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Kenar bantlama makinesi kullanicilarimin sik karsilastigi arizalarin
tespiti ve ¢coziim onerileri

Kadir Kayahan*

Oz

Giinliik hayatta kullanilan panel mobilyalarin {iretiminde, yar1 mamiil malzemenin
iiretime girmesinden ambalajlamaya kadar, birden fazla makine kullanilmaktadir. Kenar
bantlama makinesi kenar bantlarin1 kesimi yapilan mobilya pargalarin kenarlarina yapistirmak
icin kullanilan bir makinedir. Bu c¢alismada, mobilya endiistrisinde faaliyet gosteren
firmalarin AIM (Aga¢ Isleme Makineleri) igerisinde en fazla kullandiklar1 kenar bantlama
makinesinde ortaya ¢ikan arizalarin belirlenmesi ve bu baglamda arizalarin muhtemel
sebepleri ile ¢ozlim Onerilerinin belirlenmesi amaclanmistir. Bu sebeple, bu makineyi aktif
olarak kullanan 50 isletmeye 12 sorudan olusan anket uygulanmistir. Toplanan anket formlar
SPSS paket programu ile istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Calisma sonucunda arastirma
yapilan isletmelerin %11.9 *unun kazan yanmasi, % 2.8’inin 6n freze arizasi, % 1.8’inin radiis
arizasi, %8.3 ’lniin bas ve sonda bant birakmasi, % 11’inin parcada kiriklarin olusmasi, %
32.1’inin bantlama esnasinda makinenin durmasi, % 32.1’inin bantlanan parga tizerinde tutkal
kalmasi sorunuyla karsilastiklart goriilmiistiir. Calismanin son boliimiinde ise arizalarin
giderilmesi i¢in alinacak dnlemlere ve ¢oziim Onerilerine yer verilmistir.

Anahtar kelimeler: Mobilya, Kenar bantlama makinesi, PVC kenar bant.

Detection of common faults and solutions for edge banding machine users

Abstract

In the production of panel furniture used in daily life, more than one machine is used,
from the production of semi-finished materials to packaging.. Edge banding machine is a
machine used to bands to the edges of the cut furniture pieces. In this study, it is aimed to
determine the malfunctions that occur in the edge banding machine that the companies
operating in the furniture industry use most in Woodworking Machinery and to determine the
possible causes of the malfunctions and solution proposals in this context. For this reason, a
questionnaire consisting of 12 questions was applied to 50 businesses that actively use this
machine. The questionnaire forms were then statistically evaluated with the help of the SPSS
package program. As a result of the study, 11.9% of the researched enterprises burned the
boiler, 2.8% had pre-mill failure, 1.8% had radius failure, 8.3% left tape at the beginning and
end, 11% left the part in the part. It was observed that 32.1% of them faced the problem of
machine stopping during taping, 32.1% of them having glue remaining on the taped part. In
the last part of the study, measures to be taken to eliminate the malfunctions and solution
suggestions are given.
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1 Giris
Mobilyalar, giinliik hayatimizda siirekli olarak karsilastiZimiz mamul iirlin
grubundandir. Giiniimiizde mobilyalar ahsap esasli levhalar, masif aga¢ malzeme, cam,

plastik, metaller ve mermer gibi dogal taslardan ve ayrica betondan iiretilmektedir (Bal ve
Kilavuz, 2015).

Tiirkiye de AIM iiretimi kiiciik atdlye olarak baslamis olup sonralar1 1990’11 yillarda
endiistrinin gelismesiyle bilgisayar destekli makinelerin kullanimina baslanilmistir (Kog ve
Kog, 2005). Agac isleri endiistrisi ve mobilya sanayisinde faaliyetini siirdiiren genellikle orta
Olcekli ve kiigiik Olcekli igsletmeler nadiren de biiyiik dlgekli isletmeler de daire testere, serit
testere, yatay freze, yatay delik, bas kesme, planya, kalinlik, kenar isleme, kalibre zimpara,
yatay zimpara makinesi vb. konvansiyonel makineler kullanilmaktadir. Tiirkiye’de teknolojik
olarak diisiik diizeyde olan bu tiirden makinelerin kullanimlar1 oldukg¢a yaygindir (Ulay,
2015).

Ahsap isleme makineleri, ormandan hammadde olarak alinan endiistriyel iiriin haline
getirilmesi i¢in ¢esitli tekniklerle islenip daha sonra insanlarin ihtiya¢ duydugu geregleri
karsilayacak veya yar1 mamul haline getirilmesine kadar olan siire zarfinda kullanilan
teknolojik geregler ve makineler olarak tanimlanmaktadir (Cubuk ve ark., 2016). Farkl
teknolojik diizeylere sahip alternatif makineler ile mobilya imalati dahilindeki islemlerin
hemen hemen tamamini yapmak miimkiindiir. Bu islemlerden biri de kenar bantlamadir.
Kenar bantlama, 6zellikle melamin kapli sunta veya suntalardan iiretilen mobilya panellerinin
kenarlarina uygulanan gerekli bir islemdir. Kenar bantlama malzemelerinin panel kenarlarina
uygulanmasinda farkli Ozelliklere sahip makineler kullanilabilir. Bu makinelerde makine
kurulumlari manuel veya bilgisayar yardimi ile yapilabilir, paneller tek tarafli veya ¢ift tarafl
islenebilir veya baz1 makinelerde birbirini tamamlayan ardisik islemler yapilabilir (Cirit¢ioglu
ve ark., 2015). PVC kenar bantlama makineleri; ahsap kokenli ve panel kalinlig1 8 ile 50 mm
ye kadar olan levha iiriinlerin diiz kenarlarinin dayanim, estetik, fiziksel etkiler vb. sebepler
icin 0.4 mm ile 3 mm arasinda farkli kalinliklar1 bulunan PVC kenar bant ile kaplama islemini
uygulayan makinelerdir (URL-1, 2018). Bu makinelerde yapilan yapistirma islemlerinin
verimliligi kullanilan tutkalin kalitesine ve PVC kenar bandinin tutkal yapisma etkisine
baghdir. Ek olarak, kenar bantlama bilesiklerinin yiiksek sicaklik ve/veya yiiksek nemli
ortamlarda siirekli ¢alismasi, yapisma mukavemetlerinin azalmasina neden olur. Bu nedenle,
asir1 ortamlarin kenar bantlama bilesiklerinin yapigsma mukavemeti {izerindeki etkisini bilmek
de 6nemlidir (Angelski ve ark., 2018).

Kenar bantlar seri iiretime uygun ve kaynaklar1 dogru bir sekilde kullanabilmek i¢in ihtiyag
sebebi olarak iiretilen kaplamali levhalarin islenmesi sonucunda levhalarin kenar yiizlerinde
meydana gelen istenilmeyen goriintiileri gizlemek ve yiizeydeki renklere ve/veya estetik
desene uyumluluk gosterecek bir mamiil ortaya ¢ikarmak i¢in kullanilan bir malzemedir
(Yilmaz, 2018). Kenar bantlama, kaplamali levhalarin dar yiizeylerinin korunmasi ve
tyilestirilmesi i¢in zorunlu bir teknolojik adimdir. Giiniimiizde bu islem i¢in kullanilan
makineler modern yapidadir, yliksek performans diizeyine sahiptir ve her bir {initenin hassas
bir sekilde ayarlanmasini gerektirir. Makine i¢in onerilen ¢ok c¢esitli parametreler, ¢ok farkli
yapistirict ve kenar bantlar1 arasindan se¢im yapilabilir ve bunlar makine operatdriiniin
sorumlulugundadir. Proses parametrelerinin  belirli durumlar i¢in optimum smirlara
ayarlanmasi, genel olarak kenar bantlama yapilmig levhalarin ve mobilyalarin istenen
yapisma mukavemetini ve gorsel 6zelliklerini yansitacaktir (Merdzhanov, 2018). Kenar band1
uygulamalar sagladig1 gorsellik, katma deger ve koruyucu 6zelliklerinden dolayr mobilya
sektoriinde yogun bir kullanima sahiptir. Ancak kenar bandi uygulamalar1 bu siiregte 6nemli
bir maliyet kalemidir. Kenar bant maliyeti, yonga levha ve kaplamali yonga levha maliyetinin
%3'linli olusturur (Sakarya ve Dogan, 2016). PVC Kenar bandinin en yaygin kullanim alani
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olan termoplastik 6zellikli bir liriin olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu malzemenin kullanim
alaninin daha da genislemesine ve iretim teknolojisinin ilerlemesine uzun yillardir
kullaniliyor olmasi sebep olmustur. Yapistirilmis kenar bantlarimin en onemli o6zelligi,
giiniimiiz kosullarinda mobilya iiretiminde kullanilan kaplamali levha yiizeylerine uygun
olacak sekilde {iiretilmeleridir. Kaliteli hammaddelerin kullanilmasi ile yliksek standartlara
sahip {iriin gelistirilmesi miimkiindiir. Mobilya {iretim siireglerine olduk¢a uygun olmalar1 ve
diger malzemelerle renk uyumu i¢in oldukc¢a fazla secenek saglamasi PVC kenar bantlarini en
cok kullanilan kenar bantlama tiirii haline getirmistir (S6zen, 2008) .

Giliniimliz kenar bantlama makineleri yerine getirdikleri islevlere gore iinite olarak
adlandirilmaktadir. Ornegin 6n freze, bas-son kesme, freze ve polisaj islemini yapabilen bir
makine 4 iiniteli olarak adlandirilir. Unite sayis1 arttikga makine uzunlugu artmakta ve buna
bagli olarak genis bir alani kaplamaktadir. Seri iiretim yapmayan isletmelerde makine
iinitelerinden bazilar1 tercih edilmemektedir. Ornegin kazima iinitesi tercih edilmeyen bir
makinede bu islem rende tig1 vb. el aletleri ile personel tarafindan yapilmaktadir. Kenar
bantlama makinesinde bulunan {initelere ait goriintii sekil 1 de verilmistir.

Sekil 1. Kenar bantlama makinesi iiniteleri (a: on freze, b: tutkal kazani, c: bas son kesme,
d: alt {ist freze, e: radiiis, f: kazima)(URL:1)

2 Materyal ve Metot
2.1 Materyal

Bu kapsamda arastirma, Bartin, Zonguldak ve Karabiik illerinde faaliyet gdsteren 85
adet mobilya imalat1 yapan isletme igerisinden %95 giiven katsayisi ve %10 luk érnekleme
hatasi ile 6rnek biiylikliigli asagida verilen formiil 1 ile hesaplanarak yapilmistir (Giirleyen,
2005, Dorman ve ark., 1990).
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_ Z2NPQ
N = Npz+22 P.Q (1)

n : Ornek biiyiikliigii

Z : Giiven katsayis1 (%95 i¢in 1.96 alinmistir.)

P : Olgmek istedigimiz 6zelligin toplumda bulunma ihtimali (%50 olarak almmustir.)

Q : 1-P (6lgmek istenilen 6zelligin ana kiitlede bulunmama ihtimali)

N : Ana kiitle biiytikliigii

D :Kabul edilen oOrnekleme hatast (Calisma i¢cin %10 luk Ornekleme hatasi
ongorilmiistiir.)

Bu hesaba gore ornek biiyiikligl 45,09=45 kisi olarak bulunmustur. Ancak daha da
fazla hedef kitleye ulasabilmek i¢in yiiz yiize yapilan goriismeler, 2020 yili eylil ve ekim
aylarmm farkli giinlerinde kenar bantlama makinesini kullanan 50 isletmeyle
gergeklestirilmistir.

2.2 Metot

Calisma kapsaminda anket uygulanacak isletme verilerine Bartin, Karabiik ve
Zonguldak Ticaret ve Sanayi Odasi ile Marangoz ve Mobilyacilar Odas1 kayitlar ele
alinmistir. Bartin, Zonguldak ve Karabiik illerinde faaliyet gdsteren 85 adet mobilya imalati
yapan isletme arastirmanin materyalini ve bu materyal igerisinden 50 isletme aragtirmanin
evrenini olusturmustur. Aragtirma kapsaminda yer alan illerde fason bantlama yaptiran, kenar
bantlama makinesi pasif durumda olan ve kenar bantlama makinesini siirekli kullanmayan
isletmeler degerlendirilmemistir.

Isletmelerde 6lgek gdz Oniinde bulundurulmamis olup, anketler ve roportaj yalniz
kenar bantlama makinesini kullanan kigilere uygulanmistir. Yapilan arastirma igin veri
toplamada yiiz yiize anket uygulamasi kullanilmis ve elde edilen veriler SPSS 22.0 paket
programinda analiz edilmistir. Aragtirma i¢in uygulanacak anket ig¢in literatiir taranmuis,
arastirma konusu ile ilgili uzman goriisleri dikkate alinarak hazirlanmistir. 12 sorudan olusan
anket formu yiiz yiize goriisme metodu kullanilarak gerceklestirilmis ve veri toplama islemi
tamamlanmigtir. Sorularin glivenilirliklerini 6lgmek ve algilanip algilanmadigini tespit etmek
icin Cronbach Alfa katsayisi dikkate alinmistir. Cronbach Alfa degerinin 0,70 ve {istii olmas1
durumunda anketin giivenilir oldugu kabul edilmektedir (Durmus ve ark., 2013). Bu
baglamda yapilan ¢alismanin Cronbach Alfa giivenilirlik degeri alpha 0,85 olarak tespit
edilmistir.

3  Bulgular ve Tartisma

Bartin, Zonguldak ve Karabiik illerinde mobilya iiretimi yapan 50 isletme ile yapilan
goriismeler sonucunda kenar bantlama makinesinde karsilagilan arizalar, yapilan yiiz yiize
goriisme yardimiyla tespit edilmistir. Onemlilik seviyesi yapilan istatistiksel analizlerde
p<0.05 degeri olarak kabul edilmistir.

Isletmelerin bulundugu illere gére dagilimlar incelendiginde %40 Bartin, %34
Karabiik ve %26 Zonguldak’ta bulunmaktadir. Ankete katilan isletmelerin tiretimde %22 si
suntalam, %78 inin ise MDFlam kullandig1 goriilmektedir. Her iki malzemeyi de kullanan
isletmelerde kenar bantlama makinesi ariza sebeplerini ve ¢dziim Onerilerini dogru tespit
edebilmek i¢in en ¢ok kullanilan levhalardan (suntalam ve MDFlam) sadece biri
degerlendirmeye alimmistir. Isletmelere ait bulgular Cizelge 1°de verilmistir.
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Cizelge 1. Calisma alanini olusturan isletmelere ait bulgular.

Degisken Frekans (f) Yiizde (%)
Bartin 20 40
Calismanin yapildigs 11 Karabiik 17 34
Zonguldak 13 26
. - Suntalam 11 22
Uretimde kullanilan malzeme (¢ogunlukta) Mdflam 39 73

Kenar bantlama makinesini kullanan ve ankete katilan kisilerin demografik 6zellikleri
Cizelge 2’de verilmistir. Isletmelerde kenar bantlama makinesi kullanan calisanlarin yas
grubuna bakildiginda %20°’si 18-25 yas araliginda, %52’°si 26-30 yas araliginda, %18’1 31-
35 yas araliginda ve %10’u ise 36 yas ve Ustlindedir. Egitim durumlarima gore calisanlarin
biiylik bir kism1 (%46) lise mezunu ve (%34) 6n lisans mezunu olduklar1 goériilmektedir.
Isletmelerde kenar bantlama makinesini kullanan kisilerin makine kullanimi igin egitim alip
almadiklarina dair yoneltilen soruya ise katilimcilarin %40°1 Evet %60°1 ise Hayir cevabini
vermiglerdir.

Cizelge 2. Isletmede ankete katilan kisilere ait bulgular.

Demografik Ozellikler Frekans (f) | Yiizde (%)
18-25 10 20
26 -30 26 52
Caliganlarin yasi
31-35 9 18
36— 5 10
ko gretim 10 20
o Lise 23 46
Calisanlarin egitim durumu "
On lisans 17 34
Lisans 0 0
Evet 20 40
Makine kullanimi i¢in egitim aldiniz mi?
Hayir 30 60

Isletmelerde kullanilan makinelere ait dzellikleri dgrenmek icin makinenin tiirii,
makine kullanim siiresi (yil), makinenin sahip oldugu iiniteler, makinenin bakim sikligi,
makinenin giinliilk ¢aligma siiresi ve makine kullanma kilavuzunun etkinligi sorulari
yoneltilerek verilen cevaplar sonucunda frekans ve yiizde degerleri hesaplanarak Cizelge
3’de verilmistir.

Giirleyen yapmis oldugu bir ¢alismada, Endiistride kullanilan makineler hakkinda
yeterli donanima ve bilgiye sahip yetismis nitelikli makine operatdrlerinin bulunmadigi,
mevcutta bulunan operatorlerin ise makineyi tam kapasiteyle kullanmadiklar1 ve bakim-
onarimdan kaynaklanan aksakliklar ve bu aksakliklar sonucunda isletmelerde zararlar ve
zaman kayiplarinin olustugunu tespit etmislerdir (Giirleyen, 2012).

Colak ve ark. yapmis oldugu calismada ise isletmelerin tamir bakim planlamasina
onem verdikleri tespit edilmis ve ¢ogunlukla haftalik veya aylik tamir bakim planlamasi
yaparak iiretimin aksamasini bu sayede engellemektedirler (Colak ve ark., 2017).
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Cizelge 3. Isletmelerde kullanilan makinelere ait bulgular.

Degisken Frekans (f) Yiizde (%)
Makine Tiirii Manuel 20 40
Otomatik 30 60
1-5 11 22
Makine Kullanim Siiresi (Y1) 6-10 19 38
11-15 18 36
16 — 2 4
On Freze 18 7,7
Alt — Ust Freze 45 19,2
Kanal A¢ma 18 7,7
Makinenin Sahip Oldugu Uniteler* Solvent 18 7.7
Radiis 34 14,5
Polisaj 42 17,9
Bag Son Kesme 50 21,4
Tutkal Kazima 9 3,8
Giinlik 0 0
Makinenin Bakim Siklig1 Aylik 0 0
Yillik 18 36
Ariza Oldugunda 32 64
1-8 42 84
Makinenin Giinliik Calisma Siiresi 9_16 ] 16
17 -24 0 0
Makine Kullanma Kilavuzunun Yeterl.l 10 20
Etkinligi Yetersiz 28 56
Emin Degilim 12 24

*Coklu yanit oldugu i¢in Frekans(f) sayis1 6rneklem hacmini gegmektedir.

Isletmelerde kullanilan makinelerin tiiriine gore makinelerin sahip oldugu 6n freze,
solvent, bas-son kesme, alt-iist freze, radiis, tutkal kazima, kanal agma ve polisaj linitelerinin

frekans ve yiizde degerleri hesaplanarak Cizelge 4’de verilmistir.

Cizelge 4 incelendiginde manuel makine tiirlinde tutkal kazima ve kanal agma
{initesinin olmadig1 goriilmektedir. On freze (%5) ve solvent (%35) iinitesi ise sadece birer
makine de basg-son kesme (%100) iinitesinin ise tiim makinelerde bulundugu tespit edilmistir.
Otomatik makine tiirtinde bas-son kesme (%100), alt-iist freze (%100) ve polisaj (%100)

tinitesinin tiim makinelerde bulundugu tespit edilmistir.

Cizelge 4. Makine tiiriine gore makinenin sahip oldugu tinitelerin karsilastirilmasi.

Makinenin sahip oldugu tiniteler

Q <
g g = <
2 5 M = 2 5 | < g
= |z | g |2 |3 |2 |3 |3
E | & |4 |2 |2 | £ || =
g | = E
Makine Manuel 1 1 20 15 6 0 0 12
Tird | Otomatik 17 17 30 30 28 9 18 30
Toplam 18 18 50 45 34 9 18 42
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Isletmelerin %11,9 *unun kazan yanmasi, % 2,8’inin 6n freze arizasi, % 1,8’inin radiis
arizasi, %8,3 ’liniin bas ve sonda bant birakmasi, % 11’inin par¢ada kiriklarin olusmasi, %
32,1’inin bantlama esnasinda makinenin durmasi, % 32,1’inin bantlanan parga iizerinde tutkal
kalmasi sorunuyla karsilastiklar1 goriilmektedir. Bu kapsamda isletmelerin makine ariza ve
sorunlaria iliskin istatistiksel sonuclar Cizelge 5’te verilmistir.

Cizelge 5. Isletmelerin karsilastiklar1 ariza ve sorunlara ait bulgular.

Karsilasilan Ariza ve Sorunlar® Frekans (f) Yiizde (%)
Kazan Yanmasi 13 11,9
On Freze Arizasi 3 2,8
Radiis Arizasi 2 1,8
Bas ve sonda bant birakmasi 9 8,3
Parc¢ada kiriklarin olusmast 12 11
Bantlama esnasinda makinenin durmasi 35 32,1
Bantlanan parca {izerinde tutkal kalmas1 35 32,1

* Coklu yanit oldugu i¢in Frekans(f) sayis1 drneklem hacmini gegmektedir.

Isletmelerin karsilastiklar1 ariza ve sorunlara bakildiginda ¢ogunluk olarak bantlama
esnasinda makinenin durmasi arizasinin yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu arizanin daha fazla
goriilmesinin en biiyiik sebeplerinden birisi zamaninda bakim ve onarim islemlerinin
yapilmamasidir. Bakim ve onarim islemlerinin belirlenen araliklarda yapilmamasi sonucu
diger arizalarin olusmasi da kaginilmazdir.

4  Sonuclar ve Oneriler

Bu caligmada, panel mobilya iiretimi yapan firmalarin siklikla kullandiklar1 kenar
bantlama makinelerinde yasanan arizalar ve bu arizalarin muhtemel sebepleri ile ¢éziim
Onerilerinin belirlenmesi amacglanmistir. Bu ¢alisma sonucunda elde edilen verilere gore;

e Isletmelerin genel durumlari incelendiginde manuel ve otomatik makinelerin
kullanildig1 goriilmiistiir. Ancak son zamanlarda teknolojinin gelismesiyle birlikte artik
otomatik makinelerin daha fazla kullanildig: tespit edilmistir. Isletmelerde kullanilan
kenar bantlama makinelerinin bakimlarinin ise firmalarin belirledigi araliklarda
yapilmadig1r bu ylizden de siirekli arizalarla kars1 karsiya kalindigi tespit edilmistir.
Kenar bantlama makinelerinde uygulanmasi gereken periyodik bakimlarin sadece ariza
oldugunda degil yapilacak olan bir program dahilinde diizenli yapilmas1 daha faydali
olacaktir.

e Makinelerde kullanilan kesici takimlar kullanilan malzeme tiirtine (Suntalam, MDFLam
v.b) gore belirlenmeli bu sayede kesici takimlarin kullanim siiresinin uzamasi
saglanabilir. Parca bantlama esnasinda makinenin durmasi ile karsilasilan probleme
¢Ozlim olarak basing saatlerinin kontrol edilmesi ve iki parg¢a arasindaki mesafeyi
ayarlayan parca stoperinin agilmasindan sonra bir miktar beklenmesi onerilebilir.

e Kazan yanma problemine Oneri olarak makineden sorumlu kisinin is takibi yaparak
kenar bantlama yapilacak biitiin parcalarin makine g¢alistirildiginda bantlama islemi
yapilmasi ve bantlama isinin bitimine takiben makineyi kapatmasidir. Kenar bantlama
islemi esnasinda bekleme olacaksa palet calisir durumda birakilmalidir bu sayede tutkal
kazan ile merdane arasinda siirekli devridaim yapacak bu sayede tutkalin yanmasinin
Oniine gegilebilecektir.
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e Bas ve sonda bant birakmasi arizasi genellikle bigaklarin deforme olmasi veya bas-son
kesme motoru baski ayarinin bozulmasidir. Bu arizanin giderilmesi i¢in bigaklarin
siklikla bilenmesi ve motor hava basinglarinin kontrol edilmesi gerekmektedir.

e Radiis arizasi kenar bantlama makinesi ayarlarinda 0.40 — 0.80 ve 2 mm PVC kenar
bant seceneklerinin dogru secilmemis olmasindan kaynaklanmaktadir. Makine
tizerinden kullanilan kenar bant 6l¢iisiiniin dogru se¢ilmesi sonrasinda radiis motorunun
calistirilmasi gerekmektedir. Bu sayede bantlama yapilacak malzeme iizerinde kenar
bant fazlaliklar1 temizlenerek kenar banda radiis verilmis olacaktir.

e Bantlama yapilan parcada kiriklarin olugsmasi 6n frezeye sahip makinelerde freze
bicaklarmin yeterince keskin olmamasi nedeniyle parcayr kirmasidir. Bunun oniine
gecilmesi i¢in is yogunluguna bagli olarak freze bigaklarmin diizenli bir sekilde
bilenmesi bilenme igleminin yapilamayacak kadar bigaklarmm kotii durumda olmasi
halinde yenisi ile degistirilmesi gerekmektedir. Parcalarin sadece baslangic ve/veya
bitis koselerinde kiriklik varsa bunun nedeni de bas ve son kesme motorunun hizli bir
sekilde parcaya ¢arpmasi sonucu olugsmaktadir. Bu sorunun ¢dziimii i¢in ise bas son
kesme motorunun stoper vidasi ile durma noktasi dogru ayarlanmalidir.

e Bantlama aninda makinenin durmasi kenar bantlama yapilacak iki malzeme arasinda
gerekli olan mesafenin birakilmamasi sonucu makinede bulunan havanin yetersiz
kalmasidir. Genel olarak makinelerde pargalar arast gegisi ayarlayan stoperin
caligmamas1 ve pargalarin gerekli aralik birakilmadan makineye verilmesi sonucu bu
sorun ile karsilasilmaktadir. Makine iizerinde bulunan parga gegis ayar1 yapan stoperin
aktif hale getirilmesi ve gecisler arasinda beklenmesi gereken siireye uyulmasi ile bu
arizanin Oniine gegilebilir. Ayrica makinede bulunan hava baglantilarinda da kagak
olmas1 ihtimali goz onilinde bulundurularak stoperin kalkmasi sonrasinda bir miktar
daha beklenerek bantlama yapilacak malzeme makineye verilebilir. Bu sayede olas1 bir
arizanin da Oniine gecilmis olunacaktir.

e Bantlanan parga iizerinde tutkal kalmasi sorunu makinenin freze motorunun tam
ayarlanmamis olmasidir. Freze motoru parga ilizerinde kalan fazla kenar bantlarin
temizlemesini yaparken ayni zamanda fazla kalan tutkallar1 da temizlemektedir. Ayrica
bazi makinelerde bulunan solventler sayesinde de tutkal temizligi yapilmaktadir.
Solvent tutkal dncesi parca yiizeyine piiskiirtiilmekte bu sayede tutkal parga yiizeyine
yapismamaktadir.

Yazar Katkilari
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