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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Medeki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 daa ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 213GIM289

ALAN M atbaa

DAL/MESLEK Baski Sonrasi Oper atorlugl
MODULUN ADI Metal kesim kalib1

MODULUN TANIMI

Metal kesim kaliplart ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
" Ké&git kesmek, Karton ambalaj maketleri, Piliyg ve
ON KOSUL perfora
YETERLIK Metal kesim kalibr yapar hale getirmek
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda Meta
Kesim Kalibim  Uretim  teknigine uygun olarak
hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI

Gerekli ortam saglandiginda,
1. Kurallara uygun olarak kullanildig: islere ve makinelere
uygun kal1p yapabileceksiniz.
2. Kurdlara uygun olarak €elle ve lazer ile metal kesim
kaliplarint yapabileceksiniz.
3. Kuradlara uygun olarak meta kesim kaiplarimn
kullaniimasini ve saklanmasin yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa atdlye ve | aboratuarlari, sinif, isletme
vb.
) Donanim: Lazer kesim makinesi, Bilgisayar, Ploter,
Ozel Kesim Kalibt Yapim Programi, Dekopa ve Matkap

DRI AR makineleri, metal kesim kalibr Gzel suntasi, celik bicaklar,
seritler, e aletleri ve yardimei techizatlar
Her fadiyet sonrasinda o faadliyetle ilgili
degerlendirme  sorulan ile kendi kendinizi
OLQMEVE . degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME

Ogretmen modil sonunda 6lgme araci (uygulama,
Soru-cevap)
kazancigimz  bilgi  ve
degerlendirecektir.

uygulayarak modul  uygulamalari ile
becerileri  Olcerek  sizi




Sevgili Ogrenci,

Bu modul metal kesim kaliplarimin ambalg Uretiminde uygulamali olarak anlatildig
Ogretim materyalidir.

Metal kesm kaliplarn hazirlanmas: dikkatlice yapilmasi gereken bir asamadir.
Kullanilan teknolojik makineler, techizatlar, aletler ve ustaligin birlesmesiyle ¢oklu metal
kesm kaliplari meydana getirilir. Uretime hazirhk sireci kesm kalibimin tahtasimn
kesilmesi, bicak yerlerinin belirlenmesi ona gore kesme, piliygj, perforg yerlerine goére
bigaklarin hazirlanmasi, gakilmasi, lastikleme islemlerinin yapilmas: gibi heps icin ayri ayn
dikkat edilmesi gereken islemlerden olusur. Bu islemler sayesinde iyi bir kesimin
gerceklesmesi icin gerekli olan 6n hazirlik yapilmis olur.

Gunimizde ambalgjli Urin kullammimin hizla artmaktadir. Blylyen ambalg
sektorinde kaliteli glvenli ve hizli ambalg Uretmekte makine ve kalip sistemleri ile
gerceklesmektedir. Basilan ambalgjlar coklu hizli kesim makineleri ve metal kesim kalip
sistemleri ile Ozellikle hizli karton ambala Uretimi gerceklesmektedir. Bu modul size
Ozellikle gku kesm makinelerinde kullamlan metal kesim kaliplarinin nasil  yapildigt
konusunda bilgi ve beceri kazandirmak icin hazirlanmis bir modaldir.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz  durumunda, karton ambalg
sanayisinde metal kesim kalip sistemleri konusunda nitelikli elemanlar olarak yetiseceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak metal kesim
kaliplarini bigak izi cizimini kaliba tam olarak aktarabilecektir. Kaliba agilan oluklara uygun
bicaklar1 hazirlayabilecek ve ayarlarin sorunsuz sekilde yapabil ecektir.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde metal kesim kalibi kullanarak kesim yapan fabrika ve attlyeler
giderek kullandiklart makine ve kaliplart inceleyiniz.

> Karton ambalgy kesim islemlerinin bu kesim teknigi disinda nasil
yapilabilecegini yurt disinda ne gibi yenilikler oldugunu internet vb. yollardan
arastirimz.

> Topladigimz bilgileri simftaki arkadaglarimzla paylasinz.

1. METAL KESIM KALIPLARI

1.1. Tanim

Yiksek kapasitede Uretim yapan kagit, karton, deri, plastik, etiket gibi farkl
malzemeleri cesitli sekillerde coklu kesilebilmesi icin 6zel hazirlanmis bicak, kalip
sistemlerine verilen genel ada metal kesim kaliplar: denir.

Metal kesim kaliplar 6zel Olcllerde rutubet dayanikli preslenmis tahtadan
yapilmaktadir. Metal kesim kalibi denmesinin nedeni tzerinde bulunan asil kesme iglemini
yapan hicaklarin celik seritlerden ima edilen celik metal ezme, kesme bigaklarinin
olusundandir. Tahta sadece tasiyic1 6zelliktedir. Bagka bir 6zelligi yoktur.

Coklu kesim makinelerinde metal kesim kalibi, kullanarak kesim islemi hizli ve
istenilen olculerde gerceklestirilir.



Resim 1.1: Coklu Metal Kesim Kalib1
1.2. Kullamldhg isler

Bugiin metal kesim kaliplar1 karton ambalg dretiminde 6zellikle kullamlmaktadir.
Karton ambalg geri donustirdlebilen bir ambalg ve gevreci olmast bakimindan insanlar
tarafindan tercih edilmektedir. Karton ambalg disinda asagidaki alanlarda kesim islemleri ve
metal kesim kaliplar1 yapilmaktadir. Daha pratik ve hizl1 coklu Uretim bantlar: ile maliyetler
asagilara gekilmektedir.

1.2.1. Diz Kesm Kahplari

Standart karton ve oluklu levha kesim kaliplar olup kazanli, pedal, masal1, vargd gibi
makinelerde kullanilir.

Resim 1.2: DUz kesim kalib1



1.2.2. Hizh Coklu Kessim Kahplari

Bu kaliplar diiz kesim kaliplarindan farklidir. Bu kaliplar karton ve oluklu mukavva
kesen 6zel ve siratli makinelerde kullanilir. Bu makinelerde kesme Unitesi disinda ayiklama
ve 0n ayiklama Uniteleri vardir. DOrt pargadan olusur. Normal, erkek, disi ve 6n ayiklama.
Set olarak yapilan bu kaliplar bu makinelerde ayar siiresini azaltir ve kesilen islerin otomatik
ayiklanmasini saglar.

Karton ambalg sanayisinde ylksek miktarda karton ambalg Uretimi  yapan
matbaal arda kullamlan kaliplardir.

Resim 1.3: Hizh ¢oklu kesim kalibi
1.2.3. Etiket Kessim Kahplari

Etiket kaliplar1 iki kategoriye ayrilmaktadir. Birincis standart yani 23.8 mm yukseklik
bigaktan yapilan digeri ise 8-12 mm yukseklik bigaktan yapilan kaliplar. Standart kaliplar
yapiskanli, tabaka kégitlar icin kullamimakta olup pedal, kazanli, masali makinelerde
kullanlir. Digeri ise bobin k&git cinsindeki etiketleri kesen siratli makinelerde
kullanmImaktadir.

Resim 1.4: Etiket kesim kalib



1.2.4. Vakum ve Frekans Kaliplari

Bu kaliplar, plastik PVC separatorlerinde plastik defter-gjanda kaplari, cep telefonu
kiliflar1 ve benzer Urlnlerin imalatinda kullamlir. Vakum kalip bigak yukseklikleri 23.8-30-
40-50 mm olup tahtamn igi bosatildig: igin yiksek plastik ve vakumlari kesmede kullanilir.
Frekans kaliplart hem klasik bigaktan hem de sar1 frekans bigaklarindan yapilir ve frekans
makinel erinde rezistans isitilarak kullanlir.

Resm 1.5: Vakum ve frekans kesim kalib1
1.2.5. Conta Kesim Kaliplari

Otomotiv, endlstriyel makineler, beyaz esya, sizdirmazlik iceren her turla Gran
imalatinda kullanilir. Bakir, lastik, slinger, pres bant, gri karton ve benzeri malzemelerden
Uretilen conta ve yardimci malzemeleri kesmeyi saglayan bu kaliplarin bigaklart 6zel olup
agizlart sertlendirilmistir

Resim 1.6: Conta kesim kalib1
1.2.6. Deri Kesim Kahplari
Deri kesim kaliplar: iki tarltddr. Birincisi demir bigak dedigimiz klasik bigak, digeri

ise bizim Urettigimiz tahta bigaklardir. Tahta bicaklar hassasiyeti olan kiglk saraciye,
clizdan ve deri hediyelik esya trtnlerinin imalatinda kullanmlmaktadir.



Resim 1.7: Deri kesim kalibi
1.2.7. Gofreli Kesim Kaliplari

Gofreli, yani kabartmal1 bir kutu veya etiket yapilirken eskiden uygulanan yontem
sOyleydi: Basilan isin gofraji Once yapilir ve ardindan da kesmi kalipla yapilirdi. Yeni
yontem yani gofrgy kesm kalibr ise kliseler kalibin tzerine monte edilmek suretiyle hem
gofraj1 hem de kesimi aym anda yapilabilmektedir.

Resim 1.7: Gofreli Kesim Kahb
1.2.8. Dairesdl Kesim Kaliplari

Bu dairesel kaliplar, oluklu mukavva ambalgi Ureten firmalarin kullandig:
makinelerinin ¢aplarina uygun yuvarlak kontrplak Uzerine kutu formunun bicaklarla
dosenmis halidir. Y Uksek trajlh islerde kesim ve sorunsuz ayiklamaislemi yapilir.

Resim 1.7: Dairesel kesim kalibi
7



1.3. Kullamilan M akineler

Baski, laminasyon, lak ve benzeri islemleri yapmlmis olan tabaka kartonlar katlanan
kutular haline donustirmek icin kesim makinesine ve kesim kaliplarina ihtiyacimiz vardir.
Kesim isleminden sonrada katlama ve yapistirma, paketleme makine ve Unitelerine de
ihtiyacimiz vardir.

1.3.1. Diiz Kesim Makindleri

Standart karton ve oluklu levha kesim makineleri olup kazanli, pedal, masal1, vargel
gibi makinelere denir.

1.3.1.1. Pedal tipi makineler

Bu makineler genellikle eski tipte, tipo baski yapilan ve baski kégidinin elle makineye
kondugu sistemdeki baski makineleridir.

Makinenin sabit duran kazaninin boyutlar: icine sigabilecek boyuttaki bigak, vizolar
yardimi ile sikistinlarak baglanir. ileriye ve geriye hareket eden baski kazamnda ise
kesilecek baski vardir. Gerekli kesim ayar1 yapildiktan sonra, baski kazaninda ait ve yan
olmak Uizere pozayerleri hazirlanr.

Kesimi yapilacak baskilari yan tarafina istifleyen teknisyen, baski kazani geri
geldiginde kesimi gerceklesen kartonu kazandan elle alarak diger yan tarafa istifler. Bu
islemi yaparken bosta kalan diger €li ile kesilmemis baskiy: pozalara yerlestirir. ileri giden
baski kazam bigakla kuvvetli olarak temas ettiginden kesim ve piliyg) gerceklesir. Bu
makinelerde tim karton beslemesi ve istifi elle yapildigindan bir saatte ortalama 1000-1500
kesimislemi gerceklestirilebilir.

Resim 1.8: Diiz kesim makinesi
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1.3.1.2. Kazanh Kesim Makinderi

Bu makineler, tipo bask: igleminin yapildig1 k&git veya kartonun makaslar yardim ile
baski kazanina taginip daha sonra gikistaistiflendigi bilinen baski tniteleridir.
Kesim bigag: vizolar yardim ile kalip kazamna yerlestirilir.

Tas1yic1 asansore yerlestirilen baskilar, makaslar yardimi ile baski kazamna itilirken
yan pozalarla dizeltilmis olur. Ancak bu makinelerde kesim yapabilmek igin baski
silindirinin Uzerine ¢elik bir plaka monte edilir. Baski silindiri ile bigak arasindan gecen
karton kesim islemi tamamlanms olarak istif asansoriine gelir. Kazanli makinede bir saatte
2000-3000 kesim yapilabilir.

1.3.2. Hizlh Coklu Kesim M akineleri

Gerek pedal sistemi gerekse kazanli tipi kesim makineleri yiksek kapasitede ambalgj
Uretimi yapan matbaalar icin yeterli olmadigindan yiksek Uretim sayisindaki kesimler igin
kesim hiz1 fazla olan 6zel kesim makineleri Uretilmistir. Bu makinelerde bir ugtan yuklenen
basil1 kartonlar asansor yardimu ile dogrudan kesime girer ve yukaridan asagiya dogru inen
prese bagli bicak alttaki kartonu keser. Karton kesimden sonrayine yatay bir yol izleyerek

ikinci Uniteye gelip ayiklandiktan sonra Gglincli Unitede Ust ve alt ayinma kaliplarn
kullanmlarak kutu aginimlar birbirinden ayrilir.

Resim 1.9: Coklu kesim makines
1.3.3. Etiket Kesim Makineleri

Etiket yapiskanli, tabaka kagitlara basildiktan sonra kesim islemi icin pedal, kazanli,
masal1 makineler kullanilir.

Bobin k&git cinsinden etiket Uretiminde ise kesen kisim slratli Uretim yapan
makinelerin Uzerinde bulunur.



Resim 1.10: Etiket kessim makinesi
1.3.4. Vakum ve Frekans Makineleri
Bu makineler plastik, PV C separattrlerinde plastik defter-ajanda kaplari, cep telefonu

kiliflart ve benzer Urinlerin imalatinda kullanilir. Frekans makineleri rezistans 1sitilarak
kullanlir.

e
Resim 1.11: Vakum ve frekans kessim makinesi

1.3.5. Conta Kesim Makineleri
Otomotiv, endlstriyel makineler, beyaz esya, sizdirmazlik iceren her turla Grdn

imalatinda kullaniir. Bakir, lastik, stinger, pres bant, gri karton ve benzeri Urtinleri Uretmekte
kullanlir.

Resim 1.12: Conta kesim makinesi
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1.3.6. Deri Kesm Makines

Deri kesim makineleri iki tOrluddr. Birincis demir bicak dedigimiz klasik bigak,
kullanarak Uretim yapan kaba islerde kullamlan makineler digeri ise tahta bigak kullanan
hassasiyeti olan kicik clizdan ve deri hediyelik esya Urlnlerinin imalatinda kullanilan
makinelerdir.

Resim 1.13: Deri kesim makines
1.3.7. Dairesel Kessm M akineleri

Dairesd kessm makineleri, oluklu mukavva ambalaj1 Ureten firmalarin kullandig:
makinelerdir. Caplarina uygun yuvarlak kesim kaliplar: tizerine kutu formu tasarlanip kesim
islemi yapilabilir. Yuvarlak kessm uUnitesi oldugu icin ebatlar blyuk olup, Uretim hizi
fazladir.

Resim 1.14: Dairesel kesim makinesi

11



(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

> Isinize gore kesim kalibimn &zelliklerini
belirleyiniz.

» Kesm yapacaginiz
gore kalip hazirlanir.
» Buislemi dikkatlice yapimz.

malzemeye

» Belirlediginiz kesim kalibim hangi makinede
daha verimli calistigim belirleyiniz.

» Makineyi belirleyiniz.
» Her makinenin kesim kalip sistemi

farklidur.

» Karton ambalg da kullamlan c¢oklu kesim
makinelerinin kesme, kars1 kalip ve ayiklama
ayirma kaliplari vardir. Bu tdrde bir is
yaparsaniz 6ncelikle bu kaliplart hepsini kutu
Gizimine gore olusturunuz.

> Dikkatli

» Makinenin dizgin calismast igin

kaliplarin ¢ok dizgin kurallarina
gore yapinmz.

caisarak herhangi
kazaya yol agmayinz.

bir

)
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» Karton ambalg disinda yapilacak olan kesm
islerinin  Ozelliklerine gore kesim kalibi | > Buislemleri dikkatlice yapiniz.
hazirlayinz.

» Kesm kalibi yaparken kullamlan malzemeleri | > Kaliteli mazeme  kullanmaya
isin trajim dikkate alarak seginiz. dikkat ediniz.

13



(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

6. (

Asagidaki sorularda dogru olan sikku isar etleyiniz.

Metal Kesim kaliplarinda kesim bigaklarimin tzerine gakildigr madde asagidakilerden
hangisidir?

A) Plastik levha

B) Meta levha

C) Kontrplak

D)  Aliminyum

Metal kesim kaliplar: hangi sektdrde kullamlmaktadir?
A)  Plagtik ambalg sanayi

B) Karton ambalg sanayi

C) Otomotiv yedek parca sanayi

D) Heps

Hangis kesim kalibi ile lastik, stinger, pres bant, gri karton dretimi yapilir?
A)  Duz kesim kalibt

B)  Coklu kesim kalib

C) Contakesim kalib

D) Hichiri

Dz kesim kalibi ile hangi makinelerde Uretim gergeklestirilir?
A)  Kazanli, pedal, masali, vargel

B)  Hizli coklu kesm makineleri

C) Contakesim makinesi

D) Vakum makinesi

Y tksek miktarda tabaka karton ambalgj Uretimi yapan bir matbaa isletmesi asagidaki
hangi makine ve kalip sistemi kullanmasi gerekmektedir?

A)  Kazanli, pedal, masali, vargel makinelerini — Duiz coklu kesim kaliplarin

B)  Coklu kesim makinelerini — Coklu kesim kalip sistemini

C) Contakesim makinesi —Duiz ¢oklu kesim kalib:

D) Frekans makinesi — Kalip sistemi

Asagidaki cimlelerde verilen yargilar dogru ise“D” yanhsise“Y” yazimz.

) Meta Kesim kaliplarinda kesim bigaklarimin 6zel hazirlanmis kontrplak Uzerine
cakilir.

) Metal Kesim kaliplar1 birgok sektdrde kesme ve sekil vermekte kullanlir.

) Metal Kesim kaliplari 15 mm kalinligindaki bakir levha Gizerine kesim bigaklar:
yapistirilarak yapilir.
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9. () GCoklukesim kaliplar: ile aymi anda ezme, kesme, gofraj, islemleri yapilamaz.

10. ( ) Kesimkaliplar: kesici, ezici, kesici- ezici, perforaj, gofraj bigaklardan olusur.

11. ( ) Bobinden bobine etiket treten ¢cok renkli ve hizl1 etiket makinelerde kesim islemi
makinenin sonuna eklenen bir kesim Unitesi ile gerceklesir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtari ile karsilastinmz ve “dogru” cevap
say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki “yanhs” cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet

Hayr

1 Isinize gore kesim kalibinin 6zelliklerini belirlediniz mi?

Belirlediginiz kesim kalibin hangi makinede daha verimli
calistiginm belirlediniz mi?

3. Kdiplart hepsini kutu ¢izimine gore olusturdunuz mu?

Karton ambalg) disinda yapilacak olan kessim islerinin

4. ozelliklerine gore kesim kalibi hazirladimz mi?
5 Kesim kalibr yaparken kullanilan malzemeleri isin trgjinm
: dikkate alarak sectiniz mi?
DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “Hayir” cevabin isaretleyerek yapamadigimz

islemleri tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kuralara uygun olarak kesim kalibi
hazirlamaislemini uygulayabilecektir.

CARASTIRMA )

Kesm kalibi hazirlama isleminin matbaacilik alamnda baska nerelerde
kullanildigin arastiriniz. Topladigimz bilgileri arkadaslarimzla paylasinmz.

2. KESIM KALIBI HAZIRLAMA
YONTEMLERI

Metal kesim kaliplari ve makineleri bir dnceki 6grenme faaliyetinde siralanmstir.
Matbaacilik alani disinda da kesim islemi yapilmaktadir. Bizim alanimiz olan matbaacilik
daninda bu kesm kaliplart en ¢ok karton ambalgda ve seri etiket Uretiminde
kullarmlmaktadhr.

Cok miktarda seri Uretim yapan karton ambalg fabrikalari ve hizli ¢oklu kesim
makineleri ve kaliplart kullanmaktadir. Daha az miktarda karton kutu ve mamulleri Greten
matbaalar ise pedal tipi kesim makineleri ve kaliplart kullanmaktadirlar. Hizl1 goklu kesim
makinelerinin kaliplar: ile pedal tipi kesim makinelerinin kaliplar arasinda kesim kalibi
bakimindan fark yoktur. Kesm kalibina ilave olarak hizli ¢oklu kesim makinelerinde
ayiklama ayirma islemini makine yaptigi icin kesim kalibinailave olarak erkek disi dustrme
ayiklamave ¢ikig Unitesinde de ayirma kaliplart hazirlanmas: gerekmektedir.

Etiket makinelerinde ise bobinden bobine ¢alisan makinelerde etiket baskisi ve kesimi
aynt anda yapilir. Etiket kesim kalibr hazirlama yontemleri yaklasik aynidir. Sadece kesim
kalip tahtast kalinligi gibi Ozellikleri degisiktir. Bu yuzden bu 6grenme faaliyetinde en
teferruatl kaliplardan hizli coklu kesim kaliplar: Uretimi Uzerinde durulacaktir.

Metal kesim kaliplart hangi makineye Uretilecek ise ona gdre hazirlanmali uygun
tahta, kesim bigagi, ezme bigag: gibi bilesenler hesaplanarak konmalidir.
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Resim 2.1: Kesm kalib1
2.1. Elle Hazirlama

Kesim kaliplar lazer kesim teknigi bulunmadan dnce mobilya Uretim makineleri ile
cok dikkatli caligmalarin neticesinde hazirlanmaktaydi. Cok biyik ustalik ugras ve d
beceris gerekmekteydi.

Resim 2.2: Kesim kalibi elle hazirlama

2.1.1. Elle Hazirlamada Kullanilan Arac ve Ger ecler

El ile hazirlama yontemine klasik yontem denmektedir. El ile yapilan kaliplar icin
bircok aragc ve gereg gerekmektedir. Bunlardan bazilari dekupaj makinesi, matkap, Ozel
matkap uclari, topuzu 6zel gekic, kerpeten, pense, kumpas, 6zel bu isler icin hazirlannusg
dayanimi yuksek tahta, gelik kesim bicag, piliya bicagi, hem piliyaj hem kesme bicagi, bazi
0zel kesim bigaklar: gibi bircok arag ve gerekmektedir.
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2.1.1.1. Kalhp Tahtalari (Kontrplak)

Kesim kaliplarinda kullamlan tahtalar 8-12 kat arasinda degisen, 15-18mm arasinda
kalinliktadir. Kesim kalibi tahtast mimkin oldugu kadar homojen bir yaprya sahip olmal1 ve
her bir katinin su yonleri birbirine dik olmalidir. Kalip tahtasinin makas kenari ile ilk bicak
arasi mesafe makas pay1 olarak, makinenin dretici firmasi tarafindan 6nerilen mesafe kadar
bos birakmalidir. Kesim kalibi hazirlarken tahtarin kenarlari 90° olmadig: takdirde kesim
kalibi makinenin cemberine takildiginda gonyesi diizgiin olmayacagindan dolay: ayarsiz
kesimlere neden olacaktir.

Kaip tahtalar1 Avrupave yerli olmak Uzere iki ayrilirlar. Yeni kalip tahtalari kayin ve
okima, Avrupa kalip tahtalar: ise kus agacindan yapilir. En kaliteli olam Avrupa kalip
tahtalaridir. Yapiminda icinde tabakalar arasinda bosluk yoktur. Bosluk olmasi durumunda
lazer kesememekte ve bogluklardan 1s1k  dagilmaktadir. Tabakalar birlestirilirken
yapistiricinin - bosluklar  olugturmamast  gerekmektedir.  Kaliteli  yapistincilar  tercih
edilmelidir.

Kontrplak Kalinliklari ;

> 18 mm cogunlukla kesim kaliplarinin hazirlarsinda kullanilir.
» 15 mm erkek ayiklamakaliplarinda kullanilir.

» 12 mmdisi ayiklama kaliplarinda kullanlir.

»  9mm etiket kesim kaliplarimin hazirlanisinda kullanilir.

2.1.1.2. Serit Bicaklar

Kesim isleminde bigaklarin kapsamina kesim, perfore ve ezme bigaklar girer. Kesim
bicaklar: 23,8 ve 28,6 mm boyutlarinda, 2-6 punto kalinligindadir. Genellikle pasanmaz sert
celikten ve farkli sertlik derecelerinde Uretilirler. Ug kisimlarn 42-52 derece arasinda
acilardadir. Kesim bigcaginin ug¢ agisi daraldikca kesilecek malzemeye niifuz edebilmes

kolaylasir.

Kesim bicaklar1 renklerine gore sertlik dereceleri ayirt edilebilir. Beyaz, yumusak
celiktir. Mavi, orta sert celiktir. Kahverengi, sert celiktir. Agik kahverengi ise cok sert
celiktir. Kesim bicaginin yiksekligi malzemenin kalinligi ve cinsine gore degismez. Ezme
bicaklar, katlama yerlerinin diizgiin ve kolay katlanmasi icin kullanilir. Kalin malzemelerin
ezilmesinde veya 180 derece katlanacak olan yerlerde kalin ezme gerekebilir. Bu gibi
durumlarda genis uclu ezme bigaklart kullanilir. Diger bir yontem ise iki ezme bigaginin yan
yana ¢akilmasi ile yapilir. Ezme bicagi genisligi genellikle kesilecek malzemenin cinsine
gore degisiklik gosterir.

Ezme bigaklarimn kalinliklarinin degerleri ise yine kesilecek malzemenin kalinligimn
2/3 kadardur.

Kesme ve ezme bigagindan sonra en ¢ok kullamilan bigak perfore ve ezme-kesme
(kombine) bicaklaridir. Perfore bicaklar: belirli ardiklar devam eden, kesme bicaklarindan
olusur. Perfore bicaklarinda iki kesme bicagi arasinda yuksekligi kesilen malzeme kalinlig:
kadar olmalidir. Perfore bigaklari daha ¢cok agma kapaklar: gibi dizgin yirtilmas: gerekli
boltmlerde kullanilir.
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2.1.1.3. Lastikler

Kesim kalibinda yapilan lastikleme islemi, itme lastiklerinin sadece kesim bigaklarimin
yanina gelecek sekilde kesim tahtasina yapistirilarak yapilmasidir. Lastikleme isleminin
amacit kesim yapildiktan sonra kesilen tabakanin kaliptan saglikli bir sekilde ayrilmasin
saglamaktadir.

itme lastikleri, kesim bigagindan 1.5-2 mm daha yiiksektirler. Kesim bigaklarina 2 mm
mesafede yapistinimalari gerekir. Eger bu mesafe birakilmazsa bicagin her iki yamna
yapistirilan lastik kesim sirasinda sadece bicagin dis tarafina dogru hareket edeceginden
kartonu gerecek ve acilmis centikleri kopartacak veya zayiflatacaktir.

Lastiklerin yeri ve sertlikleri oldukca onemlidir. Kullanilan lastikler esnek ve yari
yiikselligine kadar sikistirilabilir olmalidir. itme lastiklerin sertlik derece birimi shore’ dir.
Genellikle 35-40-50-60 shor€'lik lastikler kullanilir. Centiklerin bulundugu alanlara ve
kicuk alanlara 50, diger alanlara 35-40 shore'lik lastikler yapistirilir.

Lastikler uzun kesim seritleri boyunca 150 mm uzunlugunda, 5 mm ara ile
yerlestirilir. Boylece baski amndaki vakum etkisi dnlenmis olur. Lastikler kesim makinesinin
makaslarinin oldugu yerlere yapistirilmamalidir.

Resim 2.3: El aletleri ve gentik atma
2.1.2. ElleHazirlamada is Sirasi

Kesim Makineleri icin Elle Kesm Kalibr Hazirlama;

Tasanim asamasindan gelen kutu acilim ¢izimi 15 mm kalinhigindaki 6zel
kontrplak tahtas: Uzerine yapistirilir.

Cizim yapistirildiktan sonra kopri yerleri, kesme, ezme, perforg vb. yerler
belirlenir.

Tahta dis hatlart kessm makinesinin dlgulerinde ayarlanir.

Matkap yardimu ile baslangi¢ noktasi delinir.

Baslangi¢ noktas deliginden bagslayarak dekupaj makinesi ile kesim islemi tahta
dizlemine 90 derece olacak sekilde baglarir. Kesim sirasinda kesim kanallar
arasinda tutucu parcalar uygun sayida birakilir. Dekupa makinesinde kullanilan
testere kalinlig: ile kullamilan seritlerin kalinligi aym olmalidir. Cok hassas
kivrim ve daireseller bu makine ile gerceklestiremezsiniz.

VVV VvV V¥V
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Kesim kdpri yerleri atlanarak tamamlanir.

Tahta kesim islemi bittikten sonra kiicik € makinelerinde dlcllerinde bigaklar

kesilerek hazir hale getirilir.

Tahta Uizerine bicaklar 6zel ¢ekic kullanarak cakilir.

Cakmaisleminde sirabicak, perforg ve piliya olmalidir.

Karton ambalgj kesiminde kullanilan kaliplar icin kesim bicaginin yiksekligi

23,8 mm, ezme bicaginmin yuksekligi 23,6 mm olmasi gerekir.

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

Kesme ve ezme bicaklarinin tahta kaliba yerlestirilmesi icin acilan kopriler 5

mm genisliginde ve tahta kalibin yiksekliginde olmalidir.

Batun kesme seritleri mutlaka aym yikseklikte olmalidir. Ters durumda kesim

yetersiz kalmaktadir.

Centikler, atig1 tutabilecek ve tasiyabilecek sekilde vyerlestirilmelidir.

Y Ukseklikleri ona gore ayarlanmalidir. Kdprilerin Gzerine kesinlikle centik

acilmamalidir.

> Uzun ve dar atiklar igin, biri atigin arka kismunda digeri ise kenarda olmak
Uzere kiclk boyuttaiki centik aciimalidir. Genis atiklar icin ise biri dnde digeri
arkada birbirine zit yonde iki centik acilmast uygundur.

> iki bicagin birlesme yeri olarak miimkiinse diiz kenarlar segilmelidir. Mimkiin
desilse koseler kullanilir. is bir elips ya da daire degilse oval (radiuslu) acili
yerlerde birlesme yapilmaz.

> Dik birlesmelerde bir bicaga tirnak acilmalidir.

> Lastikleme isleminin centik atildiktan sonra yapilmas: gerekmektedir. Lastikler
bicaklara degmemelidir. Degdigi takdirde centiklerin kirilmasina sebebiyet
verir. Lastik ve bigak arasinda 1,5-2 mm bosluk olmalidir.

> Centikler imkanlar el verdigi diizeyde makinenin ¢ekis yoninde agilmalidir.

> Lastikleme islemi yapilarak kesilen materyalin kesim kalibindan ayrilmas: bazt
gerekli olan yerlere de sert lastik takilarak 6zellikle oluklu mukavvanin ezilmes
istenir.

> Kesme bigaklarina ayri bir 6nem verilir. Kérelme, capak, ezilme gibi
durumlardais akis1 makinede durur.

> Kesme kalibi yapildiktan bu kalip ile peda tipi kesim makinelerinde kesm
yapilabilir. Ama biz coklu kesm makinelerinde kesim yapacaksak kesim
kalibina ilave olarak karsi oluk kalibi, erkek ve disi ayiklama kalibi ve cikig
kismina ayirmakaliplart yapmanz gerekmektedir.

> Kesme kalibi yapilmasindan sonra mizantren icin kesim izinin kessm kalibt
arkasina konan renkli kartona amak gerekir. Bu islem icin karbon kagich
kullanilir.

> Karbon kégidim kesim kalibinin Gzerine konur ve onun Uzerine renkli karton

diye tabir ettigimiz kesim kalib1 arkaligi konur. (Bu karton kesim kalibi

ebatlarinda olmasi gerekmektedir) Vargel pres yardim ile bigak izi kesim kalib

arkasina koyacagimiz renkli karton Uzerine cikar. Cikan bu iz sayesinde

makinede kesim yaparken zayif kesen ve ezilen yerlere mizantren band:

cekilerek ezme ve kesme islemini tam olarak yapmay: saglamis oluruz.

YV V VV VVV VYV

Y ukarida sayilan maddeler sirasi ile uygularsaniz tim kesim makineleri icin kesme,
ezme, perfore gibi islemleri yapan kesim kaliplarini Uretmis olursunuz. Ancak makinelerin
ozelliklerine gore degisik ayiklama ve benzeri islemleri yapan bolimleri olan makinelerde
kesim kalibina ek olarak gesitli kaliplara ihtiyag duyarsimz. iste asagida karton ambalaj
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Uretiminde kullamlan hizli ¢oklu kessim makinesinde ek olarak yapilan ezme, ayiklama
kaliplarini yapimi anlatil mistir.

2.1.2.1. Hizh Coklu Kesim Makineleri icin;

Kesm kalibi hazirlama islem sirast yukaridaki islem sirasidir. Ayrica Karsi Kalip,
Ayiklama Kalibi, Ayirma Kalibi Hizli Coklu Kesim Makineleri icin gerekmektedir.

Kars1 Kalip Icin:

>

Karton Uzerinde piliyg izlerinin sorunsuz olusturulmasi igin baski kazanindaki
ince sa¢ plakamn Uzerine cesitli yontemler kullanarak piliyg) bigaklarinin
karsilarina uygun genislik ve derinlikte oluk hazirlamaislemidir.

Karst kalip kesim makinesinin kesim ayar: yapildiktan sonra hazirlanir. Oluk
genisligi ve derinligi, kullanilan karton tabakasinin kalinliging, piliya bigaginin
kalinhigina ve yuksekligine gore degismektedir. Gerekli Olgllerin disinda
hazirlanan kars: kalip, piliya kalitesini belirler.

Kesim kars1 olugu olusturma islemi Uc sekilde prespan yontemi, hazir oluk
yontemi, hazir kars1 kalip yontemleri ile yapilabilir. En pratik olam hazir oluk
yontemidir.

Hazir oluk yonteminde hazirlanmis kesim kalibi Uzerindeki piliyagj ezme
bicaklar1 Uzerine hazir oluklar takilarak yerlestirilir.

L 3

—

Resim 2.4: Piliyaja takih hazir oluk

Yerlestirilen hazir oluklarin Usttli soyularak kesim makinesinin de veya bir
preste karsi kalip saci Uzerine yapismast saglanir.

Yapisan piliya olugu da sokilerek hazir oluk yontemi ile karsi kalip
hazirlanmsg olur.

2.5: Karis1 kalhp goranisu
22



Ayiklama Ayirma Kahplar icin:

>

>
>
>

>

Tasarim asamasindan gelen kutu acilim ¢izimi alinir.

Cizim incelendikten sonra dusurilecek yerler erkek ve disi kalip icin belirlenir.
Cizim ayiklama kaliplarinin Gzerine cizilir.

Tahta dis hatlar1 kessm makinesinin olcllerinde daire kestere makinesinde
kesilerek ayarlanr.

Dis hatlar1 kesilen tahta Uzerine disi kalip erkek kaliptan 15 mm kiicik olacak
sekilde cizilir ve dekupaj makinesi ile kesim islemi yapilir. Disi kalip Uzerinde
sadece dusurilecek yerler belirlenir ve kesilir.

Resim 2.6: Ayiklama disi kalibx
Kesilen disi kalip makinenin alt ayiklama bolimine baglanir.

Resim 2.7: Ayiklama erkek kalibi

Erkek kalip icin ayiklama civileri disi kalibin bos olan karton ambala
tasariminda disUrilmesi gereken yerlere yerlestirilir ve ayiklama kalibi Uzerine
sert siinger yapistirilir. Bunun sebebi kesilen karton ayiklama (nitesinde

yukaridan asagi dogru inen erkek ayiklama kalibimin tekrar karton ytizeyinden
ayrilirken sorun ¢ikartmamast icindir. Ayrica hava basincini 6nlemek amaci ile
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de erkek ayiklama kalibi Uzerine ¢esitli yerlere hava delikleri agilmast
gerekmektedir.

Resim 2.8: Ayiklama erkek kalib1 makineye takilmadan 6nce

Erkek kalip ayiklama tinitesinde Ust kisma baglanir.

Cikis kisminda ayirma kaliplari vardir. Bazi makinelerde bu kisim yoktur.
Batun islem ayiklama sirasinda bitirilmektedir. Ayirma kismu makinenin
kartonu tuttugu kismun istif sirasinda kiguk iki kalip tarafindan ayrilmasi
islemidir. Asagidaki resimde gorilmektedir.

Resim 2.9: Ayirma kalibx
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2.2. Lazer Kesm Teknigi ile Kesm Kalib1 Hazirlama

»  Tasanm asamasindan gelen kutu acilim ¢izimi bilgisayar kutu ¢izim programina
alinir.

Resim 2.10: Bilgisayar Uzerinde kutu ¢izim

Cizim incelendikten sonra kopri yerleri, kesme, ezme, perforg vb. yerler
belirlenir.

Tahta dis hatlart kessm makinesinin dlgulerinde ayarlanir.

Kesim islemine baslamadan 6nce asetat Uzerine gizim program Gikis alinmir ve
provakesimile tekrar karsilastirilir.

Lazere cizim program vasitas: ile kes emri gondeilir.

Kesim isleminde kullamilan lazerde Helyum, Karbondioksit, Argon gazlar
kullanlar.

VV VV V¥V

Resim 2.11: Lazer kesim makines ve kesim islemi

> Kesim CNC tezgéh ile yapildigi icin hatasiz bir sekilde gerceklesir.
»  Tumkesimislemlerini lazer kesim makinesi yapar.
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>

>

YV V VYV VYV

Tahta lazerden ciktiktan sonra kesme, ezme, perforg, gofrg gibi bicak ve
sistemleri kesme ve isleme islemine baslanir.
Tahta Uzerine bigaklar 6zel (aliminyum) ¢ekic kullanarak cakilir.

Resim 2.12: Bigaklarin cakilmasi

Cakmaisleminde sira bigak, perforg ve piliya olmalidir.

Karton ambalg kesiminde kullanilan kaliplar i¢in kesim bigagimn yuksekligi
23,8 mm, ezme bigagimn yiksekligi 23,6 mm olmas: gerekir.

Ezme igaklar: kesim bigaklarindan 0,3-1 mm uzaklikta olmalidhr.

Kesme ve ezme bicaklarinin tahta kaliba yerlestirilmesi icin acilan kopriler 5
mm genisliginde ve tahta kalibin yiksekliginde olmalidhr.

Bitin kesme seritleri mutlaka aym yiksekliginde olmalidir. Ters durumda
kesim yetersiz kalmaktadr.

Centikler atign tutabilecek ve tasiyabilecek sekilde yerlestirilmelidir.
Y Ukseklikleri ona gore ayarlanmalidir. Kdprilerin Uzerine kesinlikle gentik
acilmamalidir.

Uzun ve dar atiklar igin, biri atigin arka kisminda digeri ise kenarda olmak
Uzere kiguk boyutta iki centik acilmalidir. Genis atiklar icin ise biri dnde digeri
arkada birbirine zit yonde iki ¢entik agilmasi uygundur.

iki bicagin birlesme yeri olarak miumkiinse diiz kenarlar secilmelidir. Mimkin
degilse koseler kullanlir. Is bir elips ya da daire degilse radiuslu acil1 yerlerde
birlesme yapilmaz.

Dik birlesmelerde bir bigaga tirnak agilmalidir.

Lastiklime igleminin gentik atildiktan sonra yapilmasi gerekmektedir. Lastikler
bicaklara degmemelidir. Degdigi takdirde centiklerin kirilmasina sebebiyet
verir. Lastik ve bigak arasinda 1,5-2 mm bosluk olmalidir.

Centikler imkanlar el verdigi diizeyde makinenin gekis yonunde agilmalidir.
Kesme bicaklarina ayri bir 6nem verilir. Kérelme, capak, ezilme gibi
durumlardais akis1 makinede durur.

Coklu kesim makineleri icin kesme kalibi, kars: kalip, ayiklama erkek kalibi ve
ayiklama disi kalibi ayr1 ayr1 buyuk titizlik ile yapilir.
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2.2.1. Lazer kesimde kullanmlan programlar
Ozel Kutu Kalibi Programlar: (Tasanm + Yerlesim + Kutu kesim)

EngView Programi

Lazer Comb Program:
Packdesign2000 Program
Artios Cad Program
Auto Cad Programu

VVVYVYYVY

Ik kutu tasarim programi EngView'dir. 2000 yilindan beri Marmara Universites
Teknik Egitim Fakiltess Matbaacilik Bolumiinde ders olarak okutulan EngView Kutu
Tasarim Programu kullanmicinin ihtiyacina gore hazirlanmstir.

Bu programlar ile kendi kutu tasarimumzi, k&git ebadina gére en uygun yerlesim ve
verim hesaplamasini, kalip maliyeti ve kutu maliyetini ¢ikartabilirsiniz.

2.2.2. Lazer Kesiciler

Kesim isleminde kullanilan lazerde helyum, karbondioksit, argon gazlar1 kullamlir.
Lazer 15181 yansitmayan tim malzemeleri kesmektedir. Ambalgj sektdriinde lazerin kullanim
alanm kesim kaliplarimin kontrplaga kesiminde kullanlir. Lazerde kesimin gergeklesmesi igin
bilgisayarla baglantili olmasi gerekmektedir. Kutu tasarimi icin Ozel olarak gelistirilmis
programlarda cizim yapilarak bilgisayardan lazere aktarilir ve kesim gergeklesir. Bu aktarma
yapilirken dosyalarin uygun formatta lazere gonderilmesi gerekir. Aksi takdirde kesim islemi
gerceklesmez.

Resim 2.12: Lazer kesm

Lazer Kesm ile Dekupaj Kesmin Farklart:

> Lazerde yapilan kesimlerde farkliliklar gorilmez. Dekupajda sapmalar olur.
> Dekupajda olan sapmalar nedeniyle kutular kapanmayabilir. Ama bu problem
lazerde kesilen kaliplarin kutularinda gorilmemektedir.
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Ozellikle coklu kutu tasarimlarinda dekupajda kesim sirasinda hatalar
olmaktadir ve lazer kesimine gore ¢cok uzun stirmektedir.

Kucuk boyutlu isleri dekupaj kesmemektedir.

Lazerle kesilen tahtaya bicak dosendigi zaman, bigaklar rahatlikla kesim
yerlerine oturmaktadir. Digerinde zor olmaktadir.

Dekupaj lazere gore ¢ok ucuz maliyetlidir ve bakim masraflar1 ¢ikartmaz.

Bicak degisiminde dekupgj ile kesilen kontrplaklar daha avantajli ve iyi sonug
vermektedirler.

2.2.3. Otomatik Bigak Hazirlama M akineleri

YV VYV V

Bu makinelerde kesim, piliygy ve perforg bicagi bilgisayardan gelen emirler
dogrultusunda nerelere hangi bigak, hangi kivrimda ise ona gore kopri, kiviim ve ovallik
yapilarak monta ustasina verilir. Lazer teknolojisi ile kesilmis tahtaarin Gzerine piliyaj,
perforg celikleri deneyimli usta tarafindan itina ile dosenir. Bu makinelerde is guvenligi
maksimum seviyededir. Kesim bicaklar1 kalite standartlarim Ust seviyelerine giktigi igin
tercih edilir.

Resim 2.13: Otomatik bigak hazirlama makines
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar: Oneriler
» Kesim kalibr yapilmadan 6énce isin hatasiz bir
sekilde cizimlerinin alinmasi gerekmektedir.
' > Isinizi hatasiz yapmak igin en

Onemli asama siparis asamasidir.
Siparislerinizi  deneyimli  kisilere
dogrudan e-posta ile gondererek,
matbu siparis formumuzu doldurup
faks gekerek verebilirsiniz.

> Dikkatli ve dogru cizim yapimz. Ploter ¢ikti
ain ve maket yapiniz. Is tekrar bu asamada
kontrol edilerek bir sonraki asamaya geginiz.

> 1z cizimleri bilgisayar kullamlarak
yapinz.

» Montg icin ploter giktist ainiz.

» Hatalart  Onlemek igin  maket

yapiniz.
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» Lazer kesim makines ile kalip tahtalarinin
kesimini yapinz.

> Tahtalazer makinesinde kesildikten

sonra mutlaka is numarasi tarih ve
benzeri bilgiler yazildigim
unutmayimz.

» Buislemi dikkatlice yapinz.

» Tahta kesimi tamamlandiktan sonra kesim,
piliyaj, perforg hicaklar: € ile veya otomatik
kesm  bigcagi  hazirlama  makinesinde
hazirlayinz.

» Otomatik bigak hazirlama makinesi

var ise bu kalip Uzerindeki tim
kesme, piliyaj, perforg] bicaklarim
bukUltp kesilerek hazirlayimz.
Otomatik bigak hazirlama makinesi
yok ise e makineleri kullanarak
hazirlayin. Bu makinelerde bigak
hazirlarken kesim bicagin ayrilan
parcalar gbz ve ylze zarar
verebilecegi icin koruyucu gozluk
takiniz.
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» Kesm tahtasi Uzerine bigaklarn 0Ozel cekic
kullanarak itina ile koreltmeden c¢akiniz.
Kesm tahtasi Uzerine dogru yerler hesap
ederek lastikleme islemi yapiniz.

» Buislemi dikkatlice yapinz.

» Korelme ve capaklarin onleyici
tedbirler alinmz.

» Lastiklime isleminde baz1 yerlerde
oluklu mukavvanin ezilmesi istenir.
Bununicin sert lastik kullanlir.

» Coklu kesim kaliplarinda ise kessm kalibina
ilave kars1 kalip, ayiklama ve ayirma kalibi
hazirlayin.

» Buislemi dikkatlice yapinz.

» Karst kalip hazirlamak icin hazir oluk yontemi
kullanllacaksa; Hazir oluk kesme kalibi
Uzerine yerlestirip ve Ust kismimn yapiskanii
olan kismini soyunuz.

» Hazir  oluk  sadece
bigaklarinin Gizerine konur.

piliyg
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» Kesm kalibim vargel pres veya kesim
makinesinin kendisinde kars1 kalip sa¢ plakasi
Uzerine gelecek sekilde presleyiniz.

» Genis piliyg istenen yerlere hazir
oluk malzemesini yarisim kesip iki
tane hazir olugu istenen agiklik
kadar uzaklastirip yapabilirsiniz.

» Kesim kalibinda bulunan kism ¢ikartip atiniz.

» Bu islemi karsi kalip plakasi
Uzerine yapiskan malzeme
yapisarak kaldiktan sonrayapilir.

» Coklu kesim kaliplarinda ayiklama ve ayirma
kalib1 hazirlayimz. Bununigin:

» Kesm kalibina gore dusUrilmesi gereken
yerlere gore erkek ve disi ayiklama distrme
kaliplar1 hazirlayiniz.

» Erkek disi kalip tahtas icin; lazer
kesim makinesinde kutu
acihimlarina gore dusirme
civilerinin yerlerini otomatik olarak
deler.

» Buislemi dikkatlice yapinz.
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» Erkek kalipta bu delinen ve kesilen yerlere
dustirme  civileri cakinmz. Slingerleri
yapistirllarak yerlestiriniz.

» Bu civilere karsihk gelen dt
distrme pimleri hazirlayinz.

» Disi kalipta ise bu erkek kalipta civilerin
cakildig: yerler bos olacak sekilde lazer kesim
makinesi kesiniz.

» Disi kalip erkek kaliptan belli bir
miktar (15 mm) kiguk olmalidhr.

» Bazn c¢oklu kesim makinelerinde istif
asansoriinde ayirma kaliplar: vardir. Bu kalip
makinenin  kartonu tutugu kismun istif
asansdrinde  ayrnilmasina  gerekir.  Bunu
dekupaj makinesinde hazirlayiniz.

» Buislemi dikkatlice yapiniz.
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( BLGME VE DEGERLENDIRME )

—~

Asagidaki sorularda dogru olan segenegi isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangis metal kesim kalibi hazirlama yonteml erindendir?
A)  Lazer kesmteknigi ile

B)  Prespan yontemi ile

C) Haazr oluk yontemi ile

D) Haar kars1 kalip yontemiyle

Asagidakilerden hangis Coklu Kesim Kalibi Makinesi kaliplaridir?
A) Kesm, ayiklama

B) Ezme, ayiklama

C) Kesm, Karigt Ezme Kalibi, Ayiklama- AyirmaKalib

D) Karsi kalip, ezme kalib

Asagidakilerden hangisi pedal tipi kesim makinesinde kullanilir?
A)  Kesim, Ayiklama- Ayirmakalib

B) Duzkesim kalib

C) Ayiklamakalib

D) Karisi EzmeKalibi, Ayirmakalibi

Asagidaki hangi arag elle duz kesim kalibr yapiminda kullanilir?

A) Pense

B)  Yumusak baslikli gekic
C) Kumpas

D) Heps

Asagidaki hangi arag elle duiz kesim kal1br yapiminda kullamimaz?
A)  Pense, dekupa) makines

B)  Yumusak baslikli gekic

C) Lazer kesm makinesi

D) Bigak kesim el makinesi

Asagidaki cimlelerde verilen yargilar dogru ise“D” yanhsise“Y” yazimz.

) Her makinenin metal kesim kal1bi temel yapim tekniginde ayni 6zellikleri tagir.

) Duz kesim kaliplar1 tipo ve pedal tipi ayiklamanin elle yapildigi makinelerde

kullanlir.

) Coklu kesm kaliplarimin kullamldigi makineler kesim ayiklama ve ayirma
islemlerini otomatik yapar.

) Elle yapilan kesim, Lazer makinesi ile yapilan kesimden daha iyi sonug

vermektedir.



10. ( ) Kesim kalibi yapiminda, lastiklime islemi kégit ile kesim kalibimi, kesimden

sonra birbirinden ayirmaktir.
11. () Kesmkalibi gakilirken bigak tzerinde bozulma olmamalidir .

12. () Kesmbigagi, ezme bigag: gibi bigaklar otomatik bigak hazirlama makinesinde
hazirlanabilir.

DEGERLENDIRME

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

Olgme sorularindaki “yanhs” cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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B. UYGULAMALI TEST

degerlendiriniz.

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Kesm kalibr yapilmadan dnce isin hatasiz bir sekilde

L cizimlerini yaptimz nmi?
Ploter ¢ikt1 alip ve maket yaptimz mi?
2. Is tekrar bu asamada kontrol edilerek bir sonraki
asamayagectiniz mi?
3 Lazer kesim makinesi ile kalip tahtalarimin kesimini
) yaptimz mi?
Tahta kesmi tamamlandiktan sonra kesim, piliyal,
4, perforg bigaklar1 € ile veya otomatik kesim bigagi
hazirlama makinesinde hazirladiniz mi?
Kesim tahtasi Uzerine bicaklar1 6zel cekic kullanarak
5. itina ile koreltmeden cakip uygun lastiklime islemi
yaptimz mi?
6 Coklu kesim kaliplarindaise kesim kalibinailave karsi
: kalip ayiklama ve ayirimakalibi hazirladimz n?
Karst kalip hazirlamak icin hazir oluk yo6ntemi
7 kullanllacaksa Hazir oluk kesme kalibi Uzerine
: yerlestirdiniz mi?
Ust kismunin yapiskanli olan kismini soydunuz mu?
Kesm kalibim vargel pres veya kesim makinesinin
8. kendisinde karsi kalip sa¢ plakasi Uzerine gelecek
sekilde preslediniz mi?
9. Kesim kalibinda bulunan kisim ¢ikartip attimz mi?
10 Coklu kesim kaliplarinda ayiklama ve ayirima kalibr
' hazirladimz mi?
Erkek kalipta bu delinen ve kesilen yerlere distrme
11. Givileri ¢aktiniz mi?
Sungerleri yapistinilarak yerlestirdiniz mi?
Disi kalipta ise; bu erkek kalipta civilerin cakildigi
12. yerler bos olacak sekilde lazer kesim makinesi kestiniz
mi?
13 Istif kismundaki ayinma  kaliplarimin - dekupaj

makinesinde hazirladimz nmi?
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DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “ Hayir” isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tum islemleri basariylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kuralara uygun olarak metal kesim
kalibim makineye takip kullanabilecektir.

ARASTIRMA

> Kesim yapan fabrikalarini ziyaret ederek, metal kesim kaliplarinin kesim icin
hazirlanisim ve kesim kaliplarinin makineye takilisint inceleyiniz. Topladiginiz
bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

3. METAL KESIM KALIPLARIN
KULLANILMASI VE SAKLANMASI

Metal kesim kaliplar: kullamlmas: yapilacak isin niteligine, kullanilacak makinenin
Ozellige gore farkliliklar gosterir. Saklanmasi ve tekrar kullanimi da o kadar onemlidir.
Uzerine yazilan yazilar sayesinde tekrar rahatlikla bulunup arsivden cikarilarak kullanilir.

3.1. Metal Kesm Kaliplarimin Kullamlmas

Matbaacilik sektoriinde metal kesim kaliplari ile kesim islemi kazanli ve masali tipo
baski makinelerinde yapilabildigi gibi kesim, ayiklama ve ayirima Uniteli otomatik kesim
makinelerinde de yapilir. Tipo baski makinelerinde yapilan kesim isleminden sonra
ayiklama ve ayirima islemleri el isciligi ile yapilir. Otomatik kesim makineleri ise kesen,
kesen ayiklayan ve kesen ayiklayan ayiran olmak Uzere Ug tip olarak karsimiza cikar.

Rulodan ruloya baski yapan Ozellikle etiket baski makinelerinde ise kesim isi
yapildiktan sonra ayiklamaislemi yapilir.

3.1.1. Metal Kesim Kaliplarinin Pedal tipi makinelerde Kullaniimas

Makinenin sabit duran kazanimn boyutlari icine sigabilecek boyuttaki kesim kalibi,
vizolar yarchimu ile sikistirilarak baglanir. ileriye ve geriye hareket eden baski kazanindaise
kesilecek baski vardir. Gerekli kesim ayar1 yapildiktan sonra baski kazaninda alt ve yan
olmak Uizere poza yerleri hazirlanir.

Kesimi yapilacak baskilar1 yan tarafina istifleyen teknisyen, baski kazam geri
geldiginde kesimi gerceklesen kartonu kazandan elle alarak diger yan tarafa istifler ve bu
islemi yaparken bosta kalan diger €li ile kesilmemis baskiy: pozalara yerlestirir. Ileri giden
baski kazam pleytindeki baski, bicakla kuvvetli olarak temas ettiginden kesim ve piliyg
gerceklesir.
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Bu makinelerde tiim karton beslemesi veistifi elle yapildigindan bir saatte ortalama
1000-1500 kesim islemi gerceklestirilebilir.

Resim 3.1: Pedal tipi kesim makinesi ve metal kesim kalib
3.1.2. Metal Kessim Kahplarinin Kazanh Kessim M akinelerinde Kullanim

Meta Kesm bigagi vizolar yarcimu ile kalip kazamna yerlestirilir. Tasiyici
asansore yerlestirilen baskilar makaslar yardimi ile baski kazanina itilirken yan pozalarla
dizeltilmis olur. Ancak bu makinelerde kesim yapabilmek icin baski silindirinin Gzerine
celik bir plaka monte edilir. Baski silindiri ile bicak arasindan gegen karton kesim islemi
tamamlanmis olarak istif asansoriine gelir. Kazanli makinede bir saatte 2000-3000 kesim
yapilabilir.

3.1.3. Metal Kesim Kahplarinin Hizli Coklu Kessim Makinelerinde Kullanimi

Gerek pedal sistemi gerekse kazanli tipi kesim makineleri yiksek kapasitede
ambalg) Uretimi yapan matbaaar icin yeterli olmadigindan yiksek Uretim sayisindaki
kesimler icin kesim hizi fazla olan 6zel kesim makineleri Uretilmistir. Bu kesim
makinelerinde metal kesim kaliplarina ilave olarak kars1 kalip, erkek disi ayiklama-ayirma
kalibi, kalibi yapmak gereklidir. Bu kalip sistemleri otomasyon olarak Uretilip bir bitin
olarak ¢coklu kesim makinelerine takilir.

Resim 3.2: Coklu kesim makinesi
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Yapimu biten kalip kessim makinesinin metal cercevesi icerisine amr. Makinenin
yanina tekerlekli araba ile getirilir. Kesim kalibi ving yardimu ile higbir yere vurmadan
makinenin yanina kaliplarimin baglandig: stirgilti Ust sasesi igerisine konur (Bu sase kesim
kalibinin baglandigi sasedir. Kesim kalibimin rahat takilabilmesi igin makineden disarya
dogru siirgu ile ¢ikabilir ve 360 derece donebilir). Daha sonra metal kesim kalibi 360 derece
dondirilerek (kesim kalibr Ustte olacag: icin kesen kisim yere bakacak sekilde) makine
icerisine itilerek takilir.

Metal kesim kalibi takildiktan sonra prespan yontemi, hazir oluk yoéntemi, hazir
kars1 kalip yontemlerinden biri ile hazirlanmus piliya) kars: kalip sag plakasi alt saseye takilir
(2 mm kalinhginda sa¢ plaka baski kazani plakasi Uzerine takilan ve sokilebilen bir
plakadir. Sik gelen islerde sa¢ plakalar sokilUp takilarak tretim hizlandirilir).

Daha sonra kesim unitesinde kesim ve piliyg islemi yapilan kartonlar ayiklama
béltmtne gelir. Bu bolimde fazlaliklar atilir.

Ayiklama kismt basit coklu kesim makinelerinde yoktur. Ayiklama bolimi olan
makinelerde kesilen fazlalik kisimlar orta disi ayiklama tahtasi, Ust ayiklama kalibi veya
pimleri ve alt ayiklama pimleri bulunur ve bu diizenek sayesinde ayiklama islemi yapilmis
olur. Bu kaliplar: dizgiin ayarli bir sekilde makineye takmal1 ve alt ayiklama pimlerinin st
ayiklama pimlerine denk gelecek sekilde hassas ayarlanmalidir.

Kesilen ve ayiklanan karton istif asansiriinde ayirima islemiyle kesim islemi son
bulur. Cikista igtif asansoriinde bulunan palet Uzerine guzel bir sekilde istiflenmesini

saglanir.
3.2. Metal Kesm Kaliplarimin Saklanmasi

Kesim kalib1 hazirlandiktan sonra Uzerine isin adi, stok numaras: gibi bazi isaretler
konur. Boylelikle kesim isi bittikten sonra tekrar o is geldiginde bulmas: kolay olur. Kesim
kaliplart rutubeti az olan yerlerde saklanmalidir. Saklama isleminde kaliplar birbirlerine
zarar vermeyecek sekilde konulmal1 6zel bdlmelerde saklanmalidir.
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Resim 3.7: istiflenmis kesim kaliplari

Kesim kaliplar: iyi saklamp, muhafaza edilirse, bir daha aym is geldiginde kesm
kalibi yapim masrafindan kurtulmus olunur. Isin maliyeti dusirme ve dolayisiyla fiyat
duslrme sayesinde kar saglanms olunur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

» Pedal tipi kesim makinesinde kesim i¢in metal
kesim kalibi e takimlari, vizolar kullanarak
takimz.

» Buislemleri dikkatlice yapimz.

» Kesim kalibi takildiktan sonra gerekli kesim
ayart yapimz. Sonra, baski kazaninda yan poza
yerleri hazirlayinmz.

» Kesm bicaklar Uzerinde centik
acilir. Bu islem dikkatlice yapilir.

» Ancak bu makinelerde kesim yapabilmek icin
baski silindirinin Gzerine gelik bir plaka monte
ediniz.

» Buislemi dikkatlice yapiniz.
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» Daha sonra metal kesim kalibi 360 derece
dondardlerek makine icerisineitilerek takinz.

>
>

Kesm kalibi arka ylzindeki
mizantren bantlarina dikkat ediniz.
Kesm kalibim makine icine
itmeden mutlaka kalip koruyucu
astrolonu kal1p arkasina koyunuz.
Kalip makine icine ittikten sonra
sikistirma  vidalarim  stkmayi
unutmayimz.

» Hazirlanmus piliyaj karsi kalip sa¢ plakas: alt
saseye takiniz.

Bu islemi dikkatlice yapirz.

» Coklu kesim makinelerinde ayiklama Unitesi
olan makinelerde ayiklama, ayirma kaliplari
diizglin ayarl1 bir sekilde makineye takinmz.

Alt Ust

ayiklama
ayiklama pimlerine denk gelecek
sekilde hassas ayarlamalisimz.

pimlerinin

» Kaliplar1 Uzerindeki numaraya ve yazilara gére
istifleme yapiniz.

» Buislemi dikkatlice yapinz.




» Stok ve arsiv kurallarina uyunuz.

» Kesm kaliplarim rutubetli ve pis
yerlerde arsiviemeyiniz.




( BLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki goktan segmeli sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz.
1.  Asagidakilerden araglardan hangisi pedal tipi kesim makinesine metal kesim kalibim

baglamaya yarar?
A) Vizolar

B) Cekic

C) Medanderle
D) Pense

2. Pedal kesim makinesinde k&git makineye nasil verilir?
A)  Otomatik besleme Unitesi ile
B) Elile
C) Merdanderle
D) Masdar vasitasi ile

3. Pedal tipi kessim makinesi ile tum karton beslemesi elle yapildiginda saatte ortalama ne
kadar kesim yaparsimz?

A)  4000-5000
B)  8000-8500
C) 10000-11000
D) 1000-1500
4, Kazanl: tipi kesim makinesi saatte ortalama ne kadar kesim yaparsiniz?
A)  2000-3000
B)  7000-7500

C) 8000-10000
D)  10000-12000

5. Hizl1 goklu kesim makinesinde kesim kal1bir makinenin neresine baglarsiniz?
A)  Ust sase kalip ustte bakar
B) Altsasekalip Ustte bakar
C) Ust sase kalip altabakar
D) Altsasekalp atabakar

6. Kesim kaliplar: nasil saklanmalidir?
A)  Rutubetli ortamda rasgele konularak
B) Nemsiz ortamda rasgele konularak
C) Her hangi bir yere konularak
D) Arsivleme teknikleri kullanarak, nemsiz 6zel bolimde

Asagidaki cimlelerde verilen yargilar dogru ise“D” yanhsise“Y” yazimz.
7. () Kazanli kessim makinesinde kesim yapabilmek icin baski silindirin tzerine celik
plaka monte edilir.

45



8. () Peda tipi kessim makinesine metal kesim kalibi takildiktan sonra baski kazam
Uzerine alt ve yan poza ayar: yapilir.

9. () Hizh ¢oklu kessim makinelerinde kesim yapmak igin sadece kesim kalib1 yapmak
yeterlidir.

10. () Hizli ¢oklu kesim makinelerinde kars1 ezme kalibi baski kazam Uzerindeki ince
sa; plaka tizerine gesitli yontemler kullanarak yapilir.

11. ( ) Arsivleme kurallar kullanarak yapilan saklama zaman ve para kazandirir.

DEGERLENDIRME

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

Olgme sorularindaki “yanhs” cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.



UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Pedal tipi kesim makinesinde kesim igin metal kesim
kalib: el takimlar1, vizolar kullanarak taktimz nm?

Kesm kalibi takildiktan sonra gerekli kesim ayari
yapip daha sonra baski kazamnda yan poza yerlerini
hazirladimz mi?

Hazirlanmus piliyaj kars: kalip sag plakas: dt saseye
taktimz mi?

Daha sonrametal kesim kalib: 360 derece dondiriilerek
makineigerisineitilerek taktimz m?

Hazirlanmis piliya) karst kalip sag plakas: alt saseye
taktiniz mu?

Coklu kesm makinelerinde ayiklama Unites olan
makinelerde ayiklama, ayirnma kaliplarim dizgin
ayarl bir sekilde makineye taktimz mi?

Kaliplar: Gzerindeki numaraya ve yazilara gére
depolama yaptimz mi?

Stok ve arsiv kurallarina uydunuz mu?

DEGERLENDIRME
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Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “Hayir”1 isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.




MODUL DEGERLENDIRME

Moddl ile kazandiginiz yeterligi asagidaki 6lgutlere gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Kesm kalibi yapilmadan Once isin hatasiz bir sekilde

L cizimlerini yaptinz mi?
Ploter gikti alip ve maket yaptimz mi? Is tekrar bu
2. asamada kontrol edilerek bir sonraki asamaya gectiniz
mi?
3 Lazer kesm makinesi ile kalip tahtalarimin kesimini
' yaptimz nmi?
Tahta kesimi tamamlandiktan sonra kesim, piliyaj,
4, perforg bigaklart € ile veya otomatik kesim bigagi
hazirlama makinesinde hazirladiniz nm?
Kesim tahtas Uzerine icaklar: 6zel ¢ekic kullanarak itina
5. ile kdreltmeden caktiniz lastikleme islemini yaptiniz mi?
Coklu kesim kaliplarinda ise kesim kalibina ilave karsi
6. kalip, ayiklama ve ayirimakalibi hazirladiniz mi?
Karsi kalip hazirlamak icin hazir oluk ydntemi
7. kullanilacaksa Hazir oluk kesme kalibi Uzerine piliyg
bicaklar: Uzerine yerlestirip yapiskanlarim soydunuz mu?
Kesm kalibimi vargel pres veya kesim makinesinin
8. kendisinde kars1 kalip sag plakasi Uzerine gelecek sekilde
predediniz mi?
9 Daha sonra kesim kalibinda bulunan kisim ¢ikartip attiniz
) m?
Coklu kesim kaliplarinda ayiklama ve ayirima kalibi es
10. | zamanl: olarak yaptimz mi?
Erkek kalipta bu delinen ve kesilen yerlere disirme
11| civileri cakp, siingerleri yapistirilarak yerlestirdiniz mi?
Disi kaliptaise; bu erkek kalipta civilerin cakildigi yerler
12. bos olacak sekilde lazer kesim makinesi kestiniz mi?
Istif kismundaki ayirima kaliplarinin dekupaj makinesinde
13. | hazirlaghimz mi?
14 Pedal tipi kessm makinesinde kesim igin metal kesim
© | kalibr el takimlari, vizolar kullanarak taktimz mi?
Kesim kalibi takildiktan sonra gerekli kesim ayar1 yapip
15. | daha sonra baski kazamnda yan poza yerlerini

hazirladinmz m?
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16 Hazirlanmis piliya) karsi kalip sa¢ plakas at saseye
T | taktimz mi?
17 Daha sonra metal kesim kalibi 360 derece donduriilerek
© | makineicerisineitilerek taktimz mi?
18 Hazirlanmis piliyg) karst kalip sag plakast at saseye
© | taktimz mi?
Coklu kesim makinelerinde ayiklama Unites olan
19 | makinelerde ayiklama, ayirima kaliplarim diizgin ayarl
bir sekilde makineye taktiniz mi?
20 Kaliplar Uzerindeki numaraya ve yazilara gore depolama
© | yaptimz rm?
21. | Stok vearsiv kurallarina uydunuz mu?
DEGERLENDIRME

Yukaridaki sorulara cevaplarimz “Hayir” ise ilgili bilgi konularim ve uygulamalar
tekrarlayiniz. Cevaplarimz “evet” ise bir sonraki module gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYET-1I'iN CEVAP ANAHTARI

1 C
2. D
3. C
4. A
5. B
6. D
7. D
8. Y
9. Y
10. D
11. D

OGRENME FAALIYET-2'NiN CEVAP ANAHTARI

1 A
2. C
3. B
4. D
5. C
6. D
7. D
8. D
9. Y
10. D
11. D
12. D

OGRENME FAALIYET-3'UN CEVAP ANAHTARI

B|B|©o|o|No|gs wine
U|0|<|0|o|o|0|>|0|w|>
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