ile saglanir. Ambalajlama kabi doldurulduktan ve
gecirimsiz hale getirildikten sonra, kaplanmis delidin Ustline bir mentese veya vidall
kapak formunda bir agma diizenedi uygulanabilir. Alternatif olarak, doldurma islemi
sirasinda dogrudan delinmis bir delik tizerine dékilen bir agma dizenlemesi uygulanir.
Ambalajlama kabinin bir agma tertibati ile donatiimasina gerek yoktur, ayni zamanda,

yirtiima-delinme araciligiyla veya kesme araciligiyla yirtilarak agilabilir.

Alternatif olarak, ambalajlama kaplarn yukandaki gibi dretilebilir, ancak son sekli olarak,
ambalajlama Uniteleri birbirinden ayrildiktan sonra dogrudan elde edilen yastik sekli
korunur ve bu nedenle daha fazla katlanma ile sekillendiriimez. Boyle bir paket,
genellikle daha ince bir mukavva materyal kullanilarak dretilir ve bu nedenle,
laminasyon tabakalarina ve ayrica polimer tabakalarin mekanik mukavemet
ozelliklerine, 6zellikle elastik 6zelliklerine gére ambalajlama materyalinin yapismasi ve
butinligl konusunda buyik talepler gerektirir. Bdyle bir paketin bir 6rmedi Sekil 4b'de
go6sterilir. Normal olarak, kuboid veya kama-seklinde bir ambalajlama kabi olusturmak
Uzere boyutsal olarak yeterli derecede stabil degildir ve enine yalitimdan (52) sonra kat
olusturmaz. Boylece, yastik-seklinde kese-bigiminde bir kap olarak kalacak ve bu

sekilde daditilacak ve satilacaktir.

Oksijen duyarh s gidalara ydnelik ambalajlama kaplari, ayni zamanda, &rnegin
meyve suyu, Sekil 1a veya 1b'de levha-benzeri bosluklardan veya ambalajlama
laminatinin prefabrik bogluklanindan (10a veya 10b) uretilebilir. Diz katlanmig olan

ambalajlama laminatinin (10a) boru sekilli bir boslugundan, paketler, ilk clarak, acik bir
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boru gekilli kabin kapsilinin olusturulmasina ydnelik olarak boslugun olusturulmasiyla
uretilir, bir acik ug, entegre uc panellerin katlanmasi ve 1si-gegirimsiz hale getirilmesi
vasitasiyla kapatilir. Bu gekilde kapali kabin kapsulla, amaglanan gida arind, drnegdin
meyve suyu, aglk ucu boyunca doldurulur, daha sonra karsihk gelen entegre ug¢
panellerin daha fazla katlanmasi ve 1si-gecirimsiz hale getiriimesiyle kapatilir. Levha-
benzeri ve boru sekilli bogluklardan dretilen bir ambalajlama kabinin bir 6megi Sekil
4c'de gosterilir ve bir (ggen-tepe paketi {40c¢) olarak adlandinlir. Ayni zamanda,
plastikten imal edilmis bir kaliplanmis lste ve/veya vidali kapak agma cihazina sahip

olan bu tipte paketler mevcuttur.

Bir sise-tipi paketin bir bagka o6rmegi Sekil 4d'de gdsterilir, hir ambalajlama
materyalinden, katlanmig bir mangona (44) bos olarak olusturulur, kKaliplanmig bir Ost
ve aclkhk didzenedine {45) daha fazla baglanir. Bu tur sise-benzeri bir paket aseptik
olabilir veya aseptik olmayabilir. Bdyle bir aseptik sisenin ticari bir drnedi Tetra Evero®

Aseptic adi altinda satilir.

Sekil 5, bir baskih ve lamine edilmis ambalajlama materyalinin gelistirilmis dekoratif
gérinidsinin bir érnedini gbsterir, ayrica, en distaki saydam polimer tabakasinda bir
yuzey etkisi ile sadlanmistir, dokunsal veya gorllebilir karakter veya her ikisinin bir

kombinasyonudur,

Bir logonun mukavvasina ve bir kelimeye, metine veya adin lzerine bir renkli baski ile
basiimig olan alan (56), en distaki, Ust polimer tabakada artan glos veya parlaklik
tarafindan daha fazla arttinimistir, béylece logo ve isim acgikca ve parlak bir gekilde
geligtiriimigtir. Dekoratif renk baskisinin diger pargalarinin (57) ozellikleri, dokunsal
yuzey dokusu, artan glos veya mat etkiler veya parlak bir hologram-benzeri 6zellik gibi
dis polimer tabakasindaki ylzey etkileri ile arttirdmistir. Arttirici yizey etkileri, asagida
belirtilen esnek ve ekonomik bir ydntemle, her baski tasariminin renkli baskisina ve her

bir boyut ve sekline gére uyaranabilir ve bunlarla uyumlu hale getirilebilir.

Sekil 6'da, gikintilann, platolarin veya piklerin (62) desenini tagiyan bir mansonun (61),
mangon, bu sekilde bir makaranin bir metal ¢ekirdegi (63) Uzerine monte edildiinde,
bir baski makarasinin veya kabartma makarasinin (60, 231) mantel yizeyini nasil
olusturdugu gosterilir. Desen, lamine edilmis ambalajlama materyalinin en digtaki,

saydam polimer yizeyine, basincin etkisi altinda ve baz durumlarda baski yapilacak
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olan ve/veya mantel ylzeyinin 1sinacagl polimer tabakasinin isitimasi (zerine
basilacaktir. Baski makarasinin mantel yizeyi, istenen cikintilar, pikleri ve platolan
sergilemek Uzere oyulmus celik veya diger krom veya nikel alagimlar gibi bir sert metal
materyalden yapilabilir. Kargi makara veya anvil makaraslt, en avantajli sekilde, lamine
edilmis ambalajlama materyalinin polimer tabakasinin kontrolli ve énceden belirlenmis
bir derinliginde baski deseninin olusturulmasi amaciyla daha elastik bir mantele veya

mantel ylizeyine sahiptir.

Bdylece, baski makarasinin sert metal mantel ylzeyi, nispeten sert fakat elastik bir
polimer veya kaucuk materyalden yapiimig bir anvil makarasinin yardimi aracihigiyla,
yeterli ve optimal basing ve baskl sartlanini elde etmek amaciyla lamine edilmig
ambalajlama materyali Uzerinde hareket etmeye getirilir. Bu nedenle, ince olan en
distaki polimer tabakalar arasinda, ézellikle karton-bazli lamine edilmis ambalajlama
materyalleri arasindaki hir dokme tabakasina sahip olan lamine edilmis ambalajlama
materyalleri s6z konusudur. Daha kalin kadit veya mukavva-bazli materyalden olusan
dokme tabakasinin, baski islemine net bir sekilde katkida bulunduguna ve baskinin, en
digtaki termoplastik polimer tabakasinda, nispeten yiksek bir hizda ve oda sicaklidi

gibi, distik polimer sicakhdinda yapilabilecegine inanihr.

Dedgistirilebilir bir baski makarasi manson sisteminin  kullanilmas) aracihidiyla,
laminasyon sonrasi baski iglemi, baskl ekipmaninda sadece dlsuk bir yatinmda
tutulabilir ve desenli dekorlar arasinda bir ambalaj dekorundan digerine gegis, Uretim
hattinda ve islemde uzun duraklar gerektirmez. En az 200 m/dakika ve usta gibi, 100
m/dakika gibi ylksek hat hizlarinin miamkin olmasi nedeniyle, sistem bir butiin olarak

oldukca verimli ve ekonomiktir.

Sonug olarak, ekteki gizimlere 6zel olarak referans ile, yukarda tarif edilen mevcut
bulusun, sadece 6rnek yoluyla aciklanan ve gosterilen bu dizenlemelerle sinirl
olmadigi ve ekli istemlerde acgiklandigi gibi bulusun kavramindan uzaklasmadan,
teknikte uzman bir kisi icin agik olan modifikasyonlar ve degisikliklerin mimkin oldugu

gozlemlenmelidir.

Endiistriyel uyqulanabilirlik
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Bu bulusun yéntemi aracihdiyla, gelistiriimis dekoratif etkilere sahip olan lamine edilmis
ambalajlama materyalleri, ¢esitli paket sekilleri ve boyutlarinin yani sira basih dekor ve
katlama hatlannin ek kaliplarina yonelik sonraki kullanimlarina gore, tuketicilere ve
perakendecilere nispeten disuk maliyetle yeni veya farkhh bir gériinime sahip

ambalajlama kaplarn Uretmek amaciyla Oretilebilir ve 6zel olarak uretilebilir,
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