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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢i1lgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasartm.

Garbin afakint sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi ginler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢me, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda fiskiracak topragi siksan, siiheda!
Cani, canani, biitiin varimu alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan 11ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirtr ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gencligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Ttirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve haricl bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak icin, i¢cinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini distinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istikll ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitlin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak {izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istikldl ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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Ogdrenme biriminin
OGRENME BIiRiMi numarasini
gosterir.

Agrenme biriminin

karekodunu
gosterir.
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Ogrenmebitminin | | VIETAL KESIM KALIBI

{ KONULAR ‘I

i - '
A v PR 1.1. BICAK IZINI KALIBA GECIRME [}
Ogrenme birimiyle . 5 ; 1
PPy 1 1.2.KESIM KALIBI HAZIRLAMA !
ilgili konular 1 ) i '
o . . 1.3.KESIM KALIBINI MAKINEYE TAKMA VE AYARLAMA !
gosterir. i /

8 P \
|' NELER OGRENECEKSINiZ? i
B4 birimindeki |+ Karton ambalaj kutu izimine gére metal kesim kalibi hazirlama I
grenme birimindeki 1+ Kesim makineleri icin elle kesim kalibi hazirlama i
1
kazanimlari !+ Pedal tipi kesim makinesine kalip takma i
.. ) 1
gosterir. I+ Ayikdama ve ayirma initesi olan hizl goklu kesim makinesine kalip takma |
\ 7
S Tt =y
I Hazirhk Calismalari i

1
= 1 1. Sizce bir iriinii korumak igin ne tir islemler yapilmalidir? :
Ogrenme biriminin 1 2. Sizce bir driiniin misteriye {iriine yapilmas! g neler- 1
ir? 1
hazirlik caligmalarini N i i
gosterir. | 3. Sizce bir ambalajin karton veya cam olmasi iiriinii nasil etkiler? 1
. '
| 4. Farkliambalaj tirleri temin ederek bu jlanin igine hangi tiir 1
L rin konulabilecegini arkadaslarinizla sinif ortaminda tartisiniz. f
oo e e e i =
- L. ) i Temel Kavramlar B
Ogrenme birimindeki : ambalaj, bigak, bigak izi, geltik, gelik kesim seritleri, diiz kesim kalibi, :
temel kavramlari I etiket kesim, forsa, gofre, hazir oluk, hizli goklu kesim, karsi kalip, kalip, '
gésterir : kazanli, kutur, lazer kesici, masall, piliyaj, perforaj, pedal, poza, rotatif :
! kalip, shore, serit, tipo baski, punto 1
\ 7




Uygulamada kullanilacak

A -
" | arag gereci ve makineleri gosterir.
e R
> Uygulama
numarasini, adini ve
uygulamaya ayrilan sureyi
AMBALAJ ygulamaya ayr y
— gosterir.
GOREV Ve .
1 . 2 A Elle metal kesim kalibi hazirlayiniz. » Uygulamaya ait
A - YONERGE gorev tanimini
UYGULAMA ADI « Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik o ii i
Elle Metal Kesim Kalibi stirecini sonra islem _ ve yonergeyligerir. Y,
Hazirlama takip ederek gergeklestiriniz.
UYGULAMA SURESI . (;.alvlsma k?ntro\ listesindeki dlgtlere F}[e de.éer\en—
X dirilecektir. Calismanizi yaparken bu lgitleri dikka-
3 ders saati
_____________ te aliniz.
KULLANILAN ARAG GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK Uygulamaya iligkin
VE MAKINELER o Ambalajin yapilacag k i, - > n-
. ) i bl bt v= s, Griin Srelighe yapilacak hazirliklari icerir.
« Tahta, lastik,
« Kesim, piliyaj ve perforaj seritleri
« Yapistirici, makas, cetvel
« Aliminyum gekic is SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Kerpeten * Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.
* Dekupaj makinesi « Galisma esnasinda gerekli giivenlik énlemlerini aliniz ve » |§ sa@ll@l ve guvenll@l

asagidaki giivenlik levhalarina uyunuz.

AADO®

e N Uygulamaya iliskin dikkat
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR: edilecek noktalariigerir.

« Hazrrlanacak metal kesim kaliplarinin 8lgiisii ambalajin 8lgileriyle ayni olmalidir.

* Matkap ve matkap uglari
* Celik kesim seridi kesme makinesi
* Celik serit kose biikme makinesi

tedbirlerini gosterir.

* Defter, kalem, silgi

Gekic, metal kesim seritlerine ok hizli bir sekilde vurulmamalidir.

Metal kesim seritleri tahtaya esit araliklarla monte edilmeli, yiikseklik farki olmamalidir.

Piliyaj seritlerine lastik yapistirimamalidir.
« Lastikler igten ve distan, her iki yonden yapismalidir.

* Tutkal

fazla veya az silr

* Yapigtirma iglemi, tutkal kurumadan seri bir sekilde tamamlanmalidir.

AMBALAJ

YRttt ~
e s i TEKNIK OZELLIKLER:
lam iliskin !
Uy.gu"a a'ya § . <« — | 1Bmmuaha 1 Kirmizi renk kesim gizgisi 1 Sari renk perforaj cizgisi '
teknik 6zellikleri icerir. {2 punto kesim seridi ! Yesil renk piliyaj cizgisi ! H

1. issaghii ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énluginiiza giyiniz.

3. U iliskin hazirlik yaparak arag gereci (Gorsel1.38).
P 4. Yapistrma icin suya, isiya dayanikli ve igerisinde sentetik kaucuk ve regine bulunan yapistirici kullaniniz.
Uygulamaya iliskin < Yapistiriciyr tahta iizerine siiriiniiz. Yapistiriciys, tahtanin ve karton tasariminin bulundugu kagidin tim yiize-
i§|em basamaklarini igerir. yine yayiniz ve kurumaya birakiniz (Gérsel1.38).

5. Uzerine yapistinici siriilmiis kagit ve tahtay! 10-15 dakika sire ile kurumaya birakiniz.

6. Kagidi her iki elinizle tutarak tahta tzerinde 3-4 cmlik alana yapistininiz. Sag elinizle kagidi tutarken sol eli-
nizle kagida bastirarak kagidi tahtanin Gzerine sivayiniz. Yapistirma isini, kagidin her tarafi tahtaya gelecek
sekilde yapiniz, ardindan kagidi tahtanin iizerine svayiniz (Gorsel1.38).

Uygulamaya iliskin
gorselleri gosterir.

Gorsel 1.38: Kutu agihmini tahta iizerine yapistiriimasi




ATOLYELERDE DiKKAT EDILMESiI GEREKEN
W e

IS SAGLIGI VE GUVENLIGI

TEDBIRLERI

Kimyasallarla
calisirken
mutlaka eldiven
kullaniniz.

Kagit tozundan ve
kimyasal maddelerden
etkilenmemek igin
maske kullaniniz.

Atolyedeki kesici aletleri
ozenle kullaniniz.
Kullandiginiz aletleri

is bitiminde

yerlerine kaldiriniz.

Atdlyede

yiksek ses ile
konusarak ¢alisanlarin
dikkatini dagitmayiniz.

Atolyenin yeterince
havalandirildigindan
emin olunuz.

Baski makinesi calisirken
ellerinizi

kazandan ve
merdanelerden

uzak tutunuz.




OGRENME BIiRiMI
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METAL KESiM KALIBI

KONULAR
1.1. BICAK iZiNi KALIBA GECIRME

1.2. KESIM KALIBI HAZIRLAMA
1.3. KESIM KALIBINI MAKINEYE TAKMA VE AYARLAMA

NELER OGRENECEKSINiz?
Karton ambalaj kutu ¢izimine gore metal kesim kalibi hazirlama
Kesim makineleri igin elle kesim kalibi hazirlama
Pedal tipi kesim makinesine kalip takma
. Ayiklama ve ayirma Unitesi olan hizli goklu kesim makinesine kalip takma .

TEMEL KAVRAMLAR

ambalaj, bicak, bicak izi, celtik, celik kesim seritleri, diiz kesim kalibi,
etiket kesim, forsa, gofre, hazir oluk, hizli coklu kesim, karsi kalip, kalip,
kazanl, kutur, lazer kesici, masali, piliyaj, perforaj, pedal, poza, rotatif
kahlp, shore, serit, tipo baski

HAZIRLIK CALISMALARI :
1. Sizce bir Grind korumak igin ne tir islemler yapilmahdir?
2. Sizce bir Griinin musteriye ulastiriimasinda Urline yapilmasi gerekenler neler-

dir?
3. Sizce bir ambalajin karton veya cam olmasi tGriini nasil etkiler?
4. Farkh ambalaj tiirleri temin ederek bu ambalajlarin igine hangi tiir malzemele-

rin konulabilecegini arkadaslarinizla sinif ortaminda tartisiniz. i
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1.1. BICAK iZINi KALIBA GECIRME

Guncel Turkge Sozlik'te ambalaj; "esyayl sarmaya yarayan mukavva, kagit, tahta, plastik vb. malzeme" olarak
tanimlanmistir. Matbaacilik sektoriinde ise ambalaj; bir malzeme veya Urin Ureticiden tiketiciye ulastirilirken
kullanilan malzemedir. Bu nedenle ambalaj; tasima, koruma ve tanitma islevlerine sahip olmalidir. Tasima,
ambalajin en 6nemli islevidir. Ambalaj sayesinde Uriin, tasima esnasinda bir arada tutulur, kolay istiflenir ve
depolanir. Ambalaj, Griini 1si, nem, fiziksel darbe gibi etkenlere karsi korur. Ambalajin izerinde bulunan gorsel
veya yazili unsurlar ise icerdigi bilgiler sayesinde Grlniin taninmasina ve tanitilmasina yardimci olur (Gorsel1.1).
Ambalaj, Grlinlin niteligine gore kagit, karton, oluklu mukavva, cam, tahta, metal, plastik, fleksi gibi malzemelerden
uretilebilir.

' -

g
\ WS

\

o

Gorsel 1.1: Farkli ambalaj 6rnekleri

Ambalaj Uretiminde ilk 6nce Grindn niteligine gbére ambalaj agilimi yapilir. Bu agilima gore bir tane maket hazir-
lanir ve Grinin ambalaj icerisinde nasil durdugu kontrol edilir. Daha sonra grafik tasarim yapilarak hazirlanan
kutu aciliminin montaji, baski makinesinin 6zelligine gore yapilir. Coklu olarak hazirlanan ve grafik tasarimi bitmis
ambalaj acgilimi baskiya sokularak tabakalar halinde basilir. Bu arada metal kesim kaliplari hazirlanir. Baskisi ve
metal kesim kalibi hazirlanan is, isin 6zelliklerine uygun bir makinede kesilir ve ayiklanir. Béylelikle is ambalaj
haline getirilir.

1.1.1. Metal Kesim Kaliplarinin Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

Kagit, karton, mukavva, etiket gibi malzemelerin istenen sekillerde ¢oklu kesilebilmesi icin 6zel olarak hazirlanan
kaliplara metal kesim kaliplari denir. Metal kesim kaliplari belirli bir kalinhiga sahip, rutubete ve biikiilmelere daya-
nikl tahtalarin tzerine dosenir. Kaliplarda kullanilan seritler tirlerine gore farkh kalinlikta, uzunlukta ve sertliktedir

Ambalaj Gretiminde karton veya mukavva kullanmak, diger ambalaj malzemelerine gore daha avantajlidir. Clink{i
karton ve mukavva geri donustimle Uretilebilir. Baski isleminde de kolaylik saglayan bu malzemeler, grafik calis-
malarin uygulanmasina elverisli bir yapiya sahiptir. Bu ambalaj malzemelerinin diger tliir ambalaj malzemeleriyle
kolay ve uyumlu sekilde islenebilmesi de ¢ok kullaniimalarinda etkilidir (Gorsel 1.2).
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Gorsel 1.2: Farkli kutu érnekleri

1.1.2. Metal Kesim Kalip Tiirleri

Metal kesim kaliplari; diz kesim kaliplari, hizli coklu kesim kaliplari, etiket kesim kaliplari ve dairesel kesim kaliplari
olmak Gzere siniflandirilir. Kahplarin kullanim alanlari ve ambalaj yapilacak malzemenin niteligi bu siniflandirmada
onemli etkenler arasindadir.

1.1.2.1. Diiz Kesim Kaliplari

Dz kesim kaliplari; karton ambalaj, oluklu mukavva ambalaj gibi yaygin ambalaj malzemelerinde kullanilir. Kalip
diz bir satih Gizerinde hazirlanir ve tahta kalinligr malzeme tirine gore belirlenir. Metal kalip seritlerini olusturan
kesim, piliyaj ve perforaj seritlerinin kalinliklari ve uzunluklari da degiskenlik gosterir (Gorsel 1.3).

Gorsel 1.3: Dlz kesim kalibi

1.1.2.2. Etiket Kesim Kaliplari

Etikek kesim kaliplari; farkl boyutlardaki etiketlerin kesiminde kullanilir. Etiket kesim kaliplari glinimtizde iki farkli
sekilde hazirlanir. Kahptaki farkliliklar metal kesim kaliplarinda kullanilan bigaklarin yiksekliginden kaynaklanir.
Kesim bigak yuksekligi 23,8 mm olan kaliplar standart kesim kaliplaridir. Bu kaliplar, tabaka kagit ve yapiskanh
kagit icin kullanilir. Bu tip kaliplar; masal, kazanl tipo baski makinelerinde kullanilir. Kesim bigak ylksekligi 8-12
mm olan kaliplar ise bobin kagitlarin kullanildig etiketlerin kesimini gergeklestiren, ayirma ve ayiklama tnitelerine
sahip hizli goklu kesim makinelerinde kullanilir.

)
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1.1.2.3. Hizl Coklu Kesim Kaliplari

Hizli ¢oklu kesim kalplari; karton ambalaj ve oluklu mukavva ambalaji kesen makinelerde kullanilan kaliplardir.
Bu makinelerde 6zel kesim yapilabildigi gibi makinelerin kesim hizi da ¢ok yiiksektir. Makinelerin 6n ayiklama ve
ayiklama Uniteleri de mevcuttur. Hizli coklu kesim kaliplari, bu makinelerde ¢oklu olarak kesilen karton ambalaj ve
oluklu mukavvalarin sorunsuz olarak ayiklanmasini saglar (Gorsel 1.4).

Kesim kalibinin 6n yizi Kesim kalibinin arka yuzi

Gorsel 1.4: Hizlh goklu kesim kalibi
1.1.2.4. Dairesel Kesim Kaliplari

Dairesel kaliplar 6zellikle oluklu mukavva ambalaj Gretiminde kullanilir. Metal kesim kaliplari; dairesel formda
bulunan tahtalar Gzerine, kullanilan makinelerin ¢apina uygun olarak hazirlanir (Gorsel 1.5).

Dairesel kesim kalibinin 6ni Dairesel kesim kalibinin arkasi

Gorsel 1.5: Dairesel kesim kalibi

1.1.3. Metal Kesim Kaliplarinin Kullanildigi Makineler

Metal kesim kaliplarinin kullanildigi makineler; kalip tiiriine, kullanilan ambalaj cinsine ve ambalajin tzerinde
yapilmasi gereken kesim islemine gore degisir. Bu makinelerde, marka ve modellerine gore degismekle birlikte,
kesim isleminden sonra katlama, yapistirma ve paketleme islemleri de yapilabilir.

e N
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Kesim islemi icin tipo baski sisteminde kazanh ve masali tipo baski makineleri kullanilir. Kazanl ve masali maki-
nelerde kesim isleminden sonra ayiklama ve ayirma islemi el ile yapilir. Bunun disinda, seri Gretim i¢in otomatik
kesim makineleri de bulunmaktadir. Hizli goklu kesim makineleri olan bu makinelerin en dnemli 6zelligi, kesim
sonrasi aylklama ve ayirma isleminin makine tarafindan yapilmasidir.

1.1.3.1. Tipo Baski Makinesinde Kesim islemi

Tipo baski sistemi bir yiliksek baski teknigidir. Yiiksek baski, is olan alanlarin yani mirekkep alan kisimlarin is
olmayan baska bir ifadeyle mirekkep almayan kisimlardan daha yiksekte oldugu bir baski sistemidir. Bu baski
sistemine bir diger 6rnek de flekso baskidir (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Tipo baski kalibi

Tipo baski sistemi, kalip ile baski alti malzemesinin direkt temas etmesi nedeniyle direkt baski sistemi olarak da
bilinir. Bu sistem, direkt baski sistemi oldugundan kalipta goriinti terstir.

Tipo baski makineleri; el tezgahlari, pedalli, silindir kazanlilar ve rotatifler olmak tGzere siniflandirilir.
Pedalli Makineler

Pedalli makineler, ilk modelleri ayakla calistirildigi igin pedalli adini almistir. Ambalaj sektoriinde kullanilan masah
tipo baski makineleri bu sistem ile ¢calisir.

Masali tipo baski makinelerinde metal kesim kalibi, bir gember igine alinir ve kalip kazanina takilir. Kagit havalandi-
rildiktan sonra giris asansoriine yulklenir. Bu makinede iki tane masa sistem bulunmaktadir. Masanin biri kesilecek
kagidi kalip kazanina iletir, digeri ise kesilen kagidi istif asansoriine yiikler.

Tam ve dogru sekilde kesim yapilabilmesi igin poza sistemiyle ¢alisiimalidir. Kesimdeki ayarsizliklar gemberdeki
kalibin saga sola alinmasiyla dizeltilebildigi gibi sorun, makine lizerinde bulunan poza sistemi ile de ¢ozilebilir.

Makinenin hareketli kolu; baski kazanini ve miirekkep merdanelerini hareket ettirir. Ambalajda kesim yapilacagin-
dan murekkep merdaneleri iptal edilmelidir. Baski kazani kaliba temas ettiginde forsa ayari da yapilmalidir. Forsa
ayari kademeli bir kol ile yapilir ve kdgidin gramajina gére arttirilip azaltilir. Kesim islemi bu esnada yapihr. Kesim
isleminden sonra ambalajin tabaka kagittan ayrilmasi ve ayiklanmasi el ile yapilmalidir.
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Kazanlh tipo baski makinesinde de kalip kazanina kalip takilir. Basili isler kagit giris asansorlerine havalandirilarak
yiklenir. Ambalajda kesim islemi yapilacagindan mirekkep merdaneleri iptal edilir. Kesimi yapilan kagit izerinde;
kesim, piliyaj ve perforaj yerleri gizilerek belirlenir. Bu gizime bakilarak isin pozasi ayarlanir. Poza ayarindan sonra
tekrar kesim islemi gerceklestirilir. Bu kesim isleminin sonucuna gore ambalajin gramaji dikkate alinarak forsa
ayari yapilir (Goérsel 1.7).

Gorsel 1.7: Kazanh tipo baski makinesi

1.1.3.2. Otomatik Kesim Makinelerinde Kesim islemi

Otomatik kesim yapan makineler; 6zellikle karton ve oluklu mukavvanin ambalaj haline getirilmesinde kullanilir.
Genellikle tiraji yliksek ambalajlarda kullanilir. Bu makineler islevlerine gore (g sekilde Uretilir.

Kesme islemi Yapan Makineler

Kesim islemi, kesim kalibi makineye takilarak yapilir. Ambalajdaki ayiklama ve ambalaji makineden ayirma islemi
elle yapilmaktadir.

Kesme ve Ayiklama islemi Yapan Makineler

Kesim islemi, kesim kalibi ile karsi kalip birlikte takilarak
yapihir. Makine hem kesim hem de ayiklama islemini oto-
matik olarak gergeklestirir.

Kesme, Ayiklama ve Ayirma islemi Yapan Makineler

Cok yiksek tirajh islerde kullanilan bu makinelerde kes-
me, ayiklama ve ayirma islemlerinin tim{ otomatik ola-
rak yapilir. Bu makinelerin ilk Gnitesinde kesim, ikinci
Unitesinde kesilen ambalajin kesilmeyen kismindan ayik-

lanmasi, son Unitesinde ise ayirma islemi gerceklestirilir
(Gorsel 1.8). Gorsel 1.8: Kesme, ayiklama ve ayirma igslemi yapan makine
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1.1.3.3. Etiket Kesim Makineleri

Etiket, tabaka ve rulo halindeki yapiskanh kagitlara basilir. Eger etiket tabaka halinde ise kesimi icin genellikle
masall ve kazanli makineler kullanilir. Rulo halindeki etiketlerin basim ve kesim islemi ayni makine lizerinde ve
otomatik olarak yapilmaktadir (Gérsel 1.9).

Gorsel 1.9: Etiket kesim makinesi ve etiket kesimi

1.1.3.4. Dairesel Kesim Makineleri

Dairesel kesim kaliplari cogunlukla oluklu mukavvadan lretilen ambalajlarin kesiminde kullanilir. Kesim islemi, da-
iresel metal kesim kalibi kullanilarak yapilir ve kesim boyutu diger kaliplara gére daha buyuktir. Ambalajin kesim,
ayiklama ve ayirma islemlerinin tamami ayni makinede ve tek seferde yapilir (Gorsel 1.10).

Gorsel 1.10: Dairesel kesim makinesi

1.1.4. Karton Ambalaj Disindaki Ambalajlarda Kullanilan Kaliplar

Karton ve mukavva disinda; plastik, metal, cam, teneke gibi malzemelerle de ambalaj tretimi yapiimaktadir. Bu
malzemelerin kesimi icin vakum ve frekans kaliplar, conta kesim kaliplari ve deri kesim kaliplari kullanilir.

Vakum ve Frekans Kaliplar

Plastik malzemelerin kesiminde kullanilir. Ozellikle cep telefonu kiliflarinin, defterlerin plastik kapaklarinin ve
ajanda kapaklarinin yapiminda kullanilmaktadir. Metal kesim kaliplarinda vakum kaliplarin bicak yuksekligi 23,8-
30-40-50 mm’dir.

e N
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Bu yuksekliklere getirilebilmesi icin bicaklarin kullanildigi tahtalarin ici bosaltilir. Bu nedenle yiiksekligi fazla olan
plastik malzemelerde ve vakumlarda kullaniimaktadir. Frekans kaliplarda ise diiz kalip kesim bigaklari kullanildigi
gibi sari frekans bigcaklarda kullanilmaktadir.

Conta Kesim Kaliplari

Beyaz egya, endustriyel makine ve otomotiv sektoriinde c¢ok sik kullanilir. Bu sektérlerde gerekli olan siinger,
lastik, bakir gibi malzemelerden Uretilen conta ve yardimci malzemelerin kesiminde yararlanilir. Conta kesim ka-
liplarin bigaklari 6zellikle agizlari sert olacak sekilde Gretilmistir.

Deri Kesim Kaliplan

Deri kesim kaliplari hediyelik deri esya Gretiminde kullanilir. Bunun disinda deri giyim Gretimi icin 6zel olarak tre-
tilen deri kesim kalip bigaklari da mevcuttur.

1.1.5. Kutu Cizimine Goére Kalip Olusturmak

Karton ambalaj Gretiminde ilk dnce Urine gore bir kutu sekli tespit edilmelidir. Bu kutu sekli belirlenirken Griinin
ambalajdaki durusu, Grliniin ambalaj tarafindan sarilmasi veya ambalaj icinde serbest olmasi, kullanilan karton
veya mukavva malzemenin kalinhginin Griini tasiyabilmesi, ambalajda yapilacak grafik tasarim, baski disinda is-
lem yapilip yapilmayacagi gibi hususlar gz 6ntinde bulundurulmalidir. Kutu ¢izimi, bu hususlar degerlendirildik-
ten sonra yapilmalidir.

Bir karton kutu giziminde kesim, piliyaj ve perforaj bélimleri bulunur. Ambalajin kirim yapilan yerine piliyaj denir.
Bir ambalaj ciziminde piliyaj yerleri, kesik nokta cizgi veya yesil renk ile belirtilir. Ambalaj giziminde kesim yerleri
diz cizgi veya kirmizi renk ile belirtilir. Ambalajlarda aralikli kesim yapilan alanlar bulunur. Bu alanlara perforaj
denir. Perforaj ile ambalajin rahat yirtilmasini saglar. Bir ambalaj ciziminde perforaj yerleri kesik gizgi ile veya farkli
bir renk (sari) ile belirtilir (Gorsel 1.11).

Karton kutu acilimi; yapistirma kulagi, arka-6n yiz, sol yan-sag yan yliz, Gst yan-alt yan kulaklar ve kapak kilidinden
olusur (Gorsel 1.11).

[N

— =— = — — Perforaj

— Piliyaj

Kesim

L

Gorsel 1.11: Karton kutu agihmi ve gizgi diizeni
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Yapistirma Kulaklari

Ambalaj, icine koyulan Grlnd tutabilmesi ve koruyabilmesi icin yapistiriimalidir. Ambalaj bu sekilde, kutu haline
getirilir. Bu islem, yapistirma kulakgiklari ile yapilir (Gorsel 1.12).

On-Arka Yiiz

Ambalajin 6n ve arka bolimleridir. Bu boélimler izerine ambalajin grafik tasarimi yapilir (Gorsel 1.12).

Sol ve Sag Yan Yiiz

Sag sol ve yan yiiz alanlari genellikle barkod alanlaridir. Uriiniin kimligini olusturan barkod burada bulunur (Gérsel 1.12).
Kapaklar

Kapaklar, ambalajin igindeki Grinin gikartilmasi igin kullanilan ve acilip kapanan bélimlerdir. Bu kapaklarin kag
adet olacagi, sekli ve yeri ambalajin niteligine gore degisir (Gorsel 1.12).

Kilit Sistemleri

Ambalaja dolum islemi yapildiktan sonra ambalajin rahat acilip kapanmasi icin kullanilan kilit sistemleridir. Kulla-
nilan kilit sistemi kutunun 6zelligine gore degisir (Gorsel 1.12).

6 6 1: Yapistirma kulagi
2: Arka ylz
— 3: Sol yanylz
1 ..
3 5 4: Onylz
5: Sag yan yiz
2 4 ..
6: Ust yan kulaklar
7: Alt yan kulaklar
8: Kapak kilidi
—
7 7
]

Gorsel 1.12: Karton kutu agilimi ve bélimleri
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1.1.6. Ambalajda Kullanilan Karton ve Oluklu Mukavvalarin Ozellikleri
Karton ambalajda; normprint, exprint, luxtriplex ve ultratriplex karton tipleri kullanilir.

Normprint Karton: Dis ylzeyi parlak, i¢ ylzeyi gridir. Gida, temizlik Grlnlerinin ve elektronik Grinlerinin ambalaj-
larinda kullanilir.

Exprint Karton: Ozellikle piliyaj isleminde sorunsuzdur. Dis yiizeyi parlak, i¢ yiizeyi gridir. ilag kutulari, gida amba-
lajlari, oyuncak kutulari, elektronik alet ambalajlarinda kullanihr.

Luxtriplex Karton: Dis yiizeyi parlak, i¢ yiizeyi beyazdir. ilag kutulari, kozmetik tiriinlerin ambalajlari, gida amba-
lajlari ve CD kutularinda kullanilir.

Ultratriplex Karton: Her iki yiizii de beyazdir. ilaclarin, kozmetik Griinlerin ve liiks tiketim {riinlerinin ambalajla-
rinda kullanilir. Kaliteli baski yapilmasina misait bir malzemedir. Grafik tasarim ¢alismalarindaki detaylari dogru
bir sekilde yansitir. Ayrica baski sonrasi islemler icin de ¢ok uygundur.

Ambalaj sektoriinde karton disinda oluklu mukavva da ¢ok yogun olarak kullaniimaktadir. Oluklu mukavva, bir
veya daha fazla oluklu kagit ile bir veya daha fazla 6rtii kdgidindan olusan ¢ok katli bir malzemedir.

Oluklu mukavva dort gesittir. Bunlar; tek ylzli oluklu mukavva, tek dalga oluklu mukavva, cift dalga oluklu mukav-
va (dopel), li¢ dalga oluklu mukavvadir (triple).

Oluklu mukavvalarda gramaj ve oluk 6zelligini anlatan dalga se¢cimi 6nemlidir. Oluk katlari, dalga sekline benzedigi
icin dalga tipi olarak adlandirilir. Oluklu mukavva, katman sayisina ve dalgalarin yapisina gére isimlendirilir. Oluklu
mukavvalar A, B, C, E seklinde adlandiriimaktadir. A tipi dalga iri, B tipi dalga ince, C tipi dalga orta, E tipi dalga
makro dalgadir (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: Oluklu Mukavva Dalga Tipi ve Oluk Yiksekligi

E 1,0-1,8

B 2,2-3,0

C 3,2-4,0

B+E 4,2-4,8

B+C 6,2-7,1
A+B+C 10,7-11,8

e N
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Y : -
| GOREV !
1 ® 1 ° Karton ambalaja gore kutu ¢izimini yapiniz.
UYGULAMA ”
YONERGE

UYGULAMA ADI

e Dikkat edilecek noktalari okuyup, hazirlk sirecini ta-
Karton Ambalaj Kutu Cizimine

mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek

Gore Maket Hazirlama uygulamanizi gerceklestiriniz.

UYGULAMA SURESI . e Calismaniz, kontrol listesindeki dl¢glitlere gére deger-

3 ders saati lendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢utleri dik-
kate aliniz.

KULLANILAN ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK

VE MAKINELER

e (izim masasi

e Uriin 6zelligine gére karton kutu hazirlanmalidir.

e Giyotinde 35x45 cm boyutunda bir karton kesilmelidir.

e Tcetveli

e @GOnye

* Cetvel i$ SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
e Makas

e Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.
e Daire sablonu

e Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz
ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

e Maket bicagi
e Tutkal
Yapistirici

Cam

Defter, kalem, silgi

i | TEKNIK OZELLIKLER !
e Kutu agihmlarni gizilirken 6lgiilere bire bir e Arkave 0nyuz: 100 mm
uyulmalidr. e Sol ve sag yan yiiz: 70 mm
e izi I i
S gk ronlentn | e 30 mm
e (Cizim isleminin her adiminda bir 6nceki * Yapistirma kulagi: 15 mm
i boyut kontrol edilmelidir. i 1 e Altve Ustyan kulakliklar: 40 mm i
e Cizim isleminde dogru, iki nokta e Alt ve Ust kapak kilidi: 80 mm (12 mm kilit kapak yeri)
.‘ belirlenerek cizilmelidir. ’. .‘ o Kesimler diiz cizgi, piliyajlar kesik nokta ile gizilmelidir. ’.
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Uygulama 1.1'de verilen ozellikleri kullanarak Gorsel 1.13’teki uygulama érnegini yapiniz.

Uygulama Ornegi

l 354,5 mm
/[ \ \
12 mm
~—100 mm———
292 mm «~—70 mm—— 130 mm

Gorsel 1.13: Uygulama gorseli

islem Basamaklari

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is ®nluglinuzi giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Cizimini yapilacak kartonu, kenarina seffaf bant yapistirarak masaya sabitleyiniz.

v o W

Cizime yatay cizgilerden baslayiniz (Goérsel 1.14:a). Yapistirma kulaginin kartona olan uzakhgini 6l¢lintz ve iki
nokta belirleyiniz. Belirlediginiz bu iki noktadan bir dogru indiriniz (Gorsel 1.14:b).

Kesim Kesim

yapilan yapilan

karton karton
a b

Gorsel 1.14: iki nokta ile bir dogru olusturulmasi
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6. Yapistirma kulagini giziniz. Cizdiginiz dogrudan genisligi 15 mm, uzunlugu 130 mm olan bir alan belirleyerek
¢iziniz. Bu islemi yaparken kartonun en Ust noktasindan en az 110 mm ve en alt noktasindan 85 mm bosluk
kalmasina 6zen gosteriniz (Gorsel 1.15).

7. Dikdortgen halinde gizilen seklin késelerini 45 derece olacak sekilde olusturunuz (Gérsel 1.15).

—> 110 mm

— 85 mm

Gorsel 1.15: Yapistirma kulagi olugturulmasi

8.  Kutu agiliminin arka yiiz, sol yan yiiz, 6n yiiz ve sag yan ylziiniin toplam uzunlugunda bir dikdortgen giziniz.
Bu dikdortgenin uzunlugu 130 mm, genisligi 340 mm olmalidir (Gorsel 1.16).

9. 130x350 mm’lik alani; arka yiiz 100 mm, sol yan yliz 70 mm, 6n yiiz 100 mm, sag yan yliz 70 mm olacak
sekilde boliintz (Gorsel 1.16).

70 mm

— 110 mm

Yapistirma «—
kulagi

—> 130x340 mm

—> 85 mm

100 mm

Gorsel 1.16: Arka yiiz, sol yan yiiz, 6n yiiz ve sag yan yiziin kagit lizerinde belirlenmesi

10. Su ana kadarki ¢izim 6lgilerinizi kontrol ediniz (Gorsel 1.17).

Yapistirma kulagi

Gorsel 1.17: Arka ylz, sol yan yliz, 6n yiiz ve sag yan yizlin kagit Gzerinde gizilmesi
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11. Ust yan ve alt yan kulak ¢izimini yapiniz (Gérsel 1.18).
12. Ust yan-alt yan kulakgiklari 40x70 mm é&lgiisiinde olacak sekilde bir dikdértgen ciziniz (Gorsel 1.18).
13. Cizdiginiz dikdortgenin kulakgiklarini yapiniz (Gorsel 1.19).

14. Cizim icin dikdortgenin ug¢ kisminin 5 mm igerisinden bir nokta belirleyiniz. Cizimi, belirlediginiz noktadan
yapiniz (Gorsel 1.19).

5mm
5mm
5mm
5mm
Gorsel 1.18: Kutunun kulakgiklarinin belirlenmesi Gorsel 1.19: Kulakgik gizimi

15. Su ana kadarki ¢izim olgilerinizi kontrol ediniz (Gérsel 1.20).

B

_ L/

Gorsel 1.20: Kutunun bélimlerinin gizilmesi I

16. Arka ve o6n yiz icin iki tane kapak kilidi ¢iziniz
(Gorsel 1.21). Kapak kilidi; boyu 80 mm, eni 100
mm olan bir dikdértgen olmalidir.

80 mm

17. Cizdiginiz dikdortgenin Gst kismindan 12 mm’lik
bir diiz ¢izgi ciziniz. Cizim icin 12 mm uzunlugun-
da iki nokta belirleyiniz.

18. Belirlediginiz bu iki noktadan bir dogru indiriniz
(Gorsel 1.21).

Gorsel 1.21: Kutunun kapak kilidinin gizimi

£
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19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Cizimi kontrol ediniz. Cizgi uzunluklarini ve bu ¢izgilerin kartondaki konumunu kontrol ederek ¢iziniz.

Kilidi olusturmak amaciyla oval seklini vermek icin daire sablonu ile bir yay ¢iziniz (Gorsel 1.22).

Gorsel 1.22: Daire sablonu ile oval sekil verilmesi ve kapak kilidi

Cizimi biten seklinizi kontrol ediniz. Agilimi biten seklin kesim ve piliyaj yerlerini belirleyiniz. Piliyaj olan yer-
lerin tzerini kesik gizgi ile giziniz. Cizimi biten ambalaj agiliminin kesim islemini yapiniz.

Kesim icin masanin lzerine cam yerlestiriniz. Camin tzerine ¢gizim yaptiginiz kartonu koyunuz ve kesim yerle-
rinden kesmeye baslayiniz (Gérsel 1.23:a). Cetvelinizi kesim yapilacak cizgiye yerlestiriniz ve maket bigagini
dik bir sekilde tutarak cetvelin kenarina dayayiniz (Gorsel 1.23:b).

Cetveli maket bicagina rehber yapiniz, hafifce bastirarak kesiniz (Gérsel 1.23:c).

Gorsel 1.23: Kutunun kesilmesi
Tikenmez kalemi cetvele hafifce yaslayarak cetveli rehber aliniz ve kesimi bitmis kartonun kirim yerleri igin
¢izimin Gzerinden geginiz. Kesim islemi biten kutunun elinizle kirilmasi gereken yerlerini kiriniz.

Yapistirma kulagina tutkal stirliniz (Gorsel 1.24:a). Yapistirma kulaginin izerinden elinizle gecerek yapis-
tiriniz (Gorsel 1.24:b). Kutuyu ambalaj haline getiriniz (Gorsel 1.24:c). Kutuyu kontrol ederek yapismayan
kisimlari tekrar yapistiriniz (Gorsel 1.24:d).

Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

a8

Gorsel 1.24: Cizimi yapilmis isin ambalaja dontsmesi
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KARTON AMBALAJ KUTU CiZiMiINE GORE MAKET HAZIRLAMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmalarini tamamladi.

. Is glivenligi tedbirlerini ald.

. Cizimi yapilacak ambalajin 6lgilerini dogru sekilde aldi.

. Ambalajin yapistirma kulagini tam ve dogru cizdi.

. Ambalajin arka ylzini tam ve dogru gizdi.

. Ambalajin sol yan ylziini tam ve dogru gizdi.

. Ambalajin 6n ylzini tam ve dogru cizdi.

1.
2
3
4
5. Ambalajin yan yiziini tam ve dogru gizdi.
6
7
8
9

. Ambalajin arka yiiziinii tam ve dogru ¢izdi.

10. Ambalajin sag yan ylzini tam ve dogru gizdi.

11. Ambalajin Ust yan kulaklarini tam ve dogru ¢izdi.

12. Ambalajin alt yan kulaklarini tam ve dogru ¢izdi.

13. Ambalaji kesim yerlerinden kesti.

14. Ambalaji piliyaj yerlerinden kirdi.

15. Ambalaji yapistirarak kutu haline getirdi.

16. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

R

Uygulamalar esnasinda
malzeme israfindan

kacininiz.

)
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1.2. KESiM KALIBI HAZIRLAMA

Kesim kalibi hazirlama isleminde kullanilan malzemeler kalip tahtalari, metal kesim seritleri, lastikler ve yapistiri-

cilardir.

1.2.1. Kalip Tahtalari

Metal kesim kaliplarinda tahtalar, 15 veya 18 mm kalinliginda ve katlar halinde bulunur. Tahta levhalarin katlari 8
ve 12‘dir. 15 mm kesim tahtasinda 8 kat levha, 18 mm kesim tahtasinda ise 12 kat levha kullanilir. Tahta levhalarin
katlari birbirine dik olarak tretilir (Gérsel 1.25).

b

Gorsel 1.25: Tabaka héalindeki tahtalar

Kesim kalibinda kullanilan tahtalar yerli Gretim ve Avrupa Uretimi olmak Uzere iki gesittir. Yerli Gretim tahtalar
okima ve kayin agacindan, Avrupa Uretimi tahtalar ise hus agacindan dretilir. Metal kesim kalibinda kullanilan
tahtalarin rutubete dayanikl olmasi ve zamanla genlesmemesi gerekir.

Metal kesim kalibinda kullanilan tahtalarin kenarlari 90 derece aci ile dlizgiin bir sekilde kesilmelidir. Kalip tahta-
sinda makas payi birakilmalidir. Bu pay, lretici firmanin énerdigi 6lgiide olmaldir (Gorsel 1.26).

Tahta kalinligi Tahta kalinligi

Gorsel 1.26: Metal kesim kalibinda farkh tahta kalinliklari

Makas payi, kalp tahtasinin makas tarafiyla tahta tzerine dosenecek bigagin arasindaki uzunluga verilen isimdir.
Makas payi, misteri farkh bir 6lci istemedigi miiddetce kazanh ve masali tipo baski makineleri icin yapilan kalip-
larda en az 5 mm, hizli goklu kesim yapan makinelerdeki kaliplarda en az 20 mm olmalidir.

e N
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Metal kesim kaliplarinda kullanilan tahtalar, kesim islemi yapilacak ambalajin niteligine gore degisir (Tablo 1.2).

Tablo 1.2: Ambalajda Kullanilan Malzemeye Goére Kullanilan Tahta Kalinliklari

Karton Ambalaj 18 mm
Oluklu Mukavva 15 mm

Etiket Baski 18 mm

Rulo Etiket 9 mm (Kullanilan bigak yiksekligi 12 mm olmalidir.)
Rotatif Kaliplar 25,5 mm (Kullanilan bigak ytiksekligi 12 mm olmalidir.)

1.2.2. Metal Kesim Seritleri

Metal kesim seritleri; kesim seritleri, piliyaj seritleri ve perforaj seritleri olmak lizere Ug cesittir. Bu seritler paslan-
maz ¢elik malzemelerden yapilir. Kalinhklari 2 veya 3 punto olmalidir. Metal kesim seritlerinin ug kisimlari 42 ila
52 derecelik agiya sahiptir.

1.2.2.1. Kesim Seritleri

Kesim seritleri, metal kesim kalibinda kesim islemini yapar. Kesim seridinin ylksekligi 23,8 mm, sertligi degisken-
dir. Kesim bicaklarinin ug kisimlari farklh yapilarda dretilir. Bigak uglari, kesim yapilacak malzeme kalinhigina ve
cinsine gore degisir. Kesim bigaklarinin yiksekligi ise kesilecek malzemenin kalinligina ve cinsine gore degismez
(Gorsel 1.27).

Gorsel 1.27: Kesim seritleri

1.2.2.2. Piliyaj Seritleri

Piliyaj bigak malzemesi, ambalajin kirim yerlerinde bagka bir ifade ile kolay katlanmasini saglayan alanlarda kullani-
lir (Gorsel 1.28). Burada kullanilan bigaklar ambalaj yapilacak malzeme tiiriine gore degiskenlik gosterir (Tablo 1.3,
Tablo 1.4).

)
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Tablo 1.3: Karton Gramaji ve Piliyaj Yiksekligi Tablo 1.4: Oluklu Mukavva Dalga Tipi ve Piliyaj Yiksekligi
400 g’a kadar 23,30 mm E dalga 22,8-23,00 mm
400-700 g arasi 23,10 mm B ve C dalga 22,40-22,8 mm
B+C dopel 22-22,50 mm

1.2.2.3. Perforaj Seritleri

Perforaj bigaklari, ambalajin dizgiin yirtilmasi istenen bolimlerinde kullanilir. Bu bigaklar, belirli araliklarla devam
eden kesme bigaklarindan olusur. Perforaj bigaklari, kesim bigaklari ile ayni ylkseklikte olur. Kesim isleminin tam
olmasi istenmediginden bigagin kesik aralikli olmasi gerekir. Kullanilan ambalaj malzemesine ve istenen kesim
araligina gore celik seridin aralik genislikleri degisir (Gorsel 1.28).

Gorsel 1.28: Farkli araliklarda perforaj seritleri

Perforaj serit araliklari; 1x1 mm, 2x1 mm, 2x2 mm, 3x3 mm’dir. 1x1 mm ifadesi kesim isleminde 1 mm kesen, 1
mm kesmeyen; 2x1 mm ise 2 mm kesen, 1 mm kesmeyen araligi ifade eder (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.29: Farkli araliklarda perforaj seritlerinin perfore islemi

1.2.3. Lastikler

Lastikler, kesim yapilacak bigaklara ve perforaj seritlerine yapistirilir. Lastikleme, tahta tzerindeki kesim ve per-
foraj seritlerinin yanina lastik désenmesi islemidir. Lastikleme yapilmasindaki amag, kesilen tabakalarin makine-
den ayrilmasini saglamaktir. Metal kesim kaliplarinda kullanilan lastiklerin kesim ve perforaj bicaklarina uzakhgi 2
mm'dir. Eger bu mesafenin ¢ok uzaginda lastik yapistirilirsa islevini yerine getiremeyecektir. Eger lastik, bu mesa-
fenin ¢ok uzagina yapistirilirsa islevini yerine getiremez. Cok yakin yapistirilirsa kesim esnasinda lastikler hareket
eder. Bu durum da makinenin aksamina ve bigak lizerinde bulunan g¢entiklere zarar verebilir.
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Metal kesim kaliplarinda kullanilan lastikler, kesim bigagindan daha yiiksek olmalidir. Bu yiikseklik 1,5-2,0 mm'dir. Bu
yiksekligin amaci, lastigin kesim isleminde metal kesim kalibindan ayrilmasini saglamaktir (Gorsel 1.30).

Lastikler Kalp tzerinde lastiklerin dosenmesi Kalp tzerinde lastikler

Gorsel 1.30: Lastikler

Metal kesim kaliplarinda kullanilan tahta kalinhigi degistiginde lastik kalinhgi da degismelidir. Buna goére tahta kalin-
g1 15 mm ise lastik kalinligi 11 mm olmalidir. Eger tahta kalinligi 18 mm ise lastik kalinhgi 7,5 mm olmahdir.

Metal kesim kaliplarinda kullanilan lastiklerin sertlik derecesi bulunur. Bu sertlik derecesine shore (sor) denir. Am-
balajda kullanilan lastiklerin sertlik derecesi; 15-25, 20-30, 35-40, 50 ve 50-60°dir. 30 shore Uzeri lastikler; krome
karton, bristol ve kraft tiri malzemelerde kullanilir. Oluklu mukavvalarda ise 20-30 shore arasi lastikler kullanilir.
Rulo etiketlerde shore derecesi ok yumusak (15-25 arasi) olmalidir.

1.2.4. Yapistiricilar

Yapistiricilar, metal kesim kalibinin kesim ve perforaj seridine lastik yapistirilmasi igin kullanilir. Bidonlarda satilir.
Yapistirici lastige surilebildigi gibi tahtaya da sirilebilir. Yapistirici sirmede en 6nemli nokta, islemin seri ve hizli bir
sekilde yapilmasidir. Malzemeye siiriilen yapistiricinin kurumamasi ve siirme isleminin tekrarlanmamasi gerekir.
Yapistirma isleminde lastik Uzerine gereginden fazla yapistirici stirilmemeli ve lastigin etrafina bulastirilmamalidir.

1.2.5. Lazer Kesiciler

Lazer kesiciler, metal kesim kaliplarinin hazirlanmasinda kesim bigaklarinin désenecegi kanallari agmak igin kul-
lanilan makinelerdir. Bu makinelerde lazer isik kaynagi bulunur ve makine ismini buradan alir. Lazer kesiciler, 1s1k
kaynagi olan lazerler ile tahtay yakarak kesim islemini gergeklestirir. Lazer kesiciler argon, helyum ve karbondiok-

sit gazlariniigerir.

Lazerin ucundaki isinlarin odak noktasi en 6nemli konudur. Lazerde odak noktasi, lens ile kesim tahtasi arasindaki
mesafedir. Lazer kesimde lazerin odak noktasi degistirilerek isinlarin kalinlastirilip inceltiimesi saglanir. Ornegin
tahtaya yerlestirilecek metal kesim seritleri 2 ve 3 punto seklinde olursa lazerin bu iki farkli degerindeki kesim, la-
zerdeki odak noktasi degistirilerek saglanir. Ayni sekilde lazerin tahta ile arasindaki uzakligin her taraftan ve sirekli
olarak sabit olmasi gerekir. Lazer kesimi 90 derece act ile yapiimaldir (Gorsel 1.31).

e N
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Metal Kesim Kalibi

Gorsel 1.31: Lazer kesici ve kesim islemi

Lazerin kesimdeki hizinin yavas veya hizli olmasi lazerin tahtanin alt katmanina ulasamamasina neden olabilir.

Tahta kesimi yapildigi icin zaman zaman lazerin ucu kirlenmektedir. Bu nedenle lazer ucunun haftada bir temizlen-
mesi gerekir. Lazer ucu gozlik cami bezi ve temizleme sollsyonu ile temizlenebilir.

Lazer kesiciler, kesimle ilgili tim verileri ana bilgisayardan otomatik olarak alir. Ana bilgisayardaki veriler makine-
nin bilgisayarina aktarilir. Bu veriler ambalajin agilimina gore kesim, piliyaj ve perforaj yapilacak alanlarin belirlen-
mesinde kullanilir. Ayrica makinede tahtalarin ylklendigi bir sase bulunur. Bu sasede yer alan lazer kesici, kesim
islemini bilgisayardan aldig1 komutla gerceklestirir.

1.2.6. Otomatik Bicak Hazirlama Makineleri

Otomatik bigak kesim makineleri; kesim, piliyaj ve perforaj bigaklarinin kesim islemi igin kullanilir. Kesim islemine,
en cok kullanilan seritten baslanir. Genellikle kesim seridi en fazla kullanildigi icin islem; kesim, piliyaj ve perforaj
seklinde siralanir. Kesim islemi yapilacak gelik seritlerin kalinlik ve uzunluk bilgisi makineye yiklenmelidir. Bu veri-
ler ana bilgisayardan aktarilir ve kesim seritleri bu verilere gore kesilir (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32: Otomatik bigak hazirlama makinesi ve makinede bigak kesimi

1.2.7. Metal Kalip Hazirlama Yontemleri

Bir malzemenin ambalaj haline gelebilmesi igin ilk olarak kalip hazirlanmalidir. Kalip; ambalajin, kesim islemi ya-
pilacak makinenin ve kullanilan malzemenin 6zellikleri dikkate alinarak hazirlanmalidir. Metal kesim kalibi iki yon-
temle hazirlanabilir. Birinci yontem elle kesim, ikinci yontem lazerle kesimdir.

e N
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1.2.7.1. El ile Metal Kesim Kalibi Hazirlama

El ile metal kesim kalibi hazirlama yontemi, lazer ile kesim kalibiyla hazirlama yonteminden daha eskidir. Fakat el
ile yapilan islemin zorlugu ve bu yontemde kesim kalibinin hassas hazirlanamamasi birtakim sorunlara neden olu-
yordu. Bu nedenle giinimizde kesim kalibi genellikle lazer ile hazirlanmaktadir. El ile metal kesim kaliplari masall
tipo baski makinesinin kesimlerinde kullanilmaktadir. Ozellikle kesim tahtasinin tizerine kutu giziminin aktariimasi
ve metal seritlerin dosenmesi ¢ok dikkat gerektirir. Burada yapilan hatalar kesim isleminde ¢ok ciddi sorunlara
neden olabilir.

El ile metal kesim kalibi hazirlama asamalari su sekildedir:
e Tasarimi tamamlanmis ve agilimi belirlenmis kutunun bigak yoniinde ¢iktisi alinir.

e Bilgisayar ciktisi, kesimi yapilacak tahtanin lzerine yapistirilir. Yapistirma isleminde solvent bazli yapistiricilar
kullantlir. Yapistiricinin tahta Gzerindeki kagidi cok emmemesi ve etrafina bulasmamasi gerekir.

e Tahtaya yapistirilan kagit Gzerindeki izden matkap ile delinir. Delme islemi ilk &nce baslangi¢ noktasi belir-
lenerek yapiimalidir. Bu islemin amaci, kesim islemi esnasinda kullanilan dekupaj makinesindeki testerenin
rahat gegmesini saglamaktir. Bu delme islemiyle makine igin bir baslangig noktasi olusturulur.

e Matkap ile belirlenen baslangi¢c noktasindan dekupaj makinesi ile kesim islemi yapilir. Tahta, dekupaj maki-
nesindeki testere ile metal kesim seritlerin girecegi oluklar olusturmak icin kesilmektedir. Bu oluklar olus-
turulurken dekupaj makinesindeki testere kalinligi ile tahta kalinhgi esit olmalidir. Testere kalhinhginin fazla,
tahta kalinhginin az olmasi gereginden daha genis oluklarin agilmasina ve burada désenen bicaklarin amba-
laj kesiminde yerinden gikmasina neden olur. Testere kalinliginin az, tahta kalinliginin fazla olmasi ise tahta
Gzerindeki oluklarin daha zor agilmasina ve tahta katlarinin deforme olmasina neden olmaktadir. Ayrica
dekupaj makinesindeki testere, tahtayl tam dik olarak yani 90 derece agl ile kesmelidir.

e Tahta lzerinde kesim islemi bittikten sonra metal kesim seritleri kesilir. Bu seritler, kutu agiimindaki uzun-
lukta kesilir.

e Kesilen metal kesim seritleri tahta lizerinde agilan oluklara dosenir. Seritler ilk 6nce oluklara yerlestirilir ve
seritlerin Gzerine aliminyum bir ¢ekicle hafifce vurulur. Bu islemle metal seritlerin tahtanin icerisine tam
olarak yerlesmesi saglanir.

e Metal kesim seritleri tahta lGizerine désendikten sonra kesim ve perforaj seridine lastik ddsenir.

e Hazirlanan metal kesim kalibi uygun bir sekilde saklanir.

1.2.7.2. Lazer ile Metal Kesim Kalibi Hazirlama

Lazer ile kesim isleminden 6nce Urline gére ambalaj calismasi yapilir. Metal kesim kalibi hazirlanacak olan ambalaj,
tasarim asamasindan gegirilir ve ambalajin agilimi ambalaj ¢izim programina alinarak gizilir. Cizim islemi ambalaj
sektorinde kullanilan farkh programlar ile yapilabilir. Cizim islemi yapilirken cizgi renkleri; kesim, piliyaj ve perforaj
islemine gore yapilmalidir. Kirmizi renk olan gizgilerde kesim, yesil renk olanlarda piliyaj, sari renk olanlarda ise
perforaj islemi gergeklestirilir. Bu islemler yapilirken ¢izgi kalinhigi da gelik kesim seritlerinin kalinliklarina gore be-
lirlenir. Bu islemlerde ayni zamanda kopri yerleri de belirlenmelidir.
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Lazer ile metal kesim kalibi hazirlama asamalari su sekildedir:
e Cizimi yapilan kutu agilimi, kesim islemi igin lazer kesicideki bilgisayara aktarilir.
e Lazer kesim makinesinin sasesine kesim tahtasi ylklenir (Gorsel 1.33).

e Kesim islemi bilgisayardaki verilere gore gergeklestirilir (Gorsel 1.33).

Gorsel 1.33: Lazer ile tahtanin kesilmesi

e Tahta kesim islemi bittikten sonra ¢elik kesim seritlerinin kesimi gerceklestirilir (Gorsel 1.34).

e Kesim islemi, tahta tizerindeki kesim seritlerinin boyutuna gore yapilir (Gorsel 1.34).

e (Celik kesim seritlerinin koseleri i¢in kesim islemi yapilir (Gorsel 1.34).

Gorsel 1.34: Kose kesim islemi

e Kesilen seritler tahta Gzerine yerlestirilir (Gorsel 1.35).

a b c

Gorsel 1.35: Metal kesim seritlerinin tahta Uzerine yerlestirilmesi
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e Aliminyum cekic ile seritlerin Gizerine hafifce vurularak seritlerin tam oturmasi saglanir (Gorsel 1.36).

e Tahta tizerinde bulunan gelik kesim seritlerine lastik yapistirihr (Gérsel 1.36).

Gorsel 1.36: Tahta Gzerine lastiklerin yerlestirilmesi

1.2.8. Metal Kesim Kaliplarinin Saklanmasi ve Korunmasi

Kesim kalibi, musteri kalibi teslim alana kadar dik bir sekilde duvara yaslanarak bekletilmelidir. Metal kesim kalib,
diiz bir zemin Gzerine konup Ust Uste siralanarak da bekletilebilir. Bu sekilde istiflemede dikkat edilecek nokta, las-
tik olmayan kaliplarin Gzerine kesinlikle diger kalibin konulmamasidir. Aksi takdirde kesim seritleri ezilip korelebilir.

Ambalaj kesimi yapildiktan sonra metal kesim kalibi rafli bir sistemle depolanarak saklanmalidir. Bu sistemde
saklanmasi icin rafin kenarinda kalibin 6zelligi, tarihi, numarasi ve kullanilan isin adinin yazili olmasi gerekir. Kulla-
nilan kalip hizli coklu kesim makinelerinde kesim isleminde kullaniliyorsa kalip boyutu daha buyuktdr. Bu kaliplar
icin 6zel olarak Uretilmis, Gstlinde toz barindirmayan, yatay sekilde saklamaya musait, metal cekmeceler bulunur.
Coklu kesim makinelerinde kullanilan kahplar bu ¢cekmecelerde saklanir. Cekmecenin kenarina kalibin 6zelligi ya-
zilarak bu kaliplarin tekrar kullanilacagi zaman rahat bulunmasi saglanir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.37: Metal kesim kaliplarinin saklanmasi

1.2.9. ise Gore Dogru Kalip Segilmesi

Celik seritleri, kesim kalibina ambalajdaki kesim, piliyaj ve perforaj bolgelerine gére désenir. Celik kesim seritleri-
nin yikseklikleri ve kalinliklari kesilecek olan ambalajin niteligi ve kesim amacina gére degisiklik gosterir. Ornegin
ambalaj malzemesinin oluklu mukavva veya karton olmasi kullanilan malzemenin niteligini degistirir.

e N
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Y
| GOREV
1 A 2 A Elle metal kesim kalibi hazirlayiniz.
UYGULAMA ADI 1. Dikkat edilecek noktalari okuyup, hazirhk sireci-
Elle Metal Kesim Kalibi ni tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
Hazirlama ederek uygulamanizi gergeklestiriniz.
UYGULAMA SURESI o ?allsma'n!z, kon'troI listesindeki Olgutlere gf)r? de-'
. gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri
3 ders saati .
dikkate aliniz.
KULLANILAN ARAGC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK
VE MAKINELER e Ambalajin yapilacagi kutu ve agilimi, tiriniin 6zelligine

e Tahta, lastik

gore hazirlanmalidir.

o Kesim, piliyaj ve perforaj seritleri

e Yapistirici, makas, cetvel

o Aliiminyum cekic IS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI

e Kerpeten e Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.

* Dekupaj makinesi e Calisma esnasinda gerekli giivenlik 6nlemlerini aliniz ve
¢ Matkap ve matkap uglari asagidaki giivenlik levhalarina uyunuz.

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

Celik kesim seridi kesme makinesi
o Celik serit kdse biikme makinesi & ﬂ @
o Defter, kalem, silgi

Hazirlanacak metal kesim kaliplarinin dlglisii ambalajin élgileriyle ayni olmalidir.

Cekic, metal kesim seritlerine ¢ok hizli bir sekilde vurulmamalidir.

Metal kesim seritleri tahtaya esit araliklarla monte edilmeli, yiikseklik farki olmamalidir.
Piliyaj seritlerine lastik yapistirilmamalidir.

Lastikler igten ve distan, her iki yénden yapismalidir.

Tutkal gereginden fazla veya az strilmemelidir.

Yapistirma islemi, tutkal kurumadan seri bir sekilde tamamlanmalidir.
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.

{ TEKNiK OZELLIKLER :
18 mm tahta Kirmizi renk kesim c¢izgisi Sari renk perforaj gizgisi
:‘ 2 punto kesim seridi Yesil renk piliyaj ¢izgisi :

islem Basamaklari
1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.
is onlliguinuizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Eal

Yapistirma igin suya, isiya dayanikli ve icerisinde sentetik kaucuk ve regine bulunan yapistirici kullaniniz.
Yapistiriclyl tahtanin Gzerine striintz. Yapistiriclyl, tahtanin ve karton tasariminin bulundugu kagidin tim
ylzeyine yayiniz ve kurumaya birakiniz (Gorsel 1.38:a).

5. Yapistirici stirdiglintiz kagidi ve tahtay1 10-15 dakikaligina kurumaya birakiniz.

6. Kagidi her iki elinizle tutarak tahta tzerinde 3-4 cm’lik alana yapistiriniz (Gorsel 1.38:b). Sag elinizle kagidi
tutarken sol elinizle kagida bastirarak kagidi tahtanin Gzerine sivayiniz (Goérsel 1.38:c). Yapistirma isini, kagi-
din her tarafi tahtaya gelecek sekilde yapiniz (Gorsel 1.38:¢). Kagidi tahtanin tzerine sivayiniz (Gorsel 1.38:d)

Gorsel 1.38: Kutu agihminin tahta lzerine yapistiriimasi

7. Yapistirma islemini yapmak istemiyorsaniz triine gore tasarim ve karton maketi belirlenmis kutu agilimini,
kendinden yapiskanli polyester tabanh kagida gikis aliniz.

8.  Kagidin yapiskanh kismini ¢ikartiniz ve kagidi tahtanin Uzerine yapistiriniz.

9. Yapistirma islemi bittikten sonra matkaba 4 mm ug¢ takiniz. Tahtayi, yatayda yaklasik olarak belirlenmis orta
noktasindan matkapla deliniz (Gorsel 1.39:a).
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10. Delik agilan bélgenin tam karsisina bir delik daha aginiz. Ayni islemi tahtanin dikey tarafindan da yapiniz
(Gorsel 1.39:b).

Gorsel 1.39: Kutu agihminin tahta tzerine yapistiriimasi

11. Baslangig¢ noktasi belirlenen yerden dekupaj makinesi ile kesim islemi yapiniz (Gorsel 1.40:a). Kesim isle-
minde, dekupaj makinesini tahtaya tam dik bir sekilde getiriniz (Gorsel 1.40:b). Makineyi calistirarak tahtaya
dekupaj islemini yapiniz (Gorsel 1.40:c). Tahtanin tim yizeyini kesmeyiniz.

Gorsel 1.40: Tahtanin kesilmesi

12. Makinedeki metal kesim bigaginin kaliptan gikmamasi igin kesim kanallari agilan yerlere tutucu pargalar
birakiniz (Gérsel 1.41:a).

13. Tahta kesimi biten isin boyutuna uygun kesim seridini el makinelerinde kesiniz (Gorsel 1.41:b).

14. Tahta kesimi biten isin boyutuna uygun piliyaj ve perforaj seridini el makinelerinde kesiniz (Gorsel 1.41:c).

Gorsel 1. 41: Seritlerin kesilmesi
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15. Kestiginiz metal kesim seritlerini tahta lizerine yerlestiriniz (Gorsel 1.42:a).

16. Tahtada bulunan kesim seritlerinin kesimde dismemesi igin arkasina ve 6nline ¢entik aginiz (Gorsel 1.42:b).
Centik acilan yere kesim seritlerini yerlestiriniz (Gorsel 1.42:c).

Gorsel 1.42: Tahta lzerinde geltikler
17. Metal kesim seritlerinin birlesme noktalarini diiz bir kenar ile belirleyiniz (Gorsel 1.43:a).

18. Metal kesim seritlerini tahtaya dosedikten sonra seritleri pense ile cekerek tahtadan seridin rahat c¢ikip ¢ik-
madigini kontrol ediniz (Gorsel 1.43:b).

19. Metal kesim seritlerinde oval birlestirme bulunuyorsa serit kdse biikme makinesini kullanarak koseler olus-
turunuz (Goérsel1.43:c).

Gorsel 1.43: Tahta Uzerinde seritlerin désenmesi ve kontroli

20. Kesim ve perforaj seridine lastik yapistiriniz (Gorsel 1.44:a).
21. Lastikleriisin uzunlugunda ve kenarlari 45 derece acl olacak sekilde kesiniz (Gorsel 1.44:b).

22. Lastikleri seritlerin hem 6niine hem de arkasina yapistiriniz (Gorsel 1.44:c).

Gorsel 1.44: Lastikleme islemi

()
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23.
24.

Kalibinizi misteriye teslim etmek igin dik bir sekilde, duvara yaslayarak saklayiniz.

Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

ELLE METAL KESIM KALIBI HAZIRLAMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Ambalaj gizimini tahtaya yapistirdi.

Matkap ile tahtayi deldi.

Metal seritlerin girecegi yerleri dekupaj makinesi ile kesti.

Gerekli uzunlukta ve puntoda kesim seridi kesti.

Gerekli uzunlukta ve puntoda piliyaj seridi kesti.

Gerekli uzunlukta ve puntoda perforaj seridi kesti.

A R N R Al ol A

Metal kesim seritlerinin kdse kivrimlarini kesti.

[
o

. Metal kesim seritlerini kesilen bolgelere dosedi.

[y
=

. Kesim ve perforaj seridine uygun lastikleri tam ve dogru kesti.

[EEN
N

. Lastikleri, kesim ve perforaj seritlerinin oldugu yerlere tam ve dogru sekilde dosedi.

[EN
w

. Metal kesim kalibini dogru sekilde sakladi.

14.

Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

Enerji tasarrufunun
dogayi korudugunu
hatirlayiniz.

)
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1.3. KESiM KALIBINI MAKINEYE TAKMA VE AYARLAMA

Metal kesim kalibi hazirlandiktan sonra makineye takilir. Kalip, kalip sasesine takilirken makinenin 6zelligi dikkate
alinmahdir. Masali ve kazanli tipo baski makinesine kalip takilmasi ile hizli goklu kesim makinelerinde kalip takma
islemi farkhdir. Kalip, masal ve kazanli makinelerde gembere alinarak yapilr. Hizli coklu kesim makinelerinde ise
kalip sasesindeki aparata baglanarak yapilir.

1.3.1. Pedal Tipi Makinelerde Kesim Kalibinin Kullaniimasi

Pedal tipi makinelerin kesim boyutu kazanli makinelerin kesim boyutuna gore daha kiiglktur. Kalip kazani sabittir
ve buraya metal kesim kalibi konur. Baski kazani ileri-geri hareket eder. Kesim yapilacak ambalaj buraya masa vasi-
taslyla getirilir ve kalip kazani ile birlestirilir. Kalip kazani ve baski kazani arasindaki kagidin kesim islemi basing ile
yapihr. Kesilen kagit ayni sekilde bir masa yardimi ile gikis asansorine yiklenir (Gorsel 1.45).

Gorsel 1.45: Masali tipo baski makinesinde ambalaj kesimi

1.3.1.1. Pedalli Makinelerde Metal Kesim Kalibinin Makineye Takilmasi
Metal kesim kaliplarinin makinede kesim islemi igin gesitli arag gerece ihtiyag¢ duyulur.

Cember: Makinenin baski ve kesim boyutunda olan, metal kesim kaliplarini belirli bir diizen igerisinde igine alan

metal gercevedir (Gorsel 1.46).

Anterlin: Metal kesim kaliplarinin gember igine sikistiriimasi icin kenarlara konulan, farkli boyut ve kalinliktaki

malzemedir (Gorsel 1.46).

a b

Gorsel 1.46: Anterlin ve gember
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Vizo: Metal kesim kaliplarinin gember icine sikistiriimasini saglayan, vidali ve kilitli bir diizene sahip demirden
yapilmis alettir (Gorsel 1.47).

Vizo Anahtari: Vizoyu agmaya ve kapatmaya yarayan L ve T seklindeki anahtarlardir (Gorsel 1.47).

Metal kesim kaliplari makineye baglanmadan 6nce kalibin cembere alinmasi gerekir. Kalip, cembere alinirken
¢ember ilk 6nce diiz bir zemine yerlestirilir. Cemberin igine kalip diiz bir sekilde koyulur. Bog alanlara anterlin ve
vizo yerlestirilir. Vizo anahtari ile gember sikilarak kalip hazir hale getirilir (Gorsel 1.47). Hazirlanan kalip, makine-
de kendisine ayrilan bolime takilir (Gorsel 1.48).

Gérsel 1.47: Vizo ve vizo anahtari Gorsel 1.48: Masali tipo baski makinesinde takil kalip

1.3.2. Kazanli Makinelerde Metal Kesim Kalibinin Kullanilmasi

Kazanli makinede kalip, kalip kazanina takilir ve kenarlardaki bosluklara bazi malzemeler koyularak vizo anahtari
ile sikilir. Kalip kazaninda bulunan ¢gembere metal kesim kalibi takilir. Makinenin giris asansoriine kesim yapilacak
kagitlar yerlestirilir ve gerekli ayarlar yapilir. Kesim islemi baski kazaninda yapilir. Baski kazaninin Gzerinde ince
celik bir plaka bulunur. Bu gelik plaka zamanla deforme olur ve degistirilir. Bu ¢elik plakanin altinda kagit beslemesi
bulunur. Kesim islemi bittikten sonra kesilmis kagitlar istiflenir. Ayiklama ve ayirma islemi ise el ile yapilir (Gorsel
1.49).

Gorsel 1.49: Kazanli tipo baski makinesinde ambalaj kesimi
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1.3.2.1. Kazanh Makinelerde Metal Kesim Kalibinin Makineye Takilmasi

Metal kesim kaliplari yatay olarak bir masa Gzerine koyulur. Baskisi biten tabaka kagidin metal kesim kalibina gére
Olglsl alindiktan sonra kesim, piliyaj ve perforaj bolgelerinin hangi alana denk gelecegi belirlenir. Metal kesim
kalibi, kalip kazaninda bulunan gembere yerlestirilir. Kalibin Gzerine basili olan kagit konularak tekrar kesim, piliyaj
ve perforaj bolgeleri tespit edilir. Bu bolgelere gore kalip saga veya sola alinarak kalibin gember igerisine tam ve
dogru bir sekilde oturmasi saglanir. Cember icindeki kalibin bos alanlarina anterlin koyulur. Kalin bolgelerde kalin
tahta parcalari kullanilabilir. Son olarak vizo sikilir ve kalip kazana baglanir (Gorsel 1.50).

Gorsel 1.50: Kazanl tipo baski makinesinde takili kalip

1.3.3. Hizli Coklu Kesim Makinelerinde Kesim Kalibinin Kullaniimasi

Hizli coklu makineler yiiksek kapasitede ve biylk boyutta isler icin kullanilir. Tamamiyla otomatik olan bu makine-
lerde karsilasilan sorunlarin ¢6ziimu kolaydir. Makineye yliklenen karton veya oluklu mukavvalar, ambalaj haline
getirildikleri kesim islemine asansor ile dogrudan alinmaktadir. Kesilen ambalajlar, yatay satih {izerinde bir yol
izleyerek ayiklama ve ayirma islemi gorir. Son olarak da istiflenir (Gorsel 1.51).

Gorsel 1.51: Hizh ¢oklu kesim makinesinde ambalaj kesimi

1.3.3.1. Hizh Coklu Kesim Makinelerinde Kesim Kalibinin Makineye Takilmasi

Metal kesim kalibi st saseye baglanir. Kaliplar ¢ok biyilik boyutta ve agir oldugundan sase, siirgili ile makinenin
disina dogru agiimaktadir. Sase ayni zamanda rahat ¢alisilabilmesi icin 360 derece donebilmektedir. Metal kesim
kalibi saseye takildiktan sonra isin saga-sola alinabilmesi icin yapilabilecek ayarlar bu kisimda bulunur.
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Baski kazaninin Gzerinde bir tane de Ust sase yer alir. Piliyaj icin kullanilan karsi kalip burada bulunur. Bu sase de
strguludir. Bu sarginin icerisinde 1 mm kalinhginda bir sac bulunur. Bu sac plaka sokilup takilabilir (Gorsel 1.52).

Gorsel 1.52: Kalip takil hizli goklu kesim makinesi

Girig Bolimii: Asansorin giris kismina, basili olan ve kesimi yapilacak ambalajlar tabaka halinde yiklenir. Giris
asansoriine kagitlar havalandirilarak yiklenmelidir. Kagitlarin giris asansoriine sag-sol ortalanarak yiiklenmesine
dikkat edilmelidir.

Kalip Sasesi: Ust sasede kalip sasesi bulunmaktadir. Bu sase 360 derece déndiiriilebilir yapidadir.

Baski Kazani Plakasi: Baski kazani tizerinde bulunan ince bir sacdir ve bu sacin kalinligi 1 mm’dir. Bu sac piliyaj igin
karsi kalip hazirlanmasinda kullanilir. Kesim isleminde zamanla zarar gorir ve gerektiginde degistirilir.

Ayiklama Boliimii: Kesim islemi yapilan ambalaj, ayiklama linitesine génderilir. Tabaka halinde olan kagitlar kesilir
ve isin ambalaj haline gelmesi icin tabakadaki fazla kisimlar atilir. Ayiklama Unitesinde, disi ayiklama tahtasi ve
alt-Ust alt ayiklama kalibi bulunur.

Hizli ¢coklu kesim makinelerinde kagitlar 6ncelikle giris asansoriine yiklenir. Sonrasinda bu kagitlar asagi-yukari
yonde hareket eden pres kismina gelir ve kesim islemi gerceklesir. Kesilen tabaka halindeki kagitlar otomatik
olarak ileri dogru hareket eder ve ayiklama béliimiine gider. Eger makinede ayirma Unitesi de bulunuyorsa ayikla-
madan ¢ikan kagitlar yatayda yol alarak ayirma tnitesine gider. Bu linitede yine ayirma icin bir kalip bulunur ve bu
kalip da bir saseye takilidir. Burada dikkat edilecek nokta, kullanilan kaliplarin ayni seviyede olmasidir.

Hizli coklu kesim makinelerinde kullanilan kaliplar; kesim kaliplari, karsi kaliplar ve ayiklama-ayirma kaliplari ol-
mak Uzere (g gesittir. Kesim kaliplari ambalaja gére hazirlanir ve bu kaliplarin tGzerinde kesim, piliyaj ve perforaj
seritleri bulunur. Karsi kalip, kesim isleminde piliyaj izlerinin belirlenmesi icin hazirlanan oluklardir. Bu oluklar,
baski kazanindaki sac plaka lizerinde bulunur. Piliyaj bigaklarinin tam karsisina gelecek sekilde, uygun kalinlikta ve
genislikte hazirlanir. Kullanilan karsi kalip, piliyaj bigaginin kalinligina, yiiksekligine ve kullanilan ambalajin kalinli-
gina gore degisir ve hazir halde satilir. Ayiklama-ayirma kaliplari ise kesim isleminde kalip ve karsi kalip arasindan
gecen tabaka halindeki kagitlardaki atik pargalarin kartondan ayrilmasi igin kullanilir. Ayiklama-ayirma kaliplari,
makinenin ayiklama Unitesinden ¢ikan kartonlar gikis kismina geldiginde kesilen kisimlarin kesilmeyen kisimlar-
dan ayrilmasini saglar.
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1 ° 3 ° Pedal tipi makinelere metal kesim kalibini takiniz.
UYGULAMA N

. YONERGE
UYGULAMA ADI e Dikkat edilecek noktalari okuyup, hazirlik sireci-
Pedal Tipi Makinelerde Metal ni tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
Kesim Kalibi Takma ederek uygulamanizi gerceklestiriniz.
UYGULAMA SURESI e Calismaniz, kontrol listesindeki dlgiitlere gére de-
3 ders saati gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri

: dikkate aliniz.
KULLANILAN ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK
VE MAKINELER e Ambalajin yapilacagi kutu ve agilimi, Griintin 6zelli-

gine gore hazirlanmahdir.
e Metal kesim kalibi

e Cember, anterlin, vizo

* Vizo anahtari i$ SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI

* Cemberde bosluk doldurmaya e Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.
yarayan degisik kalinlikta e (Calisma esnasinda gerekli glivenlik 6nlemlerini aliniz
metaller ve asagidaki giivenlik levhalarina uyunuz.

e Masal tipo baski makinesi

e Cetvel @
e Defter, silgi, kalem

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

e Metal kesim kalibi gembere baglanirken masanin lzeri temiz olmali ve masanin lzerinde bagka
malzeme bulunmamalidir.

e Metal kesim kalibi gembere tam olarak sikismali, hi¢ bosluk kalmayacak sekilde baglanmaldir.

e Cember igerisinde gevsek olarak baglanmis metal kesim kalibi, kesim sirasinda makinede dagi-
labilir. Bu durum makine aksaminin ve kalibin metal seritlerinin zarar gérmesine neden olabilir.

e Cember boyutu, makine kesim boyutundan biiyiik olmamaldir.

{  TEKNiK OZELLIKLER  25x35 cm metal kesim kalibi

e N
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islem Basamaklari

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s énligiinizi giyiniz.
3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Metal kesim kalibini bos ve temiz bir masanin lizerine koyunuz (Gorsel 1.53).

e e s

Gorsel 1.53: Metal kesim kalibi ve gember

5. Kullanacaginiz anterlin, ara boslarini cember icerisine yerlestiriniz (Gorsel 1.54:a). Bos kalan yerlere tekrar
anterlin ekleyiniz (Gorsel 1.54:b).

6. Cemberin icine metal kesim kalibini bos kalan kismina vizo anahtarini yerlestiriniz (Gorsel 1.54:c).

Gorsel 1.54: Bos alanlara anterlin, ara boslari ve vizonun yerlestirilmesi

7. Cemberin icine metal kesim kalibini 6lgekli sekilde yerlestiriniz (Gorsel 1.55:a). Cemberin alt kosesi ile ka-
libin alt koselerini her iki noktadan cetvelle 6lglintiz. Bu 6lglime gore kalibi, cemberin alt kosesine belirli bir
mesafede hizalayiniz (Gorsel 1.55:b).

8. Metal kesim kalibini gemberin icerisinde saga veya sola dogru kaydirarak ortalayiniz (Goérsel 1.55:c).

9. Vizoyu vizo anahtari ile sikarak metal kesim kalibini ¢ergeve icerisinde sikistiriniz (Gorsel 1.55:¢).

Gorsel 1.55: Metal kesim kalibinin gember igine alinip sikistiriimasi

e N
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10. Cemberi alip makinenin kahp kazanina takiniz (Gorsell.56:a). Kalip kazanindaki mandali elinizle itiniz ve
kalibi yerlestiriniz (Gorsel 1.56:b).

11. Kalip kazanindaki saseye cember takildiginda ¢ikan tak sesini duydugunuzdan emin olunuz (Gorsel 1.56:c).

12. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 1.56: Metal kesim kalibinin masali tipo baski makinesine takilmasi

PEDAL TiPi MAKINELERE METAL KESiM KALIBI TAKMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldI.

Baskisi biten tabaka kagidin Gzerine kesim, piliyaj ve perforaj yerlerini gizdi.

Metal kesim kalibini ortali bir sekilde cember igine aldi.

Kalibin gember igerisinde ortalanmasini sagladi.

Metal kesim kalibini, saga-sola alarak baskidaki boyuta gére ortaladi.

Cemberin icerisindeki bos alanlari anterlin ile doldurdu.

Metal kesim kalibina vizoyu yerlestirdi.

O |® (N |un s wNE

Metal kesim kalibini vizo anahtari ile sikistirdi.

10. Metal kesim kalibini kalip kazanina takt.

11. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Teneffuslerde
kullanmadiginiz
atolye isiklarini

kapatiniz.

|

e N
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1 4 GOREV
°® Y Ayiklama ve ayirma Unitesi olan hizli goklu kesim maki-
UYGULAMA nesine diizgiin ve ayarli bir sekilde kalip takiniz.
UYGULAMA ADI L YONERGE
Ayiklama ve Ayirma Unitesi
Bulunan Hizli Coklu Kesim e Dikkat edilecek noktalari okuyup, hazirlik sireci-
Makinesine Diizgiin ve Ayarli ni tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
Kalip Takma ederek uygulamanizi gergeklestiriniz.
UYGULAMA SURESI e (Calismaniz, kontrol listesindeki olgltlere gore de-
3 ders saati gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu élgitleri
dikkate aliniz.
VE MAKINELER e Ambalaj acilimina gére metal kesim kalibi hazir olma-
lidr.
e Metal kesim kalibi
o Yeterli miktarda oluklu
mukavva IS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
e Hizli coklu kesim makinesi e Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
e Cetvel e (Calisma esnasinda gerekli giivenlik 6nlemlerini aliniz
ve asagidaki givenlik levhalarina uyunuz.
e Matkap

e Defter, kalem, silgi

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

e Metal kesim kalibi, kalip sasesine tam olarak oturtulmali ve hig bosluk kalmayacak sekilde baglan-
malidir.

| TEKNIK OZELLIKLER: 70x100 cm boyutunda metal kesim kalibi

islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énliginizi giyiniz.

)
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3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
4. Kalip sasesinde bulunan kolu kendisine ait anahtar ile gevseterek aginiz (Gorsel 1.57).

5. Kalip sasesini elinizle tutunuz (Gorsel 1.58:a) Saseyi kendinize dogru sert bir sekilde sonuna kadar ¢ekiniz
(Gorsel 1.58:b).

Gorsel 1.57: Makinede kalip sasesinin agilmasi Gorsel 1.58: Makinede kalip sasesi

6. Hizli coklu kesim makinesinin yaninda bulunan rafin pimlerini gevsetiniz (Gorsel 1.59:a).

7. Pimigevseyen kalibin kesim yapilacak yiiziini makineye dogru geviriniz (Gorsel 1.59:b).

[

Gorsel 1.59: Kalip ve saseye kalibin aktarilmis hali

8. Kalibi, kalip sasesinin Uzerine yatiriniz (Gorsel 1.60:a).

9. Kalibi, kalip sasesinin lzerine ortalayarak yerlestiriniz (Gorsel 1.60:b).

Gorsel 1.60: Kalip sasesine ortalanmis kalip

10. Kalibin kdse kisimlarinda bulunan pimleri tespit ediniz (Gorsel 1.61:a).

11. Bu pimleri matkap ile sabitleyiniz (Gorsel 1.61:b.

e N
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12. Sabitleme isleminde, matkabi dik tutunuz. Pimin {izerine getierek vidayi sikiniz (Gorsel 1.61:c).

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

Gorsel 1.61: Kalibin sabitlenmesi

Kesim isleminde oynamamasi igin kalip sasesini makineye dogru iterek kilitleyiniz.

Kesilecek olan oluklu mukavvalari makinenin giris asansoriine yukleyiniz.

Makinenin kumanda panelini kullanarak makineyi ¢alistiriniz. Prova kesim islemini yapiniz.

Kesilen mukavvayi alarak piliyaj yerlerini belirleyiniz.

Piliyaj icin kullanilan karsi kalip sasesini aginiz.

Piliyaj olan kisimlar igin sasedeki astrolon veya sacin lizerine bant yerlestiriniz.

Yapilan karsi kalibi sasedeki yerine oturtunuz.

Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

AYIKLAMA VE AYIRMA UNITESi BULUNAN HIZLI COKLU KESIM MAKINESINE

DUZGUN VE AYARLI BiR SEKILDE KALIP TAKMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

DEGERLENDIRME OLGCUTLERI

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Evet

Hayir

is glivenligi tedbirlerini aldI.

Kalip sasesini agt.

Kalibi saseye ortali sekilde yerlestirdi.

Kalibi saseye sabitledi.

Oluklu mukavalari makinenin giris asansorine yikledi.

Prova kesim yapt.

Kesim kalibina gére piliyaj oluklarini olusturdu.

LI IR I[N AW N e

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki climlelerin basinda bos birakilan alanlara ciimlelerdeki bilgiler dogru ise "D", yanhs ise "Y"

10.

11.

12,

13.

14.

yaziniz.

Metal kesim kaliplari lizerinde bulunan seritler yalnizca piliyajdan ibarettir.

Perforaj islemi, ambalajda aralikli kesim yapilmasi gereken yerlerde kullantlir.
Ambalajda kirim olmasi gereken bolgelerde piliyaj islemi yapilir.

Karton ambalajin giziminde perforaj yerleri kesik ¢izgi ile gosterilir.

Karton ambalaj ¢iziminde yer alan diiz ¢izgi, kesim yerlerini gosterir.

Dairesel metal kesim kaliplarinin kesiminde kazanl tipo baski makineleri kullantlir.

Masali tipo baski makinesinde metal kesim kalibi gembere alinmalidir.

Metal kesim kaliplarinda kesim ve perforaj bigaklarinin yanina lastik dogenir.

Kesim tahtalari, Gzerine metal kesim seritleri yapistirilarak monte edilir.

Metal kesim kaliplarinda kullanilan kesim seritlerinin yiksekligi 23,8 cm olmaldir.
Metal kesim seritlerinin tima farkh kalinlikta ve ayni ylkseklikte olmalidir.

Cembere alma isleminde metal kesim kaliplarinin bos kalan yerlerine anterlin koyulur.
Ambalajda kullanilan oluklu mukavvalar ince ve kalin olmak tizere ikiye ayrilir.

Karton kutu aciliminda kapak kilidi ile yapistirma kulaginin élgileri birbirine esittir.

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

15.

Asagidakilerden hangisi oluklu
mukavvada dalga tipi degildir?

A)A

B) A+B
C) B+C
D) K+L

E) A+B+C

16. Asagidakilerden hangisi lazer kesicilerin bir 6zelligidir?
A) Yatayda 30 derece agiyla kesim igin kullanihr.
B) Lazer odak noktasi sabit hale getirilerek kullanilir.
C) Metal kesim seritlerinin kesiminde kullanilir.
D) Karbon monoksit ve oksijen gazini igerir.
E) Metal kesim kaliplarinin hazirlanmasinda kullanilir.
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17.

18.

19.

20.

Asagidakilerden hangisi metal kesim
kalibi seritlerindendir?

A) Anterlin
B) Oluk

C) Perforaj
D) Punto
E) Vizo

Asagidakilerden hangisi metal kesim
kaliplarinda bulunan bir malzeme
degildir?

A) Lastik
B) Perforaj
C) Piliyaj
D) Tahta
E) Vizo

Asagidakilerden hangisi karton ambalaj
icin kullanilan tahta kalinhigidir?

A) 0,18 mm
B) 18 mm
C) 180 mm
D) 10,8 cm
E) 18 cm

Asagidakilerden hangisi karton ambalaj
icin kullanilan piliyaj yiksekliginin mm
olarak degeridir?

A) 22,80
B) 23,30
C) 26,30
D) 26,80
E) 28,30

21.

22

23.

24.

Vs

Asagidakilerden hangisinde metal kesim seridi ile
¢iziminde kullanilan ¢izgi rengi dogru olarak verilmistir?

A) Kesim-Beyaz
B) Perforaj-Mor
C) Piliyaj-Kirmizi
D) Perforaj-Yesil
E) Piliyaj-Yesil

Asagidakilerden hangisi tipo baski sistemindeki pedal
tipi makinelerin bir 6zelligi degildir?

A) Kalip kazani saat yoniine dogru hareket eder.

B) Baski kazani ileri-geri hareket edebilir.

C) Makine kazani kauguktan yapilmistir.

D) Kesilen kagit, cikis asansériine masa ile yiklenir.

E) Kesim boyutu, kazanli makineye gore kiguktur.

Asagidakilerden hangisi kazanl tipo baski makinesinin
ozelligidir?

A) Tiim islemler otomatik olarak yapilir.

B) Dairesel kesim kaliplari kullanilir.

C) Sadece etiket kesimlerinde kullantlir.

D) Baski kazaninda ince bir gelik plaka bulunur.

E) Kesilen kagitlar masa yardimi ile istiflenir.

Asagidakilerden hangisi hizli goklu kesim makinelerinin
ozelligidir?

A) Sadece karton ambalaj kesiminde kullanilir.

B) Sadece buiyiik boyutlu isler icin kullanihr.

C) Ayiklama islemi sadece el ile yapilir.

D) Cemberde bos kisimlara anterlin koyulur.

E) Tipo baski sistemi gibi calisir.
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KESKI YAPMA

2.1. KESKI KALIBINI HAZIRLAMA
2.2. KALIBI CEMBERE ALMA

2.3. KESKI ISLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz?
e ise uygun keski kalibi hazirlama
e Hazirlanan kalibi ise uygun sekilde cembere alma

e Hazirlanan kalibi kullanarak keski islemi yapma

TEMEL KAVRAMLAR

anterlin, ara bosu, baski yoni, besleme, ¢cember, emici Gfleyici ayarlari, ¢entik,
forsa, giris asansor, kazan kagidi, keski, keski kalibi, kesim tahtasi, kesim yonu,
kirim, konik bant, lastik, lastikleme, mizantren, perforaj, piliyaj, poza, plaka su
yonu, vizo

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Sizce tabaka halinde basilmis kagitlar hangi islemlerden sonra ambalaja
dondsar?

2. Farkliambalaj tiirlerinden birer adet temin ederek bu ambalajlari sinif or-
taminda inceleyiniz.
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2.1. KESKi KALIBINI HAZIRLAMA

Keski, metal kesim kaliplari ile ambalaj kesimidir. Bir ambalajda keski islemi yapilabilmesi icin 6éncelikle metal ke-

sim kalibinin baska bir ifade ile keski kalibinin hazirlanmasi gerekir. Metal kesim kalibinda kesim, piliyaj ve perforaj

seritleri bulunur. Bu seritler kesim tahtalarinin Gizerine kutu agihmina goére désenir (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Keski kalibi (metal kesim kalibi)

Keski kalibi, elle veya lazer kesimle hazirlanabilir. Keski kalibi hazirlamada islem basamaklari su sekildedir:

Uriine gdre ambalaj sekli belirlenir.
Ambalaj haline gelecek Grlinln tasarimi bilgisayarda hazirlanir.

Ambalaj gizimi yapilir. Cizim icin kesim, piliyaj ve perforaj yerleri ¢izgi diizenlerine gore belirlenir. Buna gore
kesim, kirmizi renk; piliyaj, yesil renk; perforaj, sari renk olarak gizilir.

Bilgisayarda hazirlanan ambalaj ¢izimi, baski yoni ve bigak yonu olmak lzere iki gesittir. Bilgisayardaki am-
balaj ¢iziminin baskiya verdigi yone baski yonii denir. Ambalaj giziminde keski kalibi hazirlanirken bu yon kul-
lanilmaz. Baski yoniinin ayna gérintistine ise bigak yonii denir. Bigak yoniiniin hatali uygulanmasi ambalaj
kesiminin yanlis olmasina neden olur (Gérsel 2.2).

B D

Bigak yoni Baski yonii

Gorsel 2.2: Ambalaj giziminin baski ve bigak yoni
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e Acilim, kesim tahtasinin Gzerine cizilir.

e Cizilen agihma gore kesim, piliyaj ve perforaj seritlerinin désenecegi oluklar olusturulur.
e Hazirlanan oluklarin dlgisiinde metal kesim seritleri kesilir.

e Hazirlanan oluklarin dlgisiinde kdse seritler kesilir.

e Metal kesim seritleri tahtalara dosenir.

e Lastikleme islemi yapilir.

o Keski kalibi (metal kesim kalibi) uygun kosullarda saklanir.

2.1.1. Keski isleminin Kullanim Alanlari

Keski islemi, ambalaj Uretimindeki pek ¢ok islemde kullanilir. En yaygin kullanim alani, karton ve oluklu mukav-
valardan kutu Uretimidir. Bunun disinda plastik tliri malzemelerin ambalaj haline getirilmesinde de kullanilabilir.
Keski islemi, etiket kesimlerinde de siklikla tercih edilir.

2.1.2. Kagidin Su Yoniiniin Keski islemindeki Onemi

Kagidin su yoni matbaaciligin her asamasi igin 6nemlidir. Bu yon, kagidin Gretiminde belirlenir. Kdgit hamuru son-
suz suzgegte ilerlerken suyu stzllir ve kege haline gelir. Bu asamada kagidin liflerinin izledigi yone su yonii denir.
Kagidin su yoni hem baski isleminde hem de keski isleminde bliylik 6nem tasir. Keski islemi yapilirken ozellikle
kirim yani piliyaj yerlerinde kdgidin su yonine dikkat edilmelidir. Kagit, makineye yuklenirken kagidin su yénu ki-
rim olan kismina paralel olmalidir (Gorsel 2.3). Eger su yonl hatali uygulanirsa kirim yapildiginda kirim yerlerinde
catlamalar meydana gelir. Bunun sonucunda ambalajda direngsizlikler olusur.

Kagidin su yoni kaynakh durumlar su sekildedir:
e Kagit suyoniinde daha kolay yirtilir ve katlanir.
e Kagit su yoniinde daha kati, tok ve saglamdir.

e Kagitta ortam kaynakl yasanan boyut degisimleri su yoniiniin tam tersi yonde gergeklesir.

90 cm

A
A4

64 cm

Kagidin su yoni

Gorsel 2.3: Bir tabaka kagidin su yonu
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2.1.3. Piliyaj ve Perforaj Kesim Bigaklarinin Keski islemindeki Onemi

Keski isleminde; kesim, piliyaj ve perforaj bigcaklari kullanilir. Bu bigaklar, tahta tizerine ambalaj gizimine gére d6-
senerek kalip olusturulur (Gorsel 2.4).

Ja— Kesim

)\ ——— 71— Kesim

Piliyaj

Piliyaj
\ Kesim
Perforaj Perforaj

Ambalaj gizimi

Kesim
Kesim

Piliyaj

Piliyaj Piliyaj
Piliyaj
Piliyaj

Kesim  Perforaj Perforaj Kesim Perforaj Perforaj
Keski kalibi 6nt Keski kalibr arkasi

Gorsel 2.4: Ambalaj giziminde ve keski kalibinda kesim seritlerinin gértinima

Keski isleminde piliyaj ve perforaj bigaklarinin sertligi, islenen
kartonun dretiminde kullanilan dolgu ve yapistirma maddelerine
baghdir. Bu nedenle kesim isleminde iki farkl bicak agzi kullanihr.
Gorsel 2.5'teki 1 numarali bigagin agzi, en yaygin kullanilan agiz ya-
pisidir. 2 numarali bigagin agzi ise kalin malzemelerin 6zellikle de
kalin gramajli karton ve oluklu mukavvalarin kesiminde kullanilir
(Gorsel 2.5).

Piliyaj bigaklari ambalajdaki kirim yerleri igin kullanilir. Piliyaj bigak-
lari kesilecek malzemenin gramajina gore degisir. Piliyaj bigaginin

kalinhg, kesilecek malzemenin yaklasik olarak 2/3’tdur. Piliyaj se-

ritlerinin agiz kisimlari, yarim daire ovallestirilerek olusturulur. Bu
agiz yapilari kirim isleminde karton ile temas ettiginde kirim islemi-
ni gerceklestirir (Gorsel 2.6).

Gorsel 2.5: Metal kesim  Gorsel 2.6: Piliyaj
seritlerinde bigak agzi bicagi kesiti
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Perforaj islemi, bir karton Gzerinde ayni hattin bir kisminin kesilip diger kisminin kesilmemesi seklinde uygulanir.
Bu sekilde kartonun yarisi kesilir ve istendiginde o kesilmis kisim rahatca kopartilir. Bu islemin dogasi geregi perfo-
raj bigaginin agiz yapisi, belirli araliklarla kesim islemi yapilmasina uygun olarak hazirlanir (Gorsel 2.7).

Perforaj yapan ug

Gorsel 2.7: Perforaj bigagi kesiti

2.1.4. Plakanin islevi

Plaka, keski isleminde bicaklarin désendigi tahtadir. Kesim isleminin tam ve dogru bir sekilde gerceklesebilmesi
icin kesim, piliyaj ve perforaj seritlerinin plakaya dogru bir sekilde monte edilmesi gerekir. Metal kesim seritlerinin
dosendigi plaka, katlardan olusan bir yapidadir. Tahta levhalarin katlari birbirine dik olarak Gretilir. Tahta levhalarin
katlari 8 veya 12 olur. 15 mm kesim tahtasinda 8 kat, 18 mm kesim tahtasinda 12 kat levha kullanilir (Gorsel 2.8).

= \’/
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Gorsel 2.8: Plaka (kesim tahtasi)
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2.1.5. Metal Kesim Kaliplarinda Lastik Kullanimi

Metal kesim kaliplarinda kesim ve perforaj seritlerine lastikleme yapilr. Lastikleme isleminde hata yapilirsa am-
balaj kesimindeki ayiklama ve ayirma islemlerinde sorunlar yasanir. Lastikleme yapilmasindaki amag, kesim isle-
minde kullanilan bigaklarin arasina malzemelerin sikismasini engellemek ve kesilen malzemenin disa itilmesini
saglamaktir. Bu nedenle lastiklemede kesim yapilacak kartonun gramaji énemlidir. Metal kesim kaliplarinin ha-
tasiz olmasi fakat lastiklemenin hatali yapilmasi, kesim isleminde makinenin sirekli durdurulmasina ve kesimde
hatalara neden olur. Dogru olarak yapilan lastikleme ise kesimde firenin azalmasini saglar.
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2.1.6. Metal Kesim Kaliplarinda Centikleme

Kesim isleminde, metal kesim seritlerinin Gzerine kigik centikler birakilir. Bu ¢entikler sayesinde, kartonun kesilen
kisimlarinin tamamiyla ayrilmasi saglanir. Boylelikle kesilen karton makineye yapismaz, disari itilir. Keski kalibinda
¢entiklemenin bulundugu yer de dnemlidir. Ornegin centikler ambalajin yapistirma noktalarinda olusturulacaksa
karsilikli ve iki adet olmalidir. Clinki tek ve bliyik bir centik acildiginda yapistirma makinesi oraya fazla tutkal strer
ve kagidin makineden ayrilmasi zorlasir (Gorsel 2.9).

J

Gorsel 2.9: Kalipta lastikler

Centikleme islemi, metal kesim seritleri tahta tizerine yerlestirilirken yapilmahdir. Genelde ise ¢centikleme islemi,
kesim isleminde bir problemle karsilagildi§inda matbaada yapilir. Keski kalibi Gizerinde centikleme, kesimi yapacak
usta tarafindan tras motoru ile yapilir. Centikleme yapilan alanlarda kesim islemi yapilmaz. Centikleme yapilirken
centik yapilan alanlarin derinlik ve genisligine dikkat edilmelidir. Centik derinligi, kesim islemi yapilan kartondan
0,5 mm daha kalin olmalidir. Centik genigligi ise ¢gentikten beklenen dayanima gore degisir. Dayanim, kesim islemi
yapilan kartonun gramajina ve su yonine baghdir. Centikleme, kartonun su yoniinde veya su yoniine dik olmasina
gore degisir. Centikleme isleminde aralarin gereginden fazla kiiglik birakilmasi, kesimden sonra yapilan ayiklama
islemini daha zor hale getirir. Araligin gereginden fazla biiylik birakilmasi ise ¢entikleme islevinin yetersiz olmasina
neden olur (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Kalipta gentikler
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2.1.

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

Keski Kalibi Hazirlama

UYGULAMA SURESI
3 ders saati

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

e Tahta, lastik

e Metal kesim seritleri (kesim, pi-
liyaj ve perforaj)

e Yapistirici, makas, cetvel
e Aliminyum gekig
e Bilgisayar

e Otomatik metal kalip hazirlama
makinesi

Celik serit diiz blikme makinesi

Celik serit kose biikme makinesi

Defter, silgi, kalem

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

 GOREV

ise uygun keski islemini gerceklestirecek keski kalibini
lazer kesimle hazirlayiniz.

YONERGE

e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik strecini
tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
ederek uygulamanizi gergeklestiriniz.

e Calismaniz, kontrol listesindeki dlgutlere gore de-
gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu élgitleri
dikkate aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

e Ambalajin yapilacagi kutu ve agilimi, Griinlin 6zellik-
lerine uygun sekilde hazirlanmalidir.

IS SAGLIGI VE GUVENLiIGi KURALLARI
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli giivenlik 6nlemlerini aliniz
ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

AAOO®

Hazirlanacak metal kesim kaliplarinin 6l¢tisii ambalajin dlgileriyle ayni olmalidir.

Kutu agihminda kesim yerleri kirmizi, piliyaj yerleri yesil, perforaj yerleri sari renkte gizilmelidir.

Cekig, metal kesim seritlerine ¢ok hizli bir sekilde vurulmamalidir.

Metal kesim seritleri tahtaya esit sekilde monte edilmeli, ylikseklik farki olmamalidir.

Piliyaj seritlerine lastik yapistirlmamalidir.

Lastikler icten ve distan, her iki yonden yapismalidir.
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' e Tutkal gereginden fazla veya az stridlmemelidir.
e Yapistirma islemi, tutkal kurumadan seri bir sekilde tamamlanmahdir.

e Uygulama 2.1 igin verilen 6zellikleri kullanarak Gorsel 2.11’deki uygulama 6rnegini yapiniz.

TEKNiK OZELLIKLER
e 18 mm tahta e Yesil renk piliyaj cizgisi
e 2 punto kesim seridi e Sarirenk perforaj gizgisi
.‘ e Kirmizi renk kesim cizgisi :

BN 2N

Gorsel 2.11: Uygulama gorseli
islem Basamaklar

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlligliniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Kesim tahtasini lazer kesim yapilacak saseye ylkleyiniz.

Lazer kesim makinesinin bilgisayarinda kutu gizimini kontrol ederek kesim islemine baslayiniz.

IS A T o

Bilgisayarda cizilen karton kutu agiliminin bigak yoniini alarak agilimi lazer kesiciye yollayiniz (Gorsel 2.12).

e N
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Bicak yoni Baski yonu

Gorsel 2.12: Baski ve bigak yonu

7. Lazer kesim islemi ile tahta Gzerinde metal kesim seritleri igin oluklar aginiz (Gorsel 2.13).

Gorsel 2.13: Lazer kesim islemi

8. Kesim seritlerini kesim makinesine yikleyiniz (Gorsel 2.14:a).

9. Ana bilgisayardan gelen ambalaj agilimina gore gerekli uzunluk, kalinlik ve perforajdaki araliklari kesim ma-
kinesine yukleyiniz (Gorsel 2.14:b).

Gorsel 2.14: Celik kesim seritlerinin otomatik bigak hazirlama makinesine yiklenmesi

10. Kesim seridini makinenin kesim yapilacak kismina yerlestiriniz ve gerekli uzunlukta kesiniz.
11. Tahta Gzerinde bulunan oluklar icin gerekli olan punto degerinde ve uzunlugunda piliyaj seritleri kesiniz.

12. Celik serit kesim makinesinin bilgisayarinda renklere gore uzunluk ve punto degerlerini kontrol ediniz.
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13. Kesim seridini kesiniz.
14. Piliyaj seridini makinenin aparatina takiniz (Gorsel 2.15:a).
15. Makinenin baslatma diigmesine basiniz ve piliyaj kesim seridini kesiniz (Gorsel 2.15:b).

16. Perforaj seridini makineye takiniz ve kesiniz (Gorsel 2.15:c).

Gorsel 2.15: Celik kesim seritlerinin makinede kesilmesi

17. Kesim seridini aliniz ve tahta Gzerindeki yerine elinizle yerlestiriniz (Gorsel 2.16:a).

18. Kesim seridini her taraftan esit sekilde oluk igine yerlestiriniz (Gorsel 2.16:b). Perforaj seritlerinide her taraf-
tan esit olacak sekilde oluk icine yerlestiriniz(Gorsel 2.16:c).

19. Piliyaj seritlerinin arasinda yukseklik farki olmadan oluklara yerlestiriniz (Gorsel 2.16:¢).

-

Gorsel 2.16: Celik kesim seritlerinin tahtaya dosenmesi

20. Sagdan veya soldan baslayarak aliminyum cekicle kesim seridinin lizerine esit araliklarla vurunuz (Gorsel
2.17:a). Ayni islemi piliyaj seridinin Gizerine esit araliklarla vurunuz (Gorsel 2.17:b).

21. Vurma islemine kesim seridi tahtaya tam olarak yerlesene kadar devam ediniz (Gorsel 2.17:c).
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Keski Yapma

Gorsel 2.17: Cekig ile vurma islemi

22. Tum bu islemleri perforaj seritleri igin de yapiniz.
23. Kose kesim seritlerini hazirlamak icin makinenin basina geginiz (Gorsel 2.18:a).

24. Makinenin bilgisayarinda gerekli kontrolleri yapiniz. Bu kontrollerde gelik serit uzunlugunu ve punto kalinli-
gini belirleyen 6zelliklere dikkat ediniz (Gorsel 2.18:b).

25. Makineye piliyaj seridini yerlestiriniz ve Calistir komutunu veriniz (Gorsel 2.18:c).

Gorsel 2.18: Kose kesimlerin yapilmasi

26. Istenen dlgiide kestiginiz kdse kesim seridini aliniz ve tahtaya yerlestiriniz (Gérsel 2.19:a).
27. Kose seridini elinize aliniz ve oluklarin igerisine basindan ve sonundan yerlestiriniz (Gorsel 2.19:b).

28. Yerlestirme esnasinda kdse seridini tahtanin oluklarina tam oturtunuz. Kesim seridini her taraftan esit sekil-
de yerlestirdiginizden emin olunuz (Gorsel 2.19:c).

Gorsel 2.19: Kose seritlerin yerlestirilmesi
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29. Aliminyum cekici aliniz, sag veya soldan baslayarak kdse kesim seridinin lizerine esit araliklarla hafifce vuru-
nuz. Vurma islemine piliyaj seridi tam olarak tahtaya yerlesene kadar devam ediniz.

30. Lastikleri; kesim seritleri tamamlanan kalibin Gzerine, zarar vermeden yapistiriniz (Gorsel 2.20:a).

31. Lastikleri, kullanilacak celik seritlerin uzunluguna gore kesiniz (Gorsel 2.20:b).

32. Makasi aliniz ve lastigi, Gzerinde yaklasik 45 derece agi olusturacak sekilde kesiniz (Goérsel 2.20:c).

33. Kesilen lastigi tahtanin Uzerine yapistiriniz (Goérsel 2.20:¢).

34. Yapistiriciyi, tahtaya monte edilmis kesim ve perforaj seridinin 6niine ve arkasina stirintiz (Gorsel 2.20:d).

35. SirdGginiz yapistiricinin kurumasina izin vermeden ve Uzerine ¢ok fazla bastirmadan lastikleri yerlestiriniz
(Gorsel 2.20:e).

Gorsel 2.20: Lastiklerin désenmesi

36. Yapistirma islemini diger kesim islemi igin de ayni ydntemle yapiniz.
37. Hazrrladiginiz kalibi misteriye teslim etmek icin dik bir sekilde, duvara yaslayarak saklayiniz (Gorsel 2.21).

38. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 2.21: Metal kesim kaliplarinin saklanmasi

e N
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KESKi KALIBI HAZIRLAMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Kesim tahtasini, lazer kesim yapilacak saseye yiikledi.

Tahtayi ambalaj acilimina gore lazer kesimle ¢izdi.

Gerekli uzunluk ve puntoda kesim seridi kesti.

Gerekli uzunluk ve puntoda piliyaj seridi kesti.

Gerekli uzunluk ve puntoda perforaj seridi kesti.

Metal kesim seritlerini lazerle kesilen bolgelere dosedi.

IR N|o | &~ WwiN e

Metal kesim seritlerinin kdse kivrimlarini kesti.

[
o

. Kose kivrimh metal kesim seritlerini lazerle kesilen bdlgelere désedi.

=
=

. Lastikleri, kesim ve perforaj seridine gore tam ve dogru kesti.

[EEN
N

. Lastikleri, kesim ve perforaj seridinin her iki kismina yapistirdi.

[EnN
w

. Metal kesim kalibini dogru sekilde sakladi.

14. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Eneriji tasarrufu yapmak

tlke ekonomisine

katki saglar.
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2.2. KALIBI CEMBERE ALMA

Metal kesim kalibinin cembere alinmasi kesim isleminin ilk basamagidir. Kalibi cembere alma isleminde yapilan
hatalar, istenmeyen 6zelliklere sahip bir kesim isleminin elde edilmesine veya makinenin aksaminin bozulmasina
neden olabilir.

2.2.1. Kalibin Cembere Alinmasinda islem Basamaklari

Hazirlanan kesim kaliplarinin baskiya hazir hale gelmesi igin kalibin gembere alinmasi gerekir. Kalibin gembere
alinmasinda kesimi yapilacak makinenin 6zelligi 6nemlidir. Cembere alma islemi masali tipo baski makinesinde
yapildiginda gember makinenin disinda, ayri bir aparat olarak kullanilir. Eger kullanilan makine kazanli tipo baski
makinesi ise gember makinenin kalip kazaninda bulunur ve islem orada gerceklesir. Kalibi gembere alma islemi;
kalibi cembere yerlestirme, cember icine ara boslarini yerlestirme, cember icine vizo ve vizo anahtari yerlestirme
olmak lizere i¢ adimda yapilir. Bu islemler gergeklestirildikten sonra kalip makineye takilir.

2.2.2. Keski Kalibini Cembere Yerlestirmek

Keski kalibi cemberin icine dogru sekilde yerlestirilmelidir. Dogru bir uygulamada keski kalibi; gemberin alt kosesi-
ne, belirli bir mesafede hizalanir. Ardindan metal kesim kalibi, gember igerisinde saga veya sola dogru kaydirilarak
ortalanir. Bu sekilde yapiimadiginda ambalajin kesiminde hatalar olusabilir. Ornegin kesim, piliyaj ve perforaj yer-
leri kayabilir ve bu nedenle islem hatali bir sonug verebilir.

Keski kalibinin cembere alinmasi islemi su sekilde yapilir:
e Metal kesim kalibi bos ve temiz bir masanin lzerine koyulur.
e Kesim kalibi cemberin icine ortalanir. Bu islem ¢cember ile kesim kalibinin uzunluklari 6l¢ilerek yapilir.

e Baskisi biten ambalaj tabaka kagidi, kalibin Gzerine koyulur ve saga-sola alinarak ortalanir (Gorsel 2.22).

Gorsel 2.22: Keski kalibinin gembere yerlestirilmesi

2.2.3. Cember icine Ara Boslari Yerlestirmek

Cember icine ara boslari yerlestirmek, keski kalibinin makineye takilmasindan énceki basamaktir. Cemberin igeri-
sine kalip yerlestirilir. Yerlestirilen kalibin kenarlarina anterlin veya ara boslari konulur. Kalibin bos kalan kismina
da vizo yerlestirilir ve vizo anahtari ile sikilir.

e N
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Keski kalibinin cembere alinmasi islemi su sekilde yapilr:
e Cember ve kalip masa lizerine konur.

e Cember alt kosesi ile kalibin alt koseleri her iki noktadan cetvelle 6lgullr. Bu dlglime gore kalip, gemberin alt
kosesine belirli bir mesafede hizalanir.

e Metal kesim kalibi gember igerisinde saga veya sola dogru kaydirarak ortalanir.

e Cemberin asagi ve yukari kismindaki bos alanlari anterlin ile doldurulur (Gorsel 2.23).

Gorsel 2.23: Cemberin igine ara boslari yerlestirmek

2.2.4. Cember icine Vizo ve Vizo Anahtari Yerlestirmek

Vizo, kdselere gemberin igine yerlestirilen keski kalibinin boyutuna gore yerlestirilir. Kalip boyutundan daha biyik
bir vizo yerlestiriimesi, vizonun kaliba sigmamasina neden olur. Kiiglk bir vizo yerlestiriimesi ise vizonun gember
icinde gevsemesine ve vizonun keski islemi esnasinda cemberden firlamasina neden olur. Bu durumda da kalip ve
makine aksami zarar gorir. Ayrica vizonun dil kismi, keski kalibinin oldugu yéne degil gembere dogru bakmalidir.

Vizo, vizo anahtari ile sikilir. Sikma islemi hizlica yapilmali, kalibin sikismasi engellenmelidir. Eger gemberde iki adet
vizo kullaniliyorsa vizolarin ikisi de esit oranda sikilmali, biri sikilip digeri gevsek birakilmamalidir (Gorsel 2.24).

&y

Gorsel 2.24: Cember igine vizo ve vizo anahtari yerlestirme
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2. OGRENME BiRiMi

2.2,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Hazirlanan Kalibi ise Uygun
Sekilde Cembere Alma

UYGULAMA SURESI

3 ders saati

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

e Metal kesim kalibi

e Cember

e Anterlin

e Vizo ve vizo anahtari

e Cemberde bosluk doldurmaya
yarayan, degisik kalinhktaki
metaller

e Kazanh tipo baski makinesi

Cetvel

Defter, silgi, kalem

GOREV

e Metal kesim kalibi gembere tam olarak sikismali, hi¢ bosluk kalmayacak sekilde baglanmahdir.

e Cember boyutu, makine kesim boyutundan biiyik olmamahdir.

Verilen islem basamaklarini uygulayarak kazanh tipo bas-
ki makinesinde metal kesim kalibini gember igine aliniz.

YONERGE

e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik siirecini ta-
mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ede-
rek uygulamanizi gergeklestiriniz.

e Calismaniz, kontrol listesindeki 6lgltlere gore de-
gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri
dikkate aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

e Ambalaj acilimina gore kesilmis metal kesim kalibi
hazir olmalidir.

IS SAGLIGI VE GUVENLiIGi KURALLARI
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e (Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz
ve asagidaki givenlik levhalarina uyunuz.

AAOO®
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islem Basamaklari

vk W

10.

11.

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onligliniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Kalip sasesinde olan kalbi gikartiniz.

Kalibi gikartmak igin kalip sasesindeki anahtari bir alyanla saat yéniine dogru geviriniz. Bu islemi kalibin diger
ucuna da uygulayiniz. Gevseyen kalibi aliniz (Gorsel 2.25).

Kalip sasesinde bulunan ara boglari, anterlin, vizo ve vizo anahtarini gember i¢inden alarak yan tarafa koyunuz.
Cikardiginiz kalibi metal kesim seritlerinin zarar gérmeyecegi sekilde duvara yaslayarak muhafaza ediniz.

Makineye takacaginiz metal kesim kalibini, makinenin kalip sasesinin oldugu kisimda bulunan ¢emberin
icine yerlestiriniz (Gorsel 2.26).

Kalibi gember igerisine ortali olarak yerlestirebilmek icin saga-sola hareket ettiriniz.

Gorsel 2.25: Kalibi gevseten mekanizma ve kalibin gevsetilmesi Gorsel 2.26: Kalibin kalip sasesine yerlestirilmesi

Kalibi; gemberin bos kalan kisimlarina anterlin, ara boslari veya kalin ahsap parcalari yerlestirerek dolduru-
nuz (Gorsel 2.27:a).

Cember igerisine vizoyu yerlestiriniz. Vizoyu gemberin kdselerine, keski kalibinin boyutuna gore ve dil kismi
cembere bakacak sekilde vizo anahtari ile sikiniz (Gorsel 2.27:b).

Gorsel 2.27: Kalibin kenarinin ara boslari ile doldurulmasi
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12. Kalip sasesinde ¢ember ucunda bulunan anahtari alyanla saat yoninin tersine cevirerek sikiniz (Gorsel
2.28:a). Kalibi kahp sasesine sabitleyiniz (Gorsel 2.28:b).

13. Kalibi cember igine tam oturtunuz. Bunu kontrol etmek icin kalibi, gemberin izerine hafifce bastiriniz (Gorsel 2.29).

14. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 2.28: Kalibin gemberde sikilmasi Gorsel 2.29: Kalibin kalip kazanina takilmasi

HAZIRLANAN KALIBI iSE UYGUN SEKILDE GEMBERE ALMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

. Is glivenligi tedbirlerini ald.

. Metal kesim kalibini ortali bir sekilde cember icine aldi.

. Cemberin icindeki bos alanlari anterlin veya ara bogslari ile doldurdu.

. Metal kesim kalibini vizo anahtari ile sikistird.

. Cember icindeki kalbi kalip sasesine sabitledi.

1.
2
3
4
5. Vizoyu, metal kesim kalibina yerlestirdi.
6
7
8

. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Kalabalik ortamlarda
yiiksek sesle

konusmayiniz.

)
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2.3. KESKi iSLEMi YAPMA

Kesim islemi metal kesim kaliplari ile yapilir. Bu kaliplar; kesim, perforaj ve piliyaj seritlerinin timand veya birkagi-
niigerir. Keski kaliplarinin tipo baski makinesi ile kesilmesine ise keski islemi veya kesim denir.

2.3.1. Keski isleminin Teknik Ozellikleri

Keski islemi; kesim, piliyaj ve perforajdan olusur. Bu islemlerin yapilmasi igin ilk dnce keski kalibi hazirlanmahdir.
Hazirlanan keski kalibi, gembere alinarak makinenin kalip kazanina takilir. Bu islem makinenin miirekkep tnitesi
iptal edilerek yapilmahdir. Kesim islemine baslamadan 6nce gerekli ise celik plaka degistirilmelidir. Kesim islemine,
poza yapilarak baglanmalidir ve zaman zaman forsa ayari kontrol edilmelidir.

2.3.2. Kesim isleminde Miirekkep Unitesinin iptal Edilmesi

Kesim isleminde baski yapilmayacagi icin mirekkep Unitesi iptal edilmelidir. Mirekkep merdanesi iptal edilmezse
merdanenin Uzerindeki murekkep zerrecikleri kesim isleminde ambalaja bulasabilir. Ayrica mirekkep merdane-
lerinin Gzeri kauguk kaplidir. Kesim islemi sirasinda, metal kesim kaliplarindaki keskin celik seritler kauguk yiizeye
zarar verir. Zarar goren merdaneler de baski esnasinda sorunlara neden olur.

Mirekkep merdaneleri, merdane lzerinde bulunan kilitleme kolunun yukari kaldiriimasiyla iptal edilir. Ardindan
merdaneler, merdanenin saginda ve solunda bulunan vidalarin tornavida yardimi ile gevsetilmesiyle sokulir. Mer-
dane avug icine alinarak dikkatlice ¢ikartilmalidir. Merdaneler; nemsiz ve sicaklk farkinin olmadigi bir ortamda,
yatay olarak ve birbirine degmeyecek sekilde saklanmalidir. Piyasada merdaneleri saklama islemi icin tretilmis
ozel raflar bulunur. Saklama igin bu raflar kullanilmalidir (Gérsel 2.30).

Gorsel 2.30: Miirekkep Unitesinin iptal edilmesi

)
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2.3.3. Kesim isleminde Kazan Kagid

Metal kesim kaliplari ile kesim islemiyapilirken tipo baski makinelerinde bulunan kazan kagitlarinin zarar gérmesi
engellenmelidir. Kazan kagidi, baski kazanlarina kaplanan ve kazanin belirli bir kalinliga ulagsmasini saglayan kagit-
lara verilen isimdir. Kazan kagidi sayesinde kalibin baski alti malzemesi olan kagida daha rahat temas etmesi sagla-
nir. Kesim isleminde kazan kagidi kullanilirsa kazan belirli bir yiikseklige gelir. Bu durum kesim kaliplarinda bulunan
metal kesim seritlerinin ve kazanin zarar gérmesine neden olur. Bu sorunu yagamamak icin kesim isleminde kazan
kagidi makineden cikartilmali, yerine 1 mm kalinliginda celik plaka takilmalidir.

2.3.3.1. Celik Plakanin Takilmasi

Baski kazani tizerinde bulunan gelik plaka, keski islemi yapildikga deforme olur ve diizenli araliklarla yenilenir. Celik
plaka, kazanli tipo baski makinelerinde kazan kagidinin degistirilmesi esnasinda da degistirilebilir. Gliniimizde
kazanli tipo baski makinelerinde kullanilan kazan kagidi ve celik plaka hazir halde satilmaktadir.

Celik plaka degistirilirken yapilmasi gerekenler sirayla su sekildedir:
e Eski celik plaka kazandan sokiilir (Gorsel 2.31).

e Kazanda bulunan aparat, her iki ucundan ve alt-Ust bolgelerinden alyan anahtar ile sokalir (Gorsel 2.31).

Gorsel 2.31: Celik plakanin sékilmesi

e 1 mm kalinhgindaki celik sac alinarak kazanin alt késesindeki pime yerlestirilir. Bu islem esnasinda baski
kazani, kazan boyunca esit mesafede olmalidir (Gorsel 2.31).

e Kazana yerlestirilen ¢elik plakanin i¢ kismina kazan kagidi koyulur ve koselerde bulunan pimler sikilir (Gorsel
2.32).

Gorsel 2.32: Celik plaka takma iglemi

e N
| 78 |




AMBALAJ

e Kazan kagidi ve celik sac; késelerden iki el ile kavranir, sikica gerilir ve baski kazaninin Gst kismindaki celik
cubuga sarilir (Gorsel 2.33).

Gorsel 2.33: Celik plaka takma islemi

e Sarma islemi esnasinda baski kazani el ile gevrilir ve gelik sacin kazana tam yapismasi saglanir (Gorsel 2.34).

e Celik sac baski kazaninin Gst kisminda bulunan aparat alyan anahtar ile sikilir (Gorsel 2.34).

Gorsel 2.34: Celik plaka takma iglemi

2.3.4. Kesim isleminde Forsa

Kesim isleminde kazanlarin birbirine yaptigi basinca forsa denir. Tipo baski sisteminde iki adet kazan bulunur.

Bunlar kalip kazani ve baski kazanidir. Kagit, bu iki kazanin arasindan gecerken kazanlarin birbirine yaptigi basing
sayesinde kesim gergeklesir.
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Forsanin gereginden az veya fazla olmasi kesim isleminde sorunlara neden olur. Forsa yani kazanlar arasindaki
basing az oldugunda ambalajin istenen yerlerinde kesim, piliyaj ve perforaj islemi gerceklesmez. Forsa fazla oldu-
gunda ise kesim, piliyaj ve perforaj yerleri kartonda patlamalara neden olur. Ayrica ¢ok fazla forsa hem kazanlara
hem de metal kesim kalibindaki celik seritlere zarar verir (Gorsel 2.35).

Gorsel 2.35: Duslk forsa uygulanmis is ornegi

Tipo baski sisteminde kullanilan masali ve kazanli makinelerde forsa islemi ayar kolu ile yapilir. Kagit gramaji gok
ylksek oldugunda (6rnegin oluklu mukavva kesimlerinde) forsa ayar kolu yetersiz kalabilir. Bu durumda 6zellikli
kazanli tipo baski makinelerindeki celik plakalarin altinda bulunan besleme kagitlari araciligiyla da forsa ayari
yapilabilir. Bu yontem ¢ok nadiren kullanilir. Genellikle sorun, metal kesim kalibinin altina ince bir tabaka halinde
seffaf bant yapistirilarak ¢ozilar.

2.3.5. Kesim isleminde Besleme

Kahbin kesim yuksekligine gelebilmesi icin kalibin veya ka-
zanin altina kagit koyulmasi islemine besleme denir. Kesim
isleminin sorunsuz bir sekilde yapilabilmesi icin besleme
yapilmalidir. Besleme, tipo baski sisteminde kullanilan ma-
sali makinelerde kalip kazaninin arkasina kagit koyularak ya-
pilir. Eger besleme islemi kazanli tipo baski makinelerinde
yapilacaksa kagit, baski kazaninda bulunan gelik plakanin
arkasina koyulur. Besleme yapilacak kagidin gereginden faz-

la kalin olmamasina dikkat edilmelidir. Kagit mikrometreyle

oOlglilmeli ve besleme makinenin belirttigi orana uygun bir R ] .
. R . Gorsel 2.36: Kazanli tipo baski makinesinde
gramajdaki kagit ile yapilmalidir (Gorsel 2.36). »

besleme kagidi

2.3.6. Kesim isleminde Mizantren

Ozellikle tiraji yiiksek islerde zamanla kesim kalibinda ezilmeler meydana gelir. Bu ezilmeler, kalibin her yerinde
esit sekilde kesim yapilamamasina neden olur. Metal kesim kalibinin esit sekilde kesim islemi yapabilmesi icin
kaliplara uygulanan isleme mizantren denir.

Mizantren islemi kalibin belirli bélimine, kalipta ezik olan bolgelere yapilir. Mizantren islemi, kalibin arkasina
ince bir peliir kagidi veya seffaf bant yapistirilarak yapilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta kalipta gereginden
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fazla yikseklik olusturmamaktir. Kesim kalibindaki gereksiz yikseklik; kesim, piliyaj ve perforajin ambalajda esit
sekilde olmamasina neden olur. Bu durumda da kartonda patlamalar meydana gelir (Gorsel 2.37).

Gorsel 2.37: Keski kalibr arkasina yapilmis mizantren

2.3.7. Kirim (Piliyaj) Yerlerinin Agilmasi

Metal kesim kaliplarinda piliyaj seritleri ambalajda kirim isleminin olusmasini saglar. Bu nedenle piliyaj seridi
perforaj ve kesim seridinden daha kisadir. Eger seritlerin ylkseklikleri ayni olsaydi tiimii kesim veya kirim islemi
yapardi.

Kesilen ambalajdaki karton tzerinde piliyaj izlerinin tam olugmasi igin metal kesim kaliplarinin karsisinda bulunan
alanda, piliyaj kesim seritlerinin karsisina; piliyaj genislik ve derinliginde hazir oluklar kullanilarak bir kalip olustu-
rulur. Bu islem glinimizde hazir oluklar ile yapiimaktadir.

2.3.7.1. Kesim isleminde Hazir Oluklar (Konik Bant)

Ambalaj kesiminde piliyajin tam olusmasi icin baski kazanindaki celik sac izerine yapilan isleme karsi kalip denir.
Karsi kalipta sadece piliyaj izleri igin piliyaj genislik ve derinliginde bir oluk olusturulur. Bu oluklara hazir oluklar
veya konik bantlar denir (Gérsel 2.38).

Gorsel 2.38: Hazir oluklar
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Hazir oluklar, farkh genislik ve uzunlukta satilir. Makasla kesilerek istenen boyuta getirilebilir. Hazir oluklar tzerin-
de cift tarafli bant bulunur. Bu bantlar sayesinde oluklar hem kaliba hem de baski kazanindaki ¢elik saca kolayca
yapistirilabilir.

Hazir oluk ile karsi kalip hazirlanirken yapilmasi gerekenler sirasiyla sunlardir:

e Keski kalibi cember icine alinir.

e Kalip lzerinde bulunan piliyaj boyutu kadar hazir oluk kesilir (Gorsel 2.39).

Gorsel 2.39: Keski kalibina gore hazir oluklarin kesilmesi

Kose oluklarin birbiri Gizerine oturmamasi igin uglari 45 derece agi olusturacak sekilde kesilir (Gorsel 2.40).

Gorsel 2.40: 45 derece agl ile hazir oluk kesilmesi ve kesilmis hazir oluk

Kesilen hazir oluklar keski kalibinda bulunan piliyaj seritlerinin tizerine yapistirilir (Gérsel 2.41).

Gorsel 2.41: Keski kalibi Gizerine hazir oluk yapistiriimasi

Hazir oluklarin Gzerindeki yapigskanli kisim ¢ikarilr.

o Piliyaj tzerine oluk yapistirilmis kalip, kalip kazanina takilir.
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e Forsa kolu distik konuma getirilir.
e Baski kazani lGzerinde bulunan sac plakaya baski yapilarak oluklarin baski kazanina gegmesi saglanir.

e Baski kazanina gecen oluklarin Gzerindeki bant ¢ikarilarak karsi kalip hazirlanmis olur (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Baski kazaninda karsi kalip olusturulmasi

2.3.8. Keski isleminde Makine Uzerinde Yapilan Ayarlar

Keski isleminin gergeklesebilmesi igin yapiimasi gereken ilk islem kalibin makineye takilmasidir. Kalip, makineye
dogru ve tam olarak takildiktan sonra kagidin havalandiriimasi gerekir. Makinenin giris asansoriine sadece hava-
landiriimis kagit yiklenir. Clinkt kagit makinede sorunsuz bir sekilde ilerlemelidir. Aksi takdirde baskida sorunlar
yasanir. Kdgidin makinede sorunsuz bir sekilde ilerleyebilmesi igin giris-¢ikis asansorl ayari, emici ayari ve ufleyici
ayari yapilmalidir.

Girig Asansor Ayari: Kesim yapilacak kagidin yiklendigi bolime giris asansorii denir. Kesim yapilacak kagit hava-
landirildiktan sonra giris asansoriine yuklenir. Buraya ylklenen kagit, makinenin baski boyutundan biyik olma-
malidir.

Cikis Asansor Ayari: Kesim islemi biten kagitlarin makineden ¢iktiginda diizgiin bir sekilde istiflenmesini saglayan
bolime ¢ikis asansori denir. Cikis asansoriindeki sag, sol ve 6n toplayicilarin ayari kesim islemi uygulanacak ka-
gidin 6lglstine gore yapilmalidir.

Giris-cikis asansor ayarinda yapilmasi gerekenler sirasiyla sunlardir:
e Kesim islemine baglamadan dnce asansor agagiya indirilir.
e Havalandirilmis kagit, tablanin 6n destek demirlerine temas edecek sekilde yiiklenir.
* Yan destek demirleri, basilacak kagidin ebadina gore ayarlanir.

e Asansor, kagit istifindeki tirnak seviyesine kadar kaldirilir. Asansor otomatik kaldiricisi, kagit gramajina gore
ayarlanir. Asansor; kagidin gramaji fazla ise fazla, az ise az kalkmalidir.
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* Prova kesim islemi yapilarak ¢ikis asansori kesim yapilacak kagit boyutuna getirilir (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Girig-gikis asansori

Emicilerin Ayari: Kagit, makinede tek tek ilerlemezse sorunlara neden olur. Giris asansériindeki istiflenmis kagit-
lari birbirinden ayirarak kagidin diizgiin bigcimde ilerlemesini saglayan aparatlara emiciler denir. Emiciler, makine-
nin giris asansord Gzerinde bulunan bir demir milin Gzerinde yer alir. Emiciler giris asansériine yiiklenen kagidin
gramajina ve ebadina gore ayarlanir. Kagit kenarlarina denk gelen emici musluklar agilir, bosta kalan emicilerin
musluklari kapatilir (Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Emiciler

Ufleyicilerin Ayari: istiflenen kagitlarin birbirinden kolay ayrilarak kesim islemine tek tek girmesini saglayan par-
calara ufleyiciler denir. Makinedeki kompresor yardimiyla ¢calistirilan Gfleyici aparat stirekli olarak hava Ufler. Ka-
gitlar, Ufleyicilerin deliklerinden gelen hava sayesinde birbirinden ayrilir. Ufleyiciler miktar ve yén olarak ayarlanir.
Ufleyicilerin ayarinda kagidin gramaji cok dnemlidir. Gramaji yiiksek kagitlarda daha yiiksek hava miktari verilirken
gramaji diisiik kagitlarda daha az hava verilmelidir.

Makine galistiginda makinede bulunan kompresor de birlikte ¢alisir ve hava (ifleyen aparat devreye girer. Hava
tifleyen diizenekte mil seklindeki bu sistem {izerinde aralikli kiigiik delikler vardir. Ufleyiciler, kdgida makas tara-
findan hava verir (Gorsel 2.45).

Gorsel 2.45: Ufleyiciler
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2.3.9. Keski isleminde Prova Baski

Metal kesim kalibi makineye takilip karsi kalip olusturulunca ilk dnce prova baski yapilmaldir. Prova baskida amag,
kesim islemi dncesinde makineye yiiklenen kagidin kesim isleminde geldigi yeri belirlemektir. Buna gore kesimde
poza ve giris asansori sag-sol ayari yapilir. Eger bu sekilde sorun ¢éziilmlyorsa makineden kalip alinir. Cember
icinde vizo gevsetilerek kalibin saga veya sola alinmasi saglanir.

Prova baskidaki kesim isleminde; kesim, piliyaj ve varsa perforajda olusan sorunlar da tespit edilir. Bu sayede forsa
ayari yapilir. Ayni zamanda mizantren isleminin yapilip yapilmayacagi da belirlenir.

Prova baski yapilirken mirekkep merdaneleri iptal edilir. Bazi durumlarda mirekkep Unitesi iptal edilmeden de
prova baskisi yapilabilir. Bu durumda bir siinger veya tamponla merdanelere hafifce mirekkep stralir. Ardindan
merdaneye bir tur attirilarak mirekkebin merdanenin her tarafina esit sekilde yayilmasi saglanir. Son olarak bos
bir kagit gegirilerek kesim isleminin nereye gelecegi belirlenir. Fakat bu yontemde merdaneler zarar gorebilir. Bu
nedenle ¢ok kullanilan bir yéntem degildir (Gorsel 2.46).

Gorsel 2.46: Prova baski islemi

2.3.10. Keski isleminden Sonra Temizlik

Kalip kazani ve baski kazani arasindaki basing ile kesim yapildigindan kalibin Gizerinde kagit tozlari birikebilir. Bu ne-
denle kesim islemi tamamlandiktan sonra metal kesim kalibi makineden cikarilarak temizlenmelidir. Makineden
¢ikartilan kalip, diiz bir zemin lzerine alinir. Higbir temizleme maddesi koyulmamis pamuklu bir bez yardimiyla
lizerine hafifce bastirilarak temizlenir. Temizleme isleminde metal kesim seritlerindeki bigak uclarinin elleri kes-
memesine dikkat edilmelidir. Metal kesim kalibi tekrar kullanilabilir bir aragtir. Bu nedenle dogru sekilde saklan-
malidir. Metal kesim kaliplarini misteri tekrar alacaksa kaliplar arkasi déniik bir sekilde duvara yaslanarak veya
Ustline bir sey koyulmamasi sarti ile bir masanin tzerinde saklanabilir. Eger kalip, matbaada saklanacaksa bir raf
sistemi yapilmali ve dik bir sekilde rafin icine yerlestirilmelidir.

2.3.11. Keski Stirecini Kontrol Etmek

Kesim islemi, islemin her asamasinda kontrol edilmelidir. Kontroller, bir sonraki asamada meydana gelebilecek ha-
talari 6nler. Kalibin hatali olarak cembere alinmasi, kaliba zarar vermenin disinda makine aksaminin bozulmasina
ve baskinin durmasina neden olur. Baski esnasinda hatali kagit alimi veya kagidin makineye cift girisi kesim islemi-
ni olanaksiz hale getirilebilir. Forsa ayarinda yapilan bir hata, kesim isleminin istenmeyen sekilde sonuglanmasina
neden olur. Bu nedenle baski esnasinda islenmis kagitlar sik sik alinmali, ambalaj haline donusturulip kesim,
piliyaj ve perforaj islemi kontrol edilmelidir.
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2. OGRENME BiRiMi

2.3.

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

Keski islemi Yapma

UYGULAMA SURESI

3 ders saati

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

Metal kesim kalibi

Kazanh tipo baski makinesi
Kagit

Hazir piliyaj olugu

Alyan anahtar

Cetvel

Defter

Silgi

Kalem

dikkat ediniz.

GOREV

Verilen islem basamaklarini uygulayarak kazanh tipo baski
makinesinde keski islemini yapiniz.

YONERGE

e Dikkat edilecek noktalari okuyup, hazirlik stirecini ta-
mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
uygulamanizi gergeklestiriniz.

e Calismaniz, kontrol listesindeki Olcitlere gore deger-
lendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dik-
kate aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

e Kalip, kalip kazanina gember iginde takilmahdir.

IS SAGLIGI VE GUVENLiIGi KURALLARI
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz
ve asagidaki givenlik levhalarina uyunuz.

AAOO®

64x90 cm boyutunda kagit kesip hazirlayiniz.
Makinedeki murekkep Gnitesini iptal ediniz.

Giris ve ¢lkis asansoriini kagidin ebadina gore ayarlayiniz. Kagidin ¢ok siki veya ¢ok genis olmamasina

Emici ve Ufleyici ayarlarini yaparken kagit gramajini géz 6niinde bulundurunuz.
Piliyaj oluklari, keski kalibinin piliyaj uzunlugu ve kalinhginda olmalidir.

Piliyaj oluklarinin koseleri 45 derece olmalidir.
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e Makinenin kesim boyutu 64x90 cm

{ ' 350gr/m? bristol 64x90 cm kagit

islem Basamaklari
1. s saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nliigliniizui giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

P oW

Kagidi havalandirarak makinenin giris asansériine yikleyiniz (Gorsel 2.47).

Gorsel 2.47: Giris asansori ve giris asansorine kagit yiklenmesi

5.  Giris asansorindeki kagidi emicilerin oldugu kisma kadar yikseltiniz (Gorsel 2.48:a).

6. Yan destek demirlerini kagit boyutuna kadar getiriniz ve kagidin yan destek cubuguna dayanmasini saglayiniz
(Gorsel 2.48:b).

7. Baski esnasinda kagidin 6ne dogru kaymasini engellemek icin 6n destek demirlerinin kagida dayanmasini
saglayiniz (Gorsel 2.48:c).

Gorsel 2.48: Giris asansori ayari yapilmis is ornegi

8. Emicileri kagit boyutuna kadar getiriniz. Kagidin emicilerin alamayacagi sekilde disarida kalmasini engelleyiniz.
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9. Emicilerin agisini gramaja gore ayarlayiniz. Kullanilan kagidin gramaji yiksek oldugundan emicilerin kagidi
alma acisini dik konuma gegciriniz (Gorsel 2.49).

10. Ufleyici ayarlarini yapiniz. Ufleyicinin agisini kagit gramajina gore ayarlayiniz (Gorsel 2.49).

Gorsel 2.49: Makinede bulunan emici ve Ufleyiciler

11. Makineden kagit geciriniz (Gorsel 2.50).

12. Cikis asansor ayarini yapiniz. Cikis asansoriin yan ve 6n siperlerini kagidin boyutuna gore ayarlayiniz (Gorsel 2.51).

Gorsel 2.50: Makineden kagit gegirilmesi Gorsel 2.51: Cikis asansoriinde yan siperler

13. Makineden kagit gegiriniz.

14. Cikis asansoriindeki kagidi aliniz ve forsa kontrollinli yapiniz. Forsa yetersiz ise forsayi arttiriniz, fazla ise
forsayi azaltiniz. Bu islemi makine tizerinde bulunan forsa kolu ile yapiniz (Gorsel 2.52).

Gorsel 2.52: Forsa ayar kolu
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15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.
23.

24,
25.

26.

27.
28.

Makineden kagit geciriniz ve ¢ikis asansorinden kagidi aliniz.

Keski islemi yapilmis kagidin forsa kontrollini yapiniz.

Makineden kagit gegiriniz ve kagidi temiz bir masanin lizerine koyunuz.

Keski islemi yapiimis kagidin kesim, piliyaj ve varsa perforaj alanlarinin dogru yerde oldugunu kontrol ediniz.

Kagidin lzerinde bulunan ve keski isleminin yapildigi alanlari renkli tiikenmez kalemle ciziniz. Uzeri izili
kagidi giris asansorine yerlestiriniz.

Cizili kagit Gzerinden poza ayari yapiniz. Pozayi saga veya sola alarak kagidi keski kalibina gore ayarlayiniz.
Makineden kagit geciriniz ve keski isleminin kagit (izerinde dogru yerde olup olmadigini kontrol ediniz.
Makineden kagit gegiriniz. Kagidi ¢ikis asansoriinden aliniz ve keski isleminde piliyaj izlerini kontrol ediniz.

Kalip kazanindan kalibi sékiiniiz. Kalibi temiz ve diiz ylzeyli bir masanin lizerine koyunuz. Piliyaj yerleri igin
karsi kalip hazirlayiniz (Gérsel 2.53:a).

Kalip tizerinde bulunan piliyaj boyutu kadar hazir oluk kesiniz (Gorsel 2.53:b).

Kestiginiz olugun alt kisminda bulunan yapiskanh bandi ¢ikartiniz ve keski kalibinda bulunan piliyaj seritle-
rinin Gzerine yapistiriniz (Gorsel 2.53:c). Hazir olugu piliyaj seritlerini yapistirirken serit Gizerine tasirmayiniz
(Gorsel 2.53:¢).

Keski kalibini kalip kazaninda bulunan ¢cembere baglayiniz. Keski kalibi Gizerinde bulunan piliyaj olugunun
Uzerindeki yapiskanli bandi ¢ikartiniz (Gorsel 2.53:d).

Gorsel 2.53: Hazir oluk ile karsi kalip hazirlama

Makineyi ¢alistiriniz fakat kagit akisi yapmayiniz.

Kalip kazaninda bulunan keski kalibinin baski kazanindaki saca temas etmesini saglayiniz.
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29. Baski kazaninda olusan karsi kalibi inceleyiniz. Eger
karsi kalipta piliyaj oluklarinin bir kismi tam olarak
yapismadiysa keski kalibinin Gzerine oluk yapisti-
rarak baski islemi ile tekrar karsi kalip olusturunuz
(Gorsel 2.54).

30. Makineden kagit gegiriniz ve ¢ikis asansoriinden ka-
gidi aliniz. Kagidi kirim yerlerinden kirarak piliyaj izle-
rini kontrol ediniz.

31. Makineyi surekli caligir konuma getirerek keski isle-
mini yapiniz.

32. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz. Gorsel 2.54: Baski kazan Gizerinde kars! kalip

KESKi ISLEMi YAPMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismalarini tamamladi.

. Is glivenligi tedbirlerini ald.

. Girig asansoru ayarini yapti.

. Emici ayarini yapt.

. Cikis asansori ayarini yapt.

. Forsa ayarini yapt.

. Poza ayarini yapt.

1.
2
3
4
5. Ufleyici ayarini yapti.
6
7
8
9

. Karsi kalip olusturdu.

10. Surekli baski yapti.

11. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

—

Arkadaglariniza
verdiginiz sozleri
tutunuz.
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A) Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara ciimlelerdeki bilgiler dogru ise "D", yanls ise "Y"
yaziniz.

s N\ N

Metal kesim kalibi hazirlanirken elle veya lazerle kesim tercih edilebilir.

\ J

,
\

s N\ N

Ambalaj giziminde piliyaj yerlerini belirtmek igin mor renk kullantlir.

s N\ N

Ambalaj giziminde perforaj yerlerini belirtmek igin siyah renk kullanilir.

s N N

Keski kalibi, etiket malzemelerinin kesim isleminde de kullanilabilir.

\ J U J

s N N

Bilgisayarda ambalaj tasarimi ambalajin bigak yoniinde yapilir.

s N\ N

Kagidin su yoni, ambalaj kesim isleminde kirim kismina paralel olmalidir.

L J U J

s N\ N

Keski kalbi, elle kesim yéntemiyle hazirlanirken gériintu tahtaya lazerle aktarihr.

s N N

Cikis asansoriniin sag, sol ve 6n tarafinda kagit toplayicilar bulunur.

s N\ N

Kagit, makinenin giris asansoriine yliklenmeden dnce havalandiriimalidir.

s N\ N

Kesim isleminde baski makinesinin baski kazani iptal edilir.

s N\ N

Keski kalibinin belirli bir yikseklige getirilmesi igin besleme yapilmaldir.

\ J U J

s N N

Kesim islemi yapilirken forsa ayari icin kalip, makinede saga-sola alinir.

s N\ N

Kesim islemi yapilirken karsi kalip, kalip kazaninda olusturulmalidir.

s N\ N

Masali tipo baski makinesinde metal kesim kalibi gembere alinmalidir.

s N N

Kaliptaki ezik bicaklari belirli yikseklige getirmek icin mizantren uygulanir.

s N\ N

Kagt tastyici emiciler her islemde 90 derece agl ile kagida temas etmelidir.

s N\ N

Ufleyici ayari, keski kalibinda yer alan perforaj bicaginin tizerinde yapilan bir islemdir.

s N\ N

Centikleme iglemi, basilan isin makineden tamamiyla ayrilmasi igin yapihr.

s N\ N

Kagit, su yoniinde ortamdaki nemden dolayi boyut degistirir ve dort késeden uzar.

s N\ N

Kesim seritleri tahtaya yerlestirildikten sonra seritlerin tzerlerine gekigle vurulur.

(o1
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OLCME VE DEGERLENDIRME

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Asagidakilerden hangisi keski kalibi
¢embere alinirken kullanilan
malzemedir?

A) Anterlin
B) Besleme
C) Mizantren
D) Perforaj
E) Piliyaj

22. Asagidakilerden hangisi keski kalibinda
bulunan malzemedir?

A) Gramaj
B) Lazer

C) Mizantren
D) Oluk

E) Perforaj

25. Asagidakilerden hangisi keski islemi
sonrasinda keski kalibindan temizlenen
maddedir?

A) Mirekkep kalintilari

B) Kagit tozlar

C) Solvent kalintilari

D) Yag birikintileri

E) Temizlik bezindeki lifler

26. Gramaiji yiiksek kagitlarin emici ayarinda kullanilan
acl degeri asagidakilerden hangisidir?

A) 30
B) 45
C) 60
D) 90
E) 180

23. Asagidakilerden hangisi keski islemi siirecinin = 27. Asagidakilerden hangisi karsi kalipta bulunan hazir

kontrolii esnasinda yapilmaz?

A) Kalibin gembere alinmasi
B) Kagidin yiklenmesi
C) Mirekkebin iletilmesi

D) Forsa ayarinin yapilmasi

E) Poza ayarinin yapilmasi

24. Asagidakilerden hangisi keski kalibinin
arka yiiziine yapilan islemdir?

A) Besleme

B) Mizantren
C) Piliyaj

D) Kazan kagidi
E) Suyonu

oluklarin kullanildig1 metal kesim serididir?
A) Piliyaj

B) Perforaj

C) Kesim

D) Piliyaj ve perforaj

E) Piliyaj ve kesim

28. Asagidakilerden hangisinde metal kesim seridi ile
¢iziminde kullanilan gizgi tipi dogru olarak verilmistir?
A) Kesim-aralikli gizgi
B) Perforaj-diiz cizgi
C) Piliyaj-arahkh gizgi
D) Kesim-aralikli ¢izgi, nokta

E) Piliyaj-aralikli gizgi, nokta

e N
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29. |.  Giris asansor ayari yapilr.
Il.  Cikis asansor ayari yapilr.
IIl. Kagit giris asansorine yerlestirilir.
IV.  Emici, Ufleyici ayarlari yapilir.
V. Kalp, kalip kazanina takilir.

Tipo baski sistemiyle kesim islemi yapilirken islem basamaklari agsagidakilerden hangisinde dogru
siralama ile verilmigtir?

A) V-lII-N-1-IV - B) V-HI-I-I-IV €)= V-I-IV-1I D) HI-N-1V-I-V E) V-II-1-1V-1I

30. Asagidakilerden hangisi kesim isleminde karsi kalip hazirlama nedenidir?
A) Kesim bigcaginin piliyaj isleminde kullanilmasi
B) Perforaj bigaginin tam olarak kirim yapmasi
C) Piliyaj bigaginin tam olarak kirim yapmasi
D) Perforaj bigaginin kesim ve kirimi bir arada yapmasi

E) Kesim bicaginin ylksekligi belirli bir seviyeye getirmesi

31. Asagidakilerden hangisi giris asansér ayarlarindan degildir?
A) On kagit toplayicilar basilacak kagidin élciisiinde ayarlanir.
B) Kagit, havalandirilarak makineye yiklenir.
C) Kalip, gember igine alinarak kalip kazanina takilir.
D) Basilacak kagidin ebadina gore yan destek demirleri ayarlanir.

E) Yan kagit toplayicilar basilacak kagidin 6lglstinde ayarlanir.

32. |. Tahtanin timune siraldr.
1. Keski kalibindaki bigaklara srlar.
II. Keski kalibindaki piliyaj bicaklarinin sagina ve soluna saralir.
IV. Keski kalibindaki perforaj bigaklarinin sagina ve soluna sardlir.
V. Keski kalibindaki kesim bigaklarinin sagina ve soluna strdlir.
Lazer kesimle keski kalibi hazirlama isleminde tutkal siiriiliirken izlenmesi gereken islem basamaklari

asagidakilerden hangisinde dogru siralama ile verilmigtir?

A) 1111 B) lI-V ) IV D) IV-III E) IV-V

=
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GOFRE BASKI

KONULAR
3.1. GOFRE KALIBI HAZIRLAMA
3.2. GOFRE BASKI YAPMA

3.3. GOFRE BASKI SURECINi KONTROL ETME

NELER OGRENECEKSINiz?
e ise uygun gofre kalibini hazirlama
e istenen standartta gofre baskiyi gerceklestirme

e Gofre baski strecini kontrol etme

TEMEL KAVRAMLAR

anterlin, gember, disi klise, erkek klise, forsa, fotopolimer klise, garnitir, gofraj,

gofre, gofre baski, gofre kalibi, klise, klise altligl, klise bandi, kor kabartma,
metal klise, pedal tipi makine, silindir kazanl makine, takatuka, ters gofre, tipo
. baski, vizo, vizo anahtari

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Sizce bir ambalajiilgi ¢ekici hale getirmek icin ambalaj malzemesinin
Uzerine hangi islemler yapilabilir? Arkadaslarinizla sinif ortaminda
tartisiniz.

saglayabilir? Duslncelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

3. Sizce kagit Uzerindeki baskili veya baskisiz alanlara nasil boyut
kazandirilabilir? Dlslncelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla

2.  Ambalaj lizerine uygulanan islemler, uygulandigi Griine ne gibi katkilar
i paylasiniz.
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3.1. GOFRE KALIBI HAZIRLAMA

Matbaacilikta sekilleri, yazilari ya da gorselleri kagit tizerine kabartma olarak basma islemine gofraj, olusan ka-
bartma baskiya ise gofre (emboss) denir (Gorsel 3.1). Kagidi ice dogru kabartma islemine ise ters gofre (deboss)
adi verilir (Gorsel 3.2). Gofre baski teknigi kullanilarak kagit Gzerindeki baskili ya da baskisiz alanlara ti¢ boyutlu
bir goriiniim kazandirilabilir.

Gorsel 3.1: Gofre uygulamasi Gorsel 3.2: Gofre ve ters gofre uygulamasi

Gofre baski teknigi kitap, defter, ajanda kapagi, ambalaj, davetiye, kartvizit, antetli kagit, zarf, dosya, tebrik kart
gibi Grinlerin Gizerine mirekkep veya yaldiz kullanilmadan bir disi ve erkek kalip kullanilarak uygulanabilir. Gofre
islemi tiim baski islemleri bittikten sonra yapilir. Gofre baski, genellikle Griiniin tamami yerine firma logolari, firma
isminin bas harfleri, 6zel illistrasyonlar gibi belli bir alani vurgulamak icin yapilir. lyi tasarlanmis bir gofre uygu-
lamasi ¢alismaya gorsel deger katar. Gorsel olarak kattigl degerin yaninda uygulama yapilmis zemine dokunma
hissini tetikleyerek mesajin daha giiclii iletilmesini saglar. Derinlik kazanan baskinin akilda kalmasi cok daha kolay
olur. Kagit disinda deri, metal, plastik, ahsap, kumas gibi malzemeler Gzerine de gofre islemi yapilabilir.

Gofre baski 6zellikle ambalaj sektoriinde giderek yayginlasmaktadir. Ambalaj sektoriinde ambalajin igine konulan
Grandn hizli bir sekilde satilmasini saglayan en 6nemli faktor, icindeki Griintin kalitesinin yaninda, ambalajin albe-
nisinin yiksek olmasidir. Gofre baski sayesinde desen, logo ve harflere estetik bir gériiniim kazandirilir, Griinlin
on plana gikmasi saglanir.

3.1.1. Gofre Baskida Kullanilan Makineler

Gofre baski yiliksek baski teknigi ile uygulanir. Gofre baski icin 6zel Uretilmis kabartma makinelerinin varligina
ragmen gofre baski islemi Gilkemizde ve diinyanin biyik boliminde tipo baski makineleri ile yapiimaktadir. Gofre
baski yapan makinelerin ilkemizde fazla tercih edilmeme nedeni yliksek maliyete sahip olmasidir. Bu nedenle gof-
re islemi otomatik pedallarda ve silindir kazanli tipo baski makinelerinde yapilmaktadir. Bu makinelerin en 6nemli
ozelligi kendi baski boyutlarinda bile gofre baski yapacak glice sahip olmasidir.

Gofre baskidaki kabartma islemi yiiksek basing ile meydana gelir. Tipo makineleri bu baski glicline sahiptir. Maki-
nenin baski ebadi arttikga uyguladigi basing kuvveti de artar. 26x38 ebadindaki otomatik pedalli bir makine 30 ton,
36x48 ebadindaki makine ise 60 ton basing uygulamaktadir. Bu ylksek basing sayesinde gofre baski ¢ok iyi sekilde
yapilabilmektedir. Gofre baski, yiksek gramajli kagitlarda daha iyi sonug verir.

[ %6 |
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3.1.1.1. Pedal Tipi Makinede Gofre Baski islemi

Pedal tipi makinelerin baski kazanlari ve kalip kazanlari diiz bir tabla seklindedir. Baski kazani, kalip tzerine basing
uygulayan ve baskiyi olusturan bolimdur. Basma islemini gerceklestiren kisim ise makinenin altinda ya da yaninda
bulunan pedaldir. Pedalli tipo baski makineleri baski alani en kiiglik olan makinelerdir. Pedalli makineler, sadeligi
ve basit kullanimi nedeniyle en ¢ok tercih edilen tipo baski makinesi tiirtidr.

Pedalli makineler teknik olarak el pedallari, yari oto-

matik pedallar ve tam otomatik pedallar olmak tizere e
Gge ayrilir. El pedallari, kiiglik boyutlu islerin baski-
sinda tercih edilir. Kol glicliyle ¢calisan bu makinelerde
motor bulunmaz. Yari otomatik pedallar, 35x50 cm
boyutuna kadar tabaka kagitlara baski yapabilmekte-
dir. Bu makinelerde merdanelerin mirekkep besle-
meleri otomatiktir ancak kagitlar, baski kazani ve ka-
lip arasina elle yerlestirilir. Bu makineler saatte 2.000
baski yapabilir. Tam otomatik pedallar da 35x50 cm
boyutunda baski kapasitesine sahiptir. Tam otomatik
pedallarda hem mirekkepleme hem de kagit besle-

mesi makine tarafindan yapilir. Bu makineler saatte

5.000 baski yapabilir. Gofre baskida kullanilan masah Gorsel 3.3: Masal tipo baski makinesi

baski makineleri bu sistem ile ¢alisir (Gorsel 3.3).

Masali tipo baski makinelerinde gofre kalibi, bir cember icine yerlestirilir ve cemberle birlikte kalip kazanina takilir.
Kagit, havalandirildiktan sonra giris asansoriine yuklenir. Makinede kagitlari giris asansoriinden alarak baskiya,
oradan da ¢ikis asansoriine ileten iki tane masa bulunmaktadir. Makinenin g¢alismasini saglayan hareketli kol baski
kazanini ve mirekkep merdanelerini hareket ettirir. Gofre baski mirekkepsiz yapilacagindan mirekkep merdane-
leri iptal edilir. Baski kazani kaliba temas ettiginde arada kalan kagit lizerinde gofre baski islemi gerceklesir. Gofre
baskinin gergeklesmesi icin gereken basing forsa ayari ile saglanir. Forsa ayari kademeli bir kol ile yapilir ve kagidin
gramajina gore arttirihp azaltihr.

3.1.1.2. Silindir Kazanl Makinede Gofre Baski islemi

Silindir kazanh makineler hizi, basinci ve calisma
sistemiyle diger tipo baski makinelerinden oldukga
farkhdir. Baski kazani silindir seklinde olan bu ma-
kineler gofre islemini baski kazanina uygun sekilde
gerceklestirir (Gorsel 3.4). Dz baski kazani ile silindir
baski kazani arasindaki en 6nemli fark, silindir kazan-
I makinelerde elde edilen baski basincinin ¢ok daha
yliksek olmasidir. Pedal tip makinelerde kalibin tama-

mi basing uygularken silindir kazanl makinede bas-

ki, silindirin kagit Gzerinde donmesiyle gerceklegir. Gorsel 3.4: Silindir kazanli tipo baski makinesi
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Silindir kazanli makineler de mekanik sistemlerinin basitligi ve bireysel kullanim agisindan uygunlugu nedeniyle en
cok tercih edilen tipo baski makinesi tiirlerinden biridir.

Silindir kazanh tipo baski makinesinde gofre kalibi yatay pozisyondaki kalip kazanina takilir. Kagitlar, kagit giris
asansorlerine havalandirilarak yliklenir. Gofre igslemi yapilacagindan mirekkep merdaneleri iptal edilir. Baski kalibi
kazanin alt tarafina girerken baski kazani silindirik biciminden dolayi kalibin Gizerinde dénerek kaliba basing uygu-
lar ve kaliptaki gofre kagida gecer.

3.1.2. Gofre Baskida Kullanilan Kaliplar

Gofre baski isleminde, kabartma yapilmak istenen gorsele gére hazirlanmis kaliplar kullanilir. Bu kaliplara klise
adi verilir. Gofre islemi igin bir erkek, bir disi klise olmak lzere iki adet klise hazirlanir (Gorsel 3.5). Kliselerden biri
yuksek, digeri cukurdur. Disi (negatif) klisede gorsel olan yerler gukur, erkek (pozitif) klisede ylksektir. Disi ve erkek
klisenin birbirine olan uyumu gofre baski kalitesini belirleyen en 6nemli faktorddr.

Gorsel 3.5: Gofre baski kliseleri

Gofre uygulamalarinda kagidin cinsine ve gramajina gore klise tercih edilir. Pelir, otokopi, 1. Hamur gibi diisiik
gramaijli kagitlara gofre baski yapilamaz. Disik gramajli kagitlara gofre uygulamasi yapildiginda fazla basingtan
dolayi kagit yuzeyinde catlamalar meydana gelir. Basing azaltildiginda ise istenen kabartma yiiksekligi saglanamaz.

Kabartmali goéruntilerin derinligini ve ayrintisini
vurgulamak igin kalin gramajli kagitlar kullanilmali-
dir. 300 gr/m? ve Uzeri parlak ve mat kuse kagitlar-
da daha kaliteli sonuglar elde edilir.

Gofre baskida kullanilan kliseler 3 mm kalinliginda-
dir. 3 mm’den kigik degerdeki kliselerde baskinin
lst Uste oturtulmasi zordur. Kalin gramajh kagitlar-

da ve malzemelerde 5 mm ve (zeri kalinliktaki kli-

seler de kullanilir (Gorsel 3.6).

Gorsel 3.6: 5 mm metal klise
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3.1.2.1. Kliselerin Hazirlanmasi

Gofre isleminin en iyi sekilde gerceklesmesi icin dncelikle disi klisenin ve disi kliseye en uygun erkek klisenin metal
veya fotopolimer malzemelerden Uretilmesi gerekir (Gorsel 3.7). Gofre baski kliselerinin normal baski kliselerin-
den daha kalin ve derin olmasi gerekir ancak normal baski igin olusturulan kliseler de kullanilabilir. Ancak gofre
baski icin 6zel hazirlanmis kliselerle yapilan gofraj islemi, normal baski kliseleri ile yapilan baskidan ¢ok daha
kaliteli sonuclar verir.

Gorsel 3.7: Metal disi klise ve fotopolimer erkek klise

Fotopolimer Kliseler: Fotopolimer klise, polimer (plastik) malzemeden fotomekanik yontemlerle Gretilir. Elle ya-
pilmig gizimlerin veya sayisal ortamda olusturulmus tasarimlarin negatif gériintileri kalip pozlama makinelerinde
pozlandirilir (Gorsel 3.8). Ultraviyole i1sik altinda pozlandiginda isik alan bolgeler sertlesirken, 1sik almayan bélgeler
yikama isleminin ardindan kaliptan atilir (Gorsel 3.9). Gofre baskida kullanilmak tzere hazirlanan fotopolimer
kliseler pozlama ve su ile yikama islemlerinin ardindan yazi ve sekillerin yuksekte kaldigi esnek yapida kaliplara
donisur. Fotopolimer kliseler genellikle 0,95 mm ve 1,5 mm yikseklikte olur. Klisenin kalinhg1 gofre yapilacak
alana ve baski yapilacak malzemeye gore secilir.

Gorsel 3.8: Kalip pozlandirma makinesi Gorsel 3.9: Kalip yikama kiveti
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Metal Kliseler: Metal kliselere pozlanan gorsel, ylzeyi isiga duyarli emilsiyonla kaplanmis olan metal kalipla st
Uste cakistinlarak bir i1sik kaynagi altinda pozlandirihr. Isik, filmin Gzerinde gorseli olusturan saydam bolgelerden
kaliba yansir ve pozlanan bu bolgeler kalip ylzeyinde sertlesir. Kalip, bir asit kiivetine atilir (Gérsel 3.10). Pozlan-
dirma sirasinda sertlesen bolgeler asitten etkilenmez, diger bolgeler ise yavas yavas cukurlasmaya baslar. Baski
yapacak bolgeler ile yapmayacak bolgeler arasinda istenilen derinlik saglandiginda, metal kalip asit kiivetinden
¢ikarilir. Bu islem, klise Ureten atolyelerde yapilir.

Gorsel 3.10: Asit kiveti

Gofre baskida kullanilacak metal klise; basilacak isin baski sayisina gére magnezyum, ¢inko, piring veya celikten
olabilir. Magnezyum ve cinko kliseler, normal klise tretim atélyelerinde Uretilir. Asitle indirme yontemi ¢cinko mal-
zemede biraz daha zor uygulandigi icin daha cok magnezyum klise hazirlanmaktadir. Celik ve piring kliseler ise tor-
na tesviye atolyelerinde erozyon ydntemi ile Uretilir. Erozyon ydntemi ile hazirlanan kliselerin maliyeti son derece
ylksektir ve hazirlanmalari uzun zaman alir. Bu ylizden gofre islerinde fazla tercih edilmez.

Gofre baskinin kalitesi hazirlanan tasarimin ve baski malzemesinin kalitesiyle dogru orantilidir. Gofre baski klise-
leri hazirlanmadan 6nce géz 6niinde bulundurulmasi gereken bazi noktalar sunlardir:

e Gofrede en iyi sonug; metinler, logolar, bas harfler ve kiiglik desenlerin kabartilmasinda alinir. Kesin kurallar
olmamasina ragmen bir kabartma, bitin bir parca yerine kiictk bir parca olarak kullanildiginda en iyi se-
kilde goriiniir. Davetiye veya kartvizit gibi kiiclk islerde isin tim ylizeyinde tekrarlayan desen veya bir 6ge

kabartmasi yapilabilir.

e Kabartma islemi, iki boyutlu bir gériintliye tGg¢lincli boyutu ekledigi icin basit bir tasarim ogesi lizerinde uy-
gulandiginda en iyi sekilde goriiniir. Golgeli, renkli veya baska bir sekilde t¢ boyutlu goriinecek sekilde ta-

sarlanmis gorseller, kabartma yapildiginda bozuk goriinebilir.

e Cok seviyeli kabartma islemi yapilacak ise en derin alanlar tasarimin en kiiguk pargalari tizerine yapilmama-

lidir. Tasarimin klgik bolimlerinde kabartma ile cok derine inilirse kagit yirtilabilir.

e Kuglk puntolu yazilar, ince gizgiler icin klise hazirlanmasi zor ve maliyetli oldugundan tasarim yapilirken

gofre yapilacak alan buna goére tasarlanmalidir.
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e Baski sirasinda basingtan yararlanildigindan kullanilan malzemelerin basinca dayanikli olmasi gerekir.
e Kabartma, yapildigi alanin tasarimini etkileyecegi icin kullanilan malzemenin arka yuzi de distnilmelidir.

e Gofre olacak tasarim, klise hazirlanmasi igin vektor ¢izim dosyasi olarak gonderilmelidir. Vektorel dosyalar,
kaliteden kayip vermeden dokiimanin yeniden boyutlandiriimasini saglayan matematiksel kurallardan olu-

sur. Boylece hassas bir gofre kalibi hazirlanabilir.

3.1.2.2. Klise Althg

Klise altliklari; klisenin tGzerine monte edildigi, genellikle 21,5 mm yiksekliginde, farkli uzunluklara ve genisliklere
sahip, dlizglin ylzeyli metal bloklardir. Altliklar demir, kursun gibi metallerden de yapilabilmesine ragmen alimin-
yum altlik daha hafif oldugu igin daha ¢ok kullanilir (Gérsel 3.11). Klise altliklarinin kullanilma amaci, lizerine mon-
te edilen klisenin baski seviyesine getirilmesi ve bu sayede sorunsuz bir baski yapilmasidir. Klise altliklarinin metal
olmasinin en 6nemli nedeni yliksek basinglara karsi direng gostermeleridir. Bu 6zellik, baski esnasinda yuksekligin
hep ayni seviyede olmasini saglar. Klise althg olarak kullanilan malzemelerden biri olan tahta suntalarda, baski
sayisi artikca ¢cokmeler meydana gelebilir ve mizantren zorluklari ortaya gikararak net baskiyr engeller. Bundan
dolayi basinca dayanikli suntalar segilmeli ve uzun sire ayni tahta sunta kullanilmamalidir.

Gorsel 3.11: Aliminyum klise althgi

Klise altliklari uygun sekilde muhafaza edilmeli, altliklarin yiizeyinin ¢izilmesi 6nlenmelidir. Baski bittikten sonra kli-
se bantlarinin ve sivi yapistirma maddelerinden arindiriimalidir. Bu maddeler yeterince temizlenmezse bant kalinti-
larindan dolayi yiizeyde olusan yikseklikler, gofre yapilan iste kabarma farkliliklarinin ortaya ¢ikmasina neden ola-
bilir. Bu kabartma farkhhklari kimi bolgelerde kagitta patlamalara kimi bolgelerde yetersiz kabartiimaya sebep olur.

Klise altliklarinin temizlenmesinin en 6nemli nedenlerinden biri de ylizeyde biriken yag ve kirlerin yeni klisenin
yapistiriimasini zorlastirmasidir. Yagdan dolayi etkin yapisma gerceklesmeyecegi icin baski esnasinda klisede kay-
malar meydana gelebilir. Baskida olusan ayarsizliklar sonucu kabarmasi gereken bolgeler disinda kabarmalara, is
olan bolgelerde gofrenin olusmamasina yol agabilir.
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3.1.2.3. Klise Bandi

Kliselerin cembere baglanabilmesi ve baskiya girebilmesi icin klise althklarinin tizerine yapistiriimasi gerekir. Yapistir-
ma islemi klise yapistirma bantlari ile yapilir (Gorsel 3.12). Klise yapistirma bantlari ¢ift tarafli yapiskanli bir banttir ve
bu bantlarin baskidan sonra sékiilmesi son derece kolaydir. Baskida klisenin oynamasini dnleyerek ayar problemle-
rini blyik olclide ortadan kaldirir.

Gorsel 3.12: Klise bandi

Klise bandi klisenin kalinhigina uygun secilmelidir. Klige bantlari 0,1-0,2-0,3 mm kalinliginda uretilir. Cift tarafli klise
bandi yapistirilirken klise bandinin kliseden kigik veya biiyik olmamasina dikkat edilmelidir. Kiiglik olursa baski
sirasinda klisenin kalkmasina neden olabilir. Ayrica ortaya c¢ikacak kalinhk farki, kabartmanin yiizeylerde farkh
olmasina yol agabilir.

Kliseleri yapistirmak icin bant yerine giigli sivi yapistiricilar da kullanilabilir. Bu yontem, baski sayisi yiksek olan
islerde ve ortamin sicak oldugu durumlarda klisenin baski sirasinda kaymasini énler ve baskinin hep ayni ayarda
gitmesini saglar.

3.1.2.4. Gofre Baskida Kullanilan Kliselerin Ozellikleri
Gofre baskida kullanilacak kliselerde bulunmasi gereken bazi 6zellikler sunlardir:

e Kliselerin ylizeyinde mikron kalinlikta bile olsa cukurluk ya da ¢ikinti olmamalidir. Klise ylizeyindeki veya disi
(cukur bolge) kisimlardaki istenmeyen noktalar, basilan isin gorsel kalitesini olumsuz etkiler. Boyle bir durum-
la karsilasmamak icin kliseler baskidan dnce dikkatle kontrol edilmeli, bu tir sorunlar varsa giderilmelidir.

¢ Disi klise erkek kliseden mikronluk farkla daha biiyik olmalidir. Boylece erkek klise, disi klisenin cukur kisim-

larina (is olan alanlar) daha rahat oturur ve baskida daha dogru bir sonug elde edilir.

e Gofre baskida kullanilacak disi klise metalden, erkek klise ise metalden ve fotopolimer malzemelerden yapi-
labilir. Ancak gliniimuzde klise treticileri, erkek ve disi klisenin her ikisini de metalden veya fotopolimerden;
erkek kliseyi fotopolimerden disi kliseyi metalden yapabilmektedir. Erkek ve disi klise metal oldugu zaman
gofre baskisi yalnizca otomatik pedalli tipo baski makinelerinde gergeklestirilebilir. Silindir kazanh makineler-

de baski kazani silindir seklinde oldugundan metal erkek klisenin baski kazanina yapismasi mimkiin degildir.
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3.1.3. Gofre Kalibini Makineye Takma

Gofre baski kalibi hazirlandiktan sonra makineye takilir. Kalip, baski makinesinin kalip sasesine baglanir. Kalip sa-
sesine baglama islemi masali ve kazanli makinelerde gembere alinarak yapilir (Gorsel 3.13). Cembere alma islemi,
kaliplarin makineye ayarli ve oynamayacak sekilde yerlestirilmesi icin gereklidir.

Gorsel 3.13: Kalibin gembere baglanmasi

3.1.3.1. Pedal Tipi Makinelerde Gofre Kalibinin Makineye Takilmasi

Tipo baski icin hazirlanan dizgi kahplari ve kliselerin diizenli olarak baglanmasini saglayan, her baski makinesinin
kendi 6lclisiine gore 6zel boyutlarda hazirlanan, dortgen demir cergceveye cember denir. Gofre baski kaliplari
makineye baglanmadan 6nce disi kalibin gembere alinmasi gerekir. Basilacak isin gember Uzerindeki yeri tespit
edildikten sonra etrafi doldurulur. Kaliplar baski makinesinin cemberine baglanirken kalibin dagiimamasi icin bos
alanlarin garnitdr, anterlin ve vizo ile doldurulmasi gerekir (Gorsel 3.14).

Gorsel 3.14: Disi klisenin cembere alinmasi
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Vizolar cerceve dagilmayacak sekilde vizo anahtari ile sikilir. Vizolar sikilirken kol ve bilek kuvveti degil parmak
kuvveti kullanilmalidir. Fazla sikilan kalipta kabarma ve ayarsizliklar meydana gelir. Takatuka ile kalibi ezmeyecek
kuvvette vurularak klisenin ve bos malzemelerin tam oturmasi ve ayni seviyede olmasi saglanir.

Hazirlanan kalip, etek tarafindan tutularak makas tarafi altta olacak sekilde makinedeki kalip yuvasina oturtulur.

Alt kismin tam yerlestiginden emin olunduktan sonra ¢gember, Gst kisminda bulunan mandal ittirilerek kalip kaza-
nina yerlestirilir (Gorsel 3.15).

X " 3

Gorsel 3.15: Cembere alinan klisenin makineye baglanmasi

3.1.3.2. Kazanli Makinelerde Gofre Kalibinin Makineye Takilmasi

Kazanli makinede kalip, kalip kazaninda bulunan cembere yerlestirilerek yapilir (Gorsel 3.16). Baski yapilacak ka-
gidin gofre kalibina gore 6lgsti alinarak gofre baskinin hangi alana denk gelecegi belirlenir. Baski yapilacak yere
gore kalip saga veya sola alinarak ¢cember icerisinde tam ve dogru bir sekilde oturtulur. Cember igindeki kalibin
dagilmamasi i¢in bos alanlar garnitir, anterlin ve vizo ile doldurularak vizo sikilir. Takatuka ile kalibi ezmeyecek
kuvvette vurularak klisenin ve bos malzemelerin tam oturmasi ve ayni seviyede olmasi saglanir.

Gorsel 3.16: Kazanli makineye kalip takma
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GOREV

3 . 1 . ise uygun gofre baski kalibini hazirlayiniz.
UYGULAMA
UYGULAMA ADI { IRYONERGE
Gofre Baski Kalibi Hazirlama e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik siirecini

- - : tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
UYGULAMA SURESI ederek uygulamanizi gergeklestiriniz.

3 ders saati

e Calisma kontrol listesindeki Olcitlere gore deger-
lendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o&lgitleri
dikkate aliniz.

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

e Masal tipo baski makinesi

UYGULAMAYA HAZIRLIK
e ise uygun disi-erkek gofre baski kalibi hazir olmalidir.

e Disi-erkek gofre klisesi

e Kalip gemberi

o Garnitir IS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI

e Anterlin e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

* Vizo e Calisma esnasinda gerekli gtivenlik 6nlemlerini aliniz
e Vizo anahtari ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

e Klise bandi

e Cetvel
Defter, silgi, kalem

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

e Gofre kalibi cembere baglanirken masanin (zeri temiz olmali ve masanin lzerinde baska malzeme
bulunmamalidir.

e Gofre baski kalibi cembere tam olarak sikismali, hi¢ bosluk kalmayacak sekilde baglanmalidir. Cember
icerisinde gevsek olarak baglanmis gofre kalibi baski esnasinda makinede dagilabilir. Bu durum makine
aksaminin ve kalibin zarar gérmesine neden olabilir.

e Vizo ile sabitleme islemi yapilirken gember icindeki malzemelerin sismemesine dikkat edilmelidir.
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e Kalip gembere yerlestirilirken poza ve makas paylari géz 6niinde bulundurulmahdir.
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TEKNIK OZELLIKLER
e Makine baski ebadi: 23x33 cm

e Disi klise: 3 mm magnezyum

e Erkek klise: 1,5 mm fotopolimer

islem Basamaklar

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguni giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Gofre kalibini, bos ve temiz bir masanin lzerine koyunuz (Gorsel 3.17:a).

Cemberi, makas tarafi altta olacak sekilde diiz bir zeminin Gzerine yerlestiriniz (Gorsel 3.17:b).

Kalip cemberinde klisenin denk gelecegi yere klise althgini yerlestiriniz (Gorsel 3.17:c).

Noo vk LN

Disi kliseyi klise althgi Gizerine klise bandiyla yapistiriniz (Gérsel 3.17:d).

Gorsel 3.17: Klisenin altliga yapistiriimasi

8. Kliseyi altligin Gzerine yerlestirirken makas ve poza paylarini géz 6niinde bulundurunuz (Gorsel 3.18).

Gorsel 3.18: Makas-poza paylarinin ayarlanmasi
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9. Klisenin yerini belirledikten sonra cemberin bos kalan kisimlarina anterlin, garnitiir ve vizo yerlestiriniz (Gor-
sel 3.19:a). Bos malzeme ile doldururken vizonun konumlandirilacagi yerleri belirleyiniz (Gorsel 3.19:b).

Gorsel 3.19: Cemberde bos kisimlarin doldurulmasi

10. Vizolari yerlestirip vizo anahtari ile sikiniz (Gorsel 3.20:a). Baski esnasinda kalibin oynamamasi i¢in sitkma
islemini cember ve kaliba gore yapiniz (Gorsel 3.20:b).

Gorsel 3.20: Kalibin vizo anahtari ile sikilmasi

11. Kalibin tam oturmasi icin Ustlinden takatuka ile vurarak malzemelerin yeterince yerlesmesini saglayiniz.

12. Cembere yerlestirdiginiz disi kliseyi kalip kazanina takmadan 6nce erkek klise ile bir araya getirerek kliselerin
Ust Uste oturup oturmadigini kontrol ediniz (Gorsel 3.21).

Gorsel 3.21: Kliselerin kontrol edilmesi
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13. Cembere alinmis gofre kalibini aliniz (Gorsel 3.22:a). Kalibi makinenin kalip kazanindaki saseye takiniz (Gorsel
3.22:b). Cemberi kalip kazanina takmak icin mandal kullaniniz (Gorsel 3.22:c).

14. Takma islemi bittiginde mandalin tam kapanip kapanmadigini kontrol ediniz.

Gorsel 3.22: Kalibin kalip kazanina takilmasi

15. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

GOFRE BASKI KALIBI HAZIRLAMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLGCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldI.

Cembere klise althgini yerlestirdi.

Disi kliseyi klise althgi tizerine sabitledi.

Bos malzemeleri gembere yerlestirdi.

Kalibi vizo anahtari ile diizglin bir sekilde sikt.

Kalibin tam oturmasi igin tstiinden takatuka ile hafifce vurdu.

Cembere alinmis gofre kalibini makineye takt.

e I I U B A B ol I

Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

Calisma alanini

temiz kullanmaya

Ozen gosteriniz.

|
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3.2. GOFRE BASKI YAPMA

Gofre baski yapmak icin baski kazanina erkek klise, kalip kazanina da disi klise yerlestirilir. Yiksek olan klise diger
klise Gzerine yliksek basingla baski yapar. Basincin etkisiyle arada kalan kagit tizerinde klisedeki gériintiiniin ka-
bartmasi olusur. Bu isleme kor kabartma denir. Clinkl goriintl herhangi bir miirekkep veya folyo ile renklendiril-
mez. Gofre uygulanmis (irline daha estetik bir gériiniim kazandirmak icin mirekkep veya yaldiz folyo kullanilarak
ozel efektler yapilabilir (Gorsel 3.23).

Gorsel 3.23: Gofre baskinin yaldizla birlikte uygulanmasi

Gofre baski uygulamasinda; dolgu maddesi ile kabartma, kagit ile kabartma, basilan iste kullanilan kagitla kabart-
ma yontemleri gibi erkek klisenin manuel olarak hazirlandigl yontemler gegmiste siklikla kullaniimigtir. Bu yon-
temlerle yapilan islemin zorlugu ve kalibin hassas hazirlanamamasi gibi birtakim sorunlar nedeniyle glinimizde
bu yontemler tercih edilmemektedir.

Gofre baskida dogru sonug, erkek (pozitif) klisenin klise iretim atolyelerinde disi kliseye gbre 6zel olarak metal
veya fotopolimer maddelerden hazirlandigi yontemle elde edilmektedir. Bu kliseler dayanikh oldugu icin ayni klise
ile defalarca baski yapmak ve kliseler hazir oldugu igin hizli bir sekilde baskiya baslamak mimkinddr. Fotopolimer
kliseler otomatik pedalli baski makinelerinde ve silindir kazanli makinelerde, metalden yapilmis kliseler sadece
otomatik pedalli baski makinelerinde kullanilir. Silindir kazanli makinelerin baski kazani silindir seklinde oldugun-
dan metal kliseler, baski kazanini kavrayip yapismayacagi icin klisede egilmelere kirilmalara neden olur ve baskida
istenen sonucu vermez. Otomatik pedalli baski makinelerinde erkek ve disi klise metal veya fotopolimerden ola-
bilecegi gibi disi klise metal, erkek klise fotopolimer olabilir.

Gofre baski kalibi makineye takildiktan sonra baskiya gegmeden 6nce makinede yapilmasi gereken ayarlar sun-
lardir:

1. Mirekkep Unitesi devre disi birakilir.

2. Baskisi yapilacak kagitlar giris asansorine yiklenir ve kagit akis ayarlari yapihr.

3. Hizali ve diizgilin bir gofre baski igin poza ayarlari yapilir.
4

Forsa ayari yapilir.
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3.2.1. Miirekkep Unitesinin Devre Disi Birakilmasi

Gofre baskida kaliptaki goriinttyu kagida transfer etmek icin erkek klise ile disi klise arasindaki basingtan yararla-
nilir, mirekkep kullanilmaz. Bu nedenle gofre baskiyi gerceklestirmek igin tipo baski makinesi Gizerindeki mirek-

kep Unitesinin devre disi birakilmasi gerekir (Gorsel 3.24). Bu islem makine tizerindeki miirekkep merdanelerinin
sokllmesi veya iptal edilmesi ile yapilir.

Mirekkep merdanelerini iptal etmek icin makine merdanelerinin kilitleme kolu, merdaneler yukariya dogru hare-

ket ederken yukariya dogru kaldirilir. Kol yukariya dogru kaldirildigl zaman merdaneler, ezici merdanelerle birlikte
yukarida durur (Gorsel 3.25).

Gorsel 3.24: Pedal tipi makinede miirekkep Unitesi Gorsel 3.25: Mirekkep merdanelerinin iptal edilmesi

Makinede kilitleme kolu yoksa merdaneler gikarilir (Gorsel 3.26). Mirekkep merdaneleri sokillrken merdane-
lerin sag ve solundaki vidalari anahtar ya da tornavida yardimiyla gevsetilir. Merdaneler yerlerinden dikkatlice
cikarilir ve rutubetsiz bir yere kaldirihr.

Gorsel 3.26: Mirekkep merdanelerinin gikariimasi

3.2.2. Gofre Baskida Kagit Akis Ayari

Kagidin makinede sorunsuz bir sekilde ilerleyebilmesi ve baski islemi bittiginde belirli bir diizen iginde istiflenmesi
gerekir. Kagidin makinede sorunsuz bir sekilde ilerleyebilmesi icin bazi ayarlar yapiimalidir. Bu ayarlar; giris-gikis
asansori ayarlari, emici ayarlari ve Ufleyici ayarlaridir.
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3.2.2.1. Giris-Cikis Asansori Ayari

Makinenin emici aparatlari, kagidi giris asansériinden alip makinenin masalarina verir ve boylece baski islemi
baslar (Gorsel 3.27). Emicilerin kagitlari tek tek almasi icin kdgidin, gramajina gére dik veya belli bir agi ile temas
etmesi gerekir. Kagidin gramaji arttikga emiciler dik pozisyonda, azaldik¢a egik pozisyonda ayarlanir. Asansériin
ylkselme ayari kagidin kalinligina goére yapilmalidir. Kagidin kalinhgi arttikca daha hizli, azaldikga daha yavas yik-
selmelidir.

Giris Asansori Ayari: Baski yapilacak kagidin yiklendigi boliime giris asansorii denir (Gorsel 3.28). Baski yapilacak
kagitlar havalandirildiktan sonra giris asansoriiniin tablasina, gofre baskinin yapilacagi yer gdz 6niinde bulundu-
rularak yerlestirilir. Tabla, tipo baski makinelerinde metaldir. Giris asansoriine konulan kagidin 6l¢tisii makinenin
baski 6l¢tsiine uygun olmalidir.

Gorsel 3.27: Kagidin giris asansoriinden alinarak makaslara verilmesi Gorsel 3.28: Kagit giris asansori

Giris asansoriinde kagitlarin tablaya dayanmasini saglayan on destek demiri, kagidi her iki yandan destekleyen ve
kagidin saga sola kaymasini 6nleyen yan destek demirleri ve kagidin etek tarafindan kagmasini ve kagit istifinin
bozulmasini 6nleyen arka destek gubugu bulunur (Gorsel 3.29). Boylece tablaya ylklenen kagitlar ayni hizada
durur ve diizgiin toplanir (Gorsel 3.30).

On destek demiri
Yan destek demiri
Arka destek gubugu
Tabla

Yan destek demiri

Gorsel 3.29 Gorsel 3.30
Girig asansori parcalari Girig asansoriine kagitlarin yiklenmesi
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Giris Asansori Yikselme Ayari: Baski esnasinda asansoriin basilan her kagidin yiksekligi kadar yukariya dog-
ru yikselmesi gerekir. Yiikselme ayari kagidin gramajina gore belirlenir. Yiikseltme ayari kartonlarda daha fazla,
disuk gramajl kagitlarda daha az olmasi gerekir. Bu ylikselme ayari, makinenin sol tarafinda baski hareket kolu
lizerinde bulunan aparattan yapilir. Aparatin Gzerinde karton, normal ve peliir segcenekleri bulunur (Gérsel 3.31).
Aparat, baski yapilacak kagidin gramajina gore ayarlanir (Goérsel 3.32).

Gorsel 3.31 Gorsel 3.32
Asansor yikselme ayari aparat Kagit gramajina gore asansor kaldirma ayarinin yapilmasi

Girisg asansorunin ayarlanmasinda sirayla yapilmasi gerekenler su sekildedir:
e Baskiya baslamadan 6nce asansor asagiya indirilir (Gorsel 3.33).
e Havalandirilmis kagit, tablanin 6n destek demirlerine temas edecek sekilde yiklenir.
e Basilacak kagidin ebadina gore yan destek demirleri ayarlanir.

e Asansor, kagit istifindeki tirnak seviyesine kadar kaldirilir. Kdgit gramajina gére asansor otomatik kaldiricisi
ayarlanir. Kagidin gramaji fazla ise asansor fazla, gramaji az ise asansor az kalkmalidir.

Gorsel 3.33: Asansériin asaglya indirilmesi
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Cikis Asansorii Ayari: Basilan kagitlarin makineden giktiginda diizgiin bir sekilde istiflenmesini saglayan bélime
¢ikis asansori denir. Baski islemi devam ederken basilan kagitlar ¢ikis boliminde bulunan tablada istiflenir. Baski
islemi bittikten sonra kagidin dagilmasini 6nlemek ve diizguin bir sekilde istiflenmesini saglamak igin asansoriin
sag, sol ve 6n tarafinda kagit toplayicilari bulunur (Gorsel 3.34).

Sol kagit toplayici
Sag kagit toplayici

On kagit toplayici

Gorsel 3.34: Cikis asansoru pargalari

Cikis asansoriinlin ayarlanmasinda sirayla yapilmasi gerekenler su sekildedir:
e Yan kagit toplayicilar basilacak isin 6lgtisiine gore agcilir.
e On kagit toplayici basilacak kagidin élcisiinde acilir.

e Baskisi biten kagitlar belli bir agirliktan sonra tabladan alinir.

3.2.2.2. Emicilerin Ayan

Emiciler, giris asansorindeki istiflenmis kagitlari birbirinden ayirarak kagidin diizgiin bigimde ilerlemesini sagla-
yan aparatlardir. Kagit, makinede tek tek ilerlemezse sorunlara neden olur. Emici aparatlar makinenin giris asan-
sorii Uzerinde bulunur. Emiciler kagidin gramajina gore ayarlanir. Makinenin giris asansori tzerinde bulunan bir
demir milin Gizerinde emiciler yer alir. Emici musluklar giris asansoriine yiklenen kagidin ebadina gore ayarlanir.
Kagit kenarlarina denk gelen emici musluklar acilir, bosta kalan emicilerin musluklari kapatilir (Gérsel 3.35).

Gorsel 3.35: Emicilerin ayarlanmasi
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Emiciler, giris asansoriindeki kagitlari tek tek istiften ayirarak makaslara verir ve kagidin baskiya girmesini saglar
(Gorsel 3.36). Emicilere hava veren bir aparat vardir. Bu aparat cekilerek devre disi birakildiginda emicilere hava
gelmez ve emiciler kagit almaz (Gorsel 3.37).

Emici ayarlari kagit gramajina gore yapilir. Kalin gramajli kagitlarda emis glictintin yiiksek, diisik gramajli kagitlarda
ise emis gliciinlin daha az olmasi gerekir. Emici vantuzlar kagidi belirli bir agida almalidir. Emis glicli, kompresor-
lerden ayarlanabilecegi gibi emicilerin kagida dik veya belli bir aci ile temas ettirilmesi sayesinde de ayarlanabilir.
Emiciler kagida dik aglyla temas ettiginde emis glicl yiksek olur. Daha kiiglik agilarla temas ettiginde havanin bir
kismi bosa gideceginden emis glicli zayiflar. Bu nedenle dusik gramajli kagitlarda emiciler 90 dereceden az agida
olacak sekilde ayarlanirken yiiksek gramajli kdgitlarda dik acida olmalidir. Kagit tastyici emicilerin kagidin grama-
jina gbre ayarlanmasi igin bir aparat vardir (Gorsel 3.38). Bu aparat Uzerinde, ayar yapmak icin sayisal degerler
bulunur. Bu sayilar emicilerin hangi agi ile kdgida temas etmesi gerektigini belirler. Aparat Gizerindeki deger kiiclik
oldugunda kagida emicilerin dik temas edecegini, emicilerin emis giictiniin yiksek oldugunu; biliyik oldugunda
ise emicilerin kagida daha kiiglk bir agi ile temas edecegini, bu pozisyonda emicilerin emis gliciiniin daha disiik
oldugunu gosterir. Bu ayara meyil ayari denir.

Gorsel 3.37: Emicilere hava veren aparat Gorsel 3.38: Emicilerin agi ayari
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3.2.2.3. Ufleyici Ayari Yapma

istiflenen kagitlarin birbirinden kolay ayrilarak baskiya tek tek girmesini saglayan parcalara iifleyiciler denir. Ka-
gitlar, Ufleyicilerin deliklerinden gelen hava sayesinde birbirinden ayrilir. Ufleyiciler miktar ve yén olarak ayarlanir.
Ufleyicilerin ayarinda kagidin gramaji cok dnemlidir. Gramaji yiiksek kagitlarda daha yiiksek hava miktari verilirken
gramaji disiik kagitlarda daha az hava verilmelidir. Makinedeki kompresorle birlikte Gfleyici aparat ¢ahstirildigin-
da siirekli olarak hava iifler. Mil seklindeki bu sistem {izerinde aralikli kiigiik delikler vardir (Gérsel 3.39). Ufleyiciler
kagida makas tarafindan hava verir.

3.2.3. Gofre Baskida Poza Ayari

Gofre baskida poza ayarinin ilk asamasi, klisenin gemberde nereye yapistirilacaginin belirlenmesidir. Klise, gember
ve altlik Gzerine yerlestirilirken goriintinin kagit Gzerinde nereye gelecegi belirlenir ve klise althk lizerine bu ko-
numa gore yapistirihr. Bu ayar yapilirken makas payi ve poza payl gbz 6niinde bulundurulmalidir. Baski yapilacak
kagitlar, kalibin gemberdeki konumuna gore giris asansoriniin tablasina pozali bir sekilde yerlestirilir (Gorsel 3.40).

Gorsel 3.39: Ufleyiciler Gorsel 3.40: Kagitlarin pozal sekilde yerlestirilmesi

Masalari hareket ettiren kafanin tzerindeki poza vidasi gevsetilip yukariya dogru kaldirilarak sikilir. Bu ayar, maki-
neyi pozali duruma getirir (Gorsel 3.41).

Gorsel 3.41: Makinenin pozali konuma getirilmesi
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Kalip kazanin alt tarafinda bulunan pozalar ile milimetrik poza ayari yapilabilir (Gérsel 3.42). Poza ayari pozalarin
ayar vidalarindan yapilir. Alt poza, baski kazanina dogru hareket ettirilerek sabitlenir. Poza lzerindeki tirnaklar,
saga sola hareket ettirilerek kagidin ebadina gore ayarlanir. Baski esnasinda masa emicilerden aldigi kagidi alt
pozaya birakir, yan poza ise kagidi diizelterek kagidin baskiya hep ayni ayarda girmesini saglar.

Gorsel 3.42: Alt poza

3.2.4. Gofre Baskida Forsa Ayari

Baski esnasinda goriintinin kagit Gizerine istenilen sekilde aktarilabilmesi icin kazanlar arasinda belirli bir baski
basinci bulunmalidir. Baskida, baski kazani ile kalip kazani arasindaki bu basinca forsa denir. Baski kazaninin uygun
forsa ile kagida basing uygulamasi sonucu kaliptaki goriinti kagida transfer olur (Gorsel 3.43).

Gorsel 3.43: Baski kazaninin kalip kazanina basing uygulamasi

Baski kazaninin kagida baskinin gerceklesmesi icin uyguladigl basincin az veya gereginden fazla olmasi baskida
sorunlara neden olur. Forsa gereginden az oldugunda gofre baski kagida tam olarak aktarilamaz, gorintu silik
¢ikar (Gorsel 3.44). Fazla oldugunda ise gofre yapilan kagidin yirtiilmasina ve baski alaninda liflerin patlamasina
neden olur (Gorsel 3.44).
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Kagidin kalinligi forsa ayarinin temel belirleyicisidir. Kagit gramaji arttikca basing azaltilir. Kagit gramaji azaldikca
basing arttirihr. Bunun yaninda dokulu kagitlara yapilan baskilarda da goriintl kaybi olmamasi igin forsa basinci
artirihr (Gorsel 3.45).

Forsa degeri az oldugunda  Forsa degeri fazla oldugunda

baskidaki gériintii baskidaki goriintii Yuzeyi diizglin kagit. Yuzeyi dokulu kagit.
Gorsel 3.44: Forsa degerinin Gorsel 3.45: Yizeyi diizglin ve
az veya fazla verilmesi durumunda gofre baski dokulu kagitlarda gofre baski

Forsa daima en alt kademeden baslayarak artirilmalidir. Bir baskidan bagka bir isin baskisina gegerken forsa mutla-
ka sifirlanmalidir. Forsa ayari, basilacak olan kagidin gramaji ve kalinligi ile ilgilidir. Cok forsa ayni zamanda kalibin
ezilmesine de neden olur. Forsa ayari otomatik pedalli makinelerde forsa kolundan yapilir (Gorsel 3.46). Kazanh
makinelerde ise forsa ayar vidalariyla veya modeline gore sadece kazan kagidini artirmak veya azaltmak yoluyla ya-
pilabilir. Otomatik pedallarda forsa kolu lizerinde sayilar bulunur. Bu sayilar makinenin 6zelligine bagl olarak degi-
sir. En kiicik rakam en az forsa, en blylk rakam ise en fazla forsa anlamina gelir. Kalin gramajli kagitlarin baskisi icin
(makinenin basabilecegi en kalin kagit) en ylksek deger, pelur kagitlarin baskisi igin ise en disiik deger kullanilir.

Gorsel 3.46: Forsa ayar kolu
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3.2.5. Gofre Baski islemi

Gofre baski yapmak icin 6ncelikle is saghgi ve glivenligi tedbirleri alinmalidir. Gofre baski yapilacak deseni baski

kalibindan malzemeye dogru bir sekilde aktarmak icin baski ayarlari dogru yapilmali ve baskidaki degiskenler

kontrol edilmelidir. Gofre baski isleminin standartlara uygun ve kaliteli olabilmesi icin takip edilmesi gereken islem

sirasi su sekildedir:

1.
2.

10.

11.

12.
13.

14.

Cembere alinan disi klise, kalip kazanina baglanir ve mirekkep tnitesi devre disi birakilir.

Erkek klisenin arkasina klise bandi yapistirildiktan sonra klise bandinin koruyucu folyosu gikarilir. Erkek klise
kalip kazanindaki disi klise ile Gst Uste getirilerek sabitlenir. Sabitledikten sonra yerinden oynamamasi igin
klise bandi ile bu iki klise birbirine kenarlardan yapistirilir. Erkek klisenin yiksek olan kisimlarinin disi klisenin
¢ukurda olan bdlgelerine tamamen oturmasi saglanir. Erkek klise ile disi klisenin birbirini tam olarak karsi-
lamasi gerekir.

Baski kazani solvent, speregum veya tinerle silinir.

Makine calistirilarak forsa kolu baski pozisyonuna getirilir. Baski kazaninin ileri dogru hareket etmesiyle kalip
kazanina basing uygulanir. Bu basingla erkek klise, arkasina yapistiriimis olan klise bandi ile birlikte disi klise-
den ayrilir ve baski kazanina yapisir.

Baski kazanina yapisan erkek klisenin tzerine bant yapistirilir. Bunun amaci, klisenin yerini iyice saglamlastir-
maktir. Clnku klisenin yerinden en ufak bir sekilde oynamasi bile klisenin ezilmesine neden olur. Bu nedenle
klise, baski kazanina transfer edilirken klisenin oynamamasi icin son derece dikkatli davraniimalidir.

Gofre kalibinin kagit Gzerinde dogru yere baski yapmasi igin makine pozali duruma getirilir. Alt poza baski
kazanina dogru hareket ettirilerek sabitlenir. Poza lzerindeki igneler saga sola hareket ettirilerek kagidin
ebadina gore ayarlanir.

Baski yapilacak kagitlar, havalandirildiktan sonra makas ve poza yonlerine dikkat edilerek tablaya pozali bir
sekilde yerlestirilir. Yuklenen kagidin dagilmamasina 6zen gosterilmelidir.

Girig asansoruniin 6n ve yan destek demirleri kagidin ebadina gore ayarlanir. Arka destek gubugu kagidin
arka tarafindan kagida temas edecek sekilde ayarlanir. Giris asansori yikselme ayari kagidin gramajina gére
yapilir.

Makinedeki kompresorle birlikte aparatlar agilarak hava Ufleyicilerin devreye girmesi saglanir. Makineden
bir adet kagit gecirilerek kagit akis ayari kontrol edilir.

Ufleyici ayarlari yapilir. Ufleyiciler istiflenen kagitlarin baskiya tek tek girmesini saglamak icin kagrtlarin Gst
tarafina gelecek sekilde konumlandirilir. Ufleyici ayarinda kagit gramaji gdz dniinde bulundurulur.

Emici ayari yapilir. Emici ayarinda sadece kagit 6lglisinde bulunan emiciler agilarak digerleri kapatilir. Emici
musluklarin ayirici agi ayari kagit gramajina gore yapilir.

Cikis asansoriiniin yan siperleri ve 6n siperi kagidin dl¢lisiine gore ayarlanir.

Forsa kolu cekilerek bir adet prova baski yapilir. Emiciler kagidi alarak masaya iletir ve masa kagidi alarak
erkek ve disi klise arasina getirir. Forsa kolu gekildiginde ise baski kazaninin kalip kazanina dogru hareketiyle
kaliptaki gofre baski kagit Gizerine aktarilmis olur.

Gerekli ayarlar yapildiktan sonra baskiya baslanir.
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GOREV '

3 - 2 ° Masali tipo baski makinesine gofre baski kalibini takiniz
UYGULAMA ve gofre baskiyi yapiniz.

UYGULAMA ADI " YONERGE

Gofre Baski Yapma _ e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlk sirecini ta-
UYGULAMA SURESI mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
BETs saati uygulamanizi gerceklestiriniz.

e Calisma kontrol listesindeki 6lcltlere gére degerlen-
dirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate
aliniz.

KULLANILAN ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK

VE MAKINELER o Disi-erkek gofre baski kalibi hazir olmalidir.

e Masal tipo baski makinesi e Baski yapilacak kagitlar baski makinesine ylklenmeden
« Disi-erkek gofre klisesi énce havalandiriimalidr.

e Kalip gemberi

e 200 gr/m?karton IS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI

* Klise althg e Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Garnitdr, anterlin, vizo e Calisma esnasinda gerekli giivenlik dnlemlerini aliniz
e Vizo anahtari ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

e Klise bandi

i A& @

Cetvel, defter, silgi, kalem

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

e Giris ve ¢ikis asansoriu kagidin ebadina gore ayarlanir. Cok siki veya cok genis olmamalidir.

e Emici ve Ufleyici ayari yapilirken kagit gramaji gbz 6niinde bulundurulur.

kalibr ezmesini dnlenir.
e Makine pozali konuma getirilerek calistirilir.

e Erkek klise, disi kliseye bantlanirken kiguk pargalar kullanihr. Buyik pargalar olarak yapistirilirsa erkek

e Prova baski yapmadan 6nce mutlaka emicilerin ayari kontrol edilir. Boylece makinenin ¢ift kagit alarak
klisenin disi kliseden ayrilmasi zor olur.
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. e

s AN

TEKNIK OZELLIKLER

e Makine baskiebadi: 23x33cm e Disi klise: 3 mm magnezyum e Erkek klise: 1,5 mm fotopolimer

islem Basamaklar
1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is onluglnd giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

P wN

Disi kliseyi pozali olarak gembere yerlestiriniz (Gorsel 3.47:a). Cembere aldiginiz kalibi makinenin kalp kaza-
nina takiniz (Goérsel 3.47:b).

Gorsel 3.47: Disi klisenin kalip kazanina takilmasi

5. Makineye taktiginiz kalibi kontrol ediniz.
6. Makinenin mirekkep Unitesini iptal ediniz.

7. Erkek klisenin arkasina klise bandi yapis-
tiriniz ve yapistirdiginiz bandin tasiyicisini
kaldiriniz.

8. Erkek klise ile kalip kazanindaki disi kliseyi
bir araya getirip sabitleyiniz (Gorsel 3.48).
Sabitledikten sonra yerinden oynamamasi
icin klise bandi ile bu iki kliseyi birbirine ke-
narlardan yapistiriniz.

Gorsel 3.48: Erkek kligenin Gorsel 3.49: Kalip kazaninin

9. Baski kazanini solventle siliniz (Gorsel 3.49). T ) . . .
disi klise Gzerine sabitlenmesi silinmesi
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10. Makineyi calistiriniz ve forsa kolunu baski pozisyonuna getiriniz (Gorsel 3.50). Baski kazaninin kalip kazanina
uyguladigi basingla erkek klisenin disi kliseden ayrilarak baski kazanina yapismasini saglayiniz (Gorsel 3.51).

11. Erkek kliseyi disi kliseye tutturmak icin kullanilan bantlari kliselerin izerinden temizleyiniz.

Gorsel 3.50: Forsa kolunun gekilmesi  Gorsel 3.51: Erkek klisenin kalip kazanina yapismasi

12. Baski kazanina yapisan erkek klisenin yerini saglamlastirmak icin tGzerine bant yapistiriniz (Gorsel 3.52).

Gorsel 3.52: Erkek klisenin bantlanmasi

13. Gofrenin kagit Gzerinde dogru yere baski yapmasi icin makineyi pozali konuma getiriniz (Gorsel 3.53:a). Alt
pozay! baski kazanina dogru hareket ettirerek sabitleyiniz (Gorsel 3.53:b). Poza lizerindeki tirnaklari, saga
sola hareket ettirerek kagidin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.53:c).

0

Gorsel 3.53: Pozanin ayarlanmasi
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14.
15.

16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.

23.
24,
25.

Kagit yuklemek icin giris asansoriinii asagiya indiriniz.

Kagitlari, havalandirdiktan sonra makas ve poza yonlerine dikkat ederek pozali bir sekilde tablaya yerlestiri-
niz (Gorsel 3.54).

Giris asansOrlinin yan, 6n ve arka destek demirlerini kagidin ebadina goére ayarlayiniz (Gorsel 3.55:a).

Giris asansoriine ylklenen kagitlari destek demirlerine temas ettiriniz (Gérsel 3.55:b).

| a

Gorsel 3.54: Kagitlarin tablaya yerlestirilmesi Gorsel 3.55: Giris asansoriinin ayarlanmasi

Kagidin gramajina gore asansor yikselme ayarini yapiniz (Gorsel 3.56).
Makineden bir adet kagit gecirerek tfleyici hava ayarini yapiniz.
Ufleyici ayarinda kagit gramajini g6z éniinde bulundurunuz.

Emici ayarini yapiniz (Gorsel 3.57:a).

Emici ayarinda sadece kagit 6lgisiinde bulunan emicileri agarak digerlerini kapatiniz (Gérsel 3.57:b).

Gorsel 3.56: Yiikselme ayarinin yapilmasi Gorsel 3.57: Emici ayarlarinin yapilmasi

Emicilerin aci ayarini kagit gramajina gore yapiniz.
Cikis asansoriiniin yan siperlerini kagidin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.58:a).

Cikis asansorinin on siperlerini kagidin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.58:b).
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Gofre Baski

Gorsel 3.58: Cikis asansoriniin ayarlanmasi

26. Prova baski yapmak icin forsa kolunu c¢ekiniz (Gorsel 3.59:a). Baski kazaninin kalip kazanina dogru hareketiy-
le kaliptaki goriintiiniin kagit Gzerine aktarilmasini saglayiniz (Gorsel 3.59:b).

27. Prova baski Gzerinde forsayi kontrol ediniz (Gorsel 3.60).

Gorsel 3.59: Prova baski Gorsel 3.60: Prova baski

28. Kagit yuzeyinde olusan kabartma az ise forsayi artiriniz (Gorsel 3.61:a). Kagit ylizeyinde olusan kabartma gok
ise forsayi duslrintz (Gorsel 3.61:b).

-

Gorsel 3.61: Forsa ayarinin yapilmasi
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29. Prova baski tizerinde pozayi kontrol ediniz. Gofre baskisinin kagit (izerinde istenen yere oturmamasi duru-
munda poza ayarini yeniden yapiniz.

30. Kagit Gizerinde kirlenme varsa erkek ve disi kliseyi siliniz. Boylece kagit Gizerinde temiz bir goriinti elde ediniz.
31. Gerekli ayarlari yaptiktan sonra strekli baskiya geginiz.
32. Baski bittiginde forsa kolunu indiriniz ve makineyi kapatiniz.

33. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

GOFRE BASKI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

DEGERLENDIRME OLGCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

. Is glivenligi tedbirlerini ald.

. Cembere alinmis gofre kalibini makineye takt.

. Makinenin murekkep merdanelerini devre disi birakt.

. Erkek klisenin kalip kazanina dogru bir sekilde yapismasini sagladi.

. Makineyi pozal konuma getirdi.

. Kagitlari pozali bir sekilde giris asansoriine yerlestirdi.

1.
2
3
4
5. Erkek klisenin arkasini bantlayip disi kligenin tzerine sabitledi.
6
7
8
9

. Makinenin giris asansori ayarlarini yapt.

10. Asansor yikselme ayarini yapt.

11. Ufleyici ayarini yapt.

12. Emici ayarini yapti.

13. Makinenin ¢ikis asansori ayarlarini yapt.

14. Forsa kolunu gekerek prova baskiy yapt.

15. Prova baskiya gore forsa ayarini yapti.

16. Prova baskiya gore poza ayarini yapti.

17. Baski islemini gerceklestirdi.

18. Baski bittiginde makineyi kapatti.

19. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Atik kagitlari
geri doniisim
kutusuna atiniz.
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GOREV

3 . 3 ° Masali tipo baski makinesine gofre baski kalibini takiniz
UYGULAMA ve gofre baskiyi yapiniz.
UYGULAMA ADI " YONERGE
Gofre Baski Yapma _ e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik sirecini
UYGULAMA SURESI tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ede-
BETs saati rek uygulamanizi gerceklestiriniz.

e (Calisma kontrol listesindeki 6lciitlere gore degerlen-
dirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dikkate

aliniz.
KULLANILAN ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK
VE MAKINELER o Disi-erkek gofre baski kalibi hazir olmalidir.
e Masall tipo baski makinesi e Baski yapilacak kagitlar baski makinesine yliklenmeden

« Disi-erkek gofre klisesi énce havalandiriimalidir.

e Kalip gemberi

e 200 g/m? karton . e . .. ...
IS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI

e Klise althg
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e Garnitlr, anterlin, vizo
e Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz

ve asagidaki givenlik levhalarina uyunuz.

AAOS®

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR

e Vizo anahtari

e Klise bandi
e Solvent

Kretuar

Cetvel, defter, silgi, kalem

i e Giris ve ¢ikig asansori kagidin ebadina gore ayarlanir. Cok siki veya ¢ok genis olmamalidir.
i Emici ve Ufleyici ayari yapilirken kagit gramaji gbz dniinde bulundurulur.

i o Prova baski yapmadan 6nce mutlaka emicilerin ayari kontrol edilir. Boylece makinenin ¢ift kagit alarak
kalibr ezmesini 6nlenir.

e Makine pozali konuma getirilerek cahstirilir.

e Erkek klise, disi kliseye bantlanirken kiigik parcalar kullanilir. BliyUk parcalar olarak yapistirilirsa erkek
klisenin disi kliseden ayrilmasi zor olur.
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- e Erkek klisenin baski kazanina iyice yapistiriimalidir.
: e Pozanin oynamamasi icin makineyi ¢cok hizli ayarda galistirilmamalidir. ;
| TEKNIK GZELLIKLER
e Makine baski ebadi: 23x33 cm
e Disi klise: 3 mm magnezyum
'\ e Erkek klise: 1,5 mm fotopolimer '

islem Basamaklari
1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is onluglnd giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

P wN

Disi kliseyi gembere yerlestiriniz (Gorsel 3.62:a). Cember igerisine ara boslari ve vizoyu yerlestiriniz (Gorsel
3.62:b). Vizo anahtariyla sikiniz (Gorsel 3.62:c).

Gorsel 3.62: Disi klisenin gembere yerlestirilmesi

5. Cembere alinmis gofre kalibini makinenin kalip kazanindaki saseye takiniz (Gorsel 3.63).

3 'r—-'l!

Gorsel 3.63: Kalibin kalip kazanina takilmasi
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Gofre Baski

6. Makineye taktiginiz kalibi kontrol ediniz (Gorsel 3.64).
7. Makinenin murekkep Unitesini iptal ediniz.

8. Erkek klisenin arkasina klise bandi yapistiriniz ve yapistirdiginiz
bandin tastyicisini kaldiriniz.

9. Erkek klise ile kalip kazanindaki disi kliseyi bir araya getirip sabit-
leyiniz. Sabitledikten sonra yerinden oynamamasi icin klise bandi
ile bu iki kliseyi birbirine kenarlardan yapistiriniz.

10. Baski kazanini solventle siliniz.

11. Makineyi galistiriniz ve forsa kolunu baski pozisyonuna getiriniz

(Gorsel 3.65:a). Baski kazaninin kalip kazanina uyguladigi basing-

la erkek klisenin disi kliseden, arkasina yapistiriimis klise bandi

ile ayrilarak baski kazanina yapismasini saglayiniz (Gorsel 3.65:b). Gorsel 3.64: Kalibin kontrol edilmesi

12. Erkek kliseyi disi kliseye tutturmak icin kullanilan bantlari kliselerin izerinden temizleyiniz.
13. Baski kazanina yapisan erkek klisenin yerini saglamlastirmak icin tGzerine bant yapistiriniz.

14. Gofrenin kagit Uzerinde dogru yere baski yapmasi i¢in makineyi pozali duruma getiriniz. Alt pozayi baski
kazanina dogru hareket ettirerek sabitleyiniz. Poza lzerindeki tirnaklari, saga sola hareket ettirerek kagidin
ebadina gore ayarlayiniz.

15. Kagit yiklemek igin giris asansorini asagiya indiriniz.

16. Kagitlar, havalandirdiktan sonra makas ve poza yonlerine dikkat ederek pozali bir sekilde tablaya yerlestiri-

niz (Gorsel 3.66).

Gorsel 3.65: Erkek klisenin kalip kazanina yapismasi Gorsel 3.66: Kagitlarin pozaya yerlestirilmesi
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17. Kagidin ebadina gore, giris asansoriiniin yan, on ve arka destek demirlerini ayarlayiniz. Giris asansoriine
havalandirilarak yan, 6n ve arka destek demirlerini hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz (Gérsel 3.67).

Gorsel 3.67: Giris asansori
18. Kagidin gramajina gore asansor yikselme ayarini yapiniz (Gorsel 3.68).

19. Makineden bir adet kagit gecirerek tfleyici hava ayarini yapiniz (Goérsel 3.69).

Gorsel 3.68: Yikselme ayari Gorsel 3.69: Hava Ufleyici aparati

20. Kagit gramajina gore emici ayarini yapiniz (Gorsel 3.70:a). Giris asansériine yiiklenen kagit olgisiinde gore
emicileri aciniz (Gorsel 3.70:b). Kagit olcust disindaki emicileri kapatiniz (Gorsel 3.70:c).

Gorsel 3.70: Emicilerin ayarlanmasi
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21. Emicilerin agi ayarini kagit gramajina gore yapiniz (Gorsel 3.71).

22. Gikis asansorunin yan siperlerini kagidin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.72:a).

23. Cikis asansoériiniin 6n siperlerini kagidin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.72:b).

24,

25.

26.

27.

Gorsel 3.71: Emicilerin agisinin ayarlanmasi

Forsa kolunu cekerek baski kagidiyla
ayni Ozellikte bir kdgida prova baski
yapiniz.

Prova baski Gzerinde forsayi kontrol
ediniz. Kagit yizeyinde olusan kabart-
ma az ise forsayi artiriniz, cok ise for-
sayi digurlinliz. Gorsel 3.73'te yer alan
prova baskida kabartma seviyesi az ol-
dugu icin forsa artirilmahdir.

Forsa ayari artirildigi halde baskinin bir
kisminda gofre baskinin net ¢tkmama-
st durumda o bolgeye disi kalibin arka-
sindan mizantren uygulamasi yapiniz
(Gorsel 3.74:a). Baskida yetersiz olan
kisimlar igin mizantren yapiniz.

Mizantren islemi i¢in atdlyeden
gramajl dusuk kagit bulunuz (Gor-
sel 3.74:b). Mizantren vyapilacak
alan kadar kagidi elinizle yirtiniz.
Kalip kazanindan kalibi ¢ikartiniz. Eli-
nizle yirthginiz kagidi, kalibin arka
kismina ve baskinin yetersiz olan kis-
mina vyerlestiriniz. (Gorsel 3.74:c).

Gorsel 3.72: Cikis asansorinin ayarlanmasi
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28. Baski yapilacak kagit Gzerine prova baski yaparak pozayi kontrol ediniz (Goérsel 3.75).

29. Gofre baskisinin kdgit Gizerinde istenen yere oturmamasi durumunda poza ayarini yeniden yapiniz.

CA f 1‘.1' 7

UL T]

Pozanin sag-sol yonde diizeltilmesi gerekir. / Pozanin yukari-asagi yonde diizeltilmesi gerekir.

Gorsel 3.75: Poza ayarinin yapilmasi

30. Kagit Gzerinde kirlenme varsa erkek ve disi kliseyi siliniz. Boylece kdgit Gizerinde temiz bir gorintl elde ediniz.

31. Gerekliayarlari yaptiktan sonra siirekli baskiya geginiz (Gérsel 3.76:a). Surekli baskida makineden kagidi tek
tek gegciriniz (Gorsel 3.76:b).
32. Baski bittiginde forsa kolunu gekiniz (Gérsel 3.77:a). Makineyi kapatiniz (Gorsel 3.76:b).

33. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 3.76: Gofre baski islemi




AMBALAJ

GOFRE BASKI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Cembere alinmis gofre kalibini makineye takt.

Makinenin murekkep merdanelerini devre disi birakti.

Erkek klisenin arkasini bantlayip disi klisenin (izerine sabitledi.

Erkek klisenin kalip kazanina dogru bir sekilde yapismasini sagladi.

Makineyi pozali konuma getirdi.

Kagitlari, pozali bir sekilde giris asansoriine yerlestirdi.

WI®|N|j U AW e

Makinenin giris asansori ayarlarini yapt.

10. Asansor yukselme ayarini yapti.

11. Ufleyici ayarini yapt.

12. Emici ayarini yapti.

13. Makinenin ¢ikis asanséri ayarlarini yapt.

14. Forsa kolunu g¢ekerek prova baskiyi yapti.

15. Prova baskiya gore forsa ayarini yapt.

16. Baski islemini gerceklestirdi.

17. Baski bittiginde makineyi kapatti.

18. Prova baskiya gore poza ayarini yapti.

19. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen odlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Atolyede galigirken
arkadaslarinizi

rahatsiz etmeyiniz.

e N
| 131 |
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3.3. GOFRE BASKI SURECINi KONTROL ETME

Gofre baski siirecinin kaliteli ve kesintisiz olmasi icin makine ayarlari dogru bir sekilde yapilmalidir. Gofre baski
genelde tipo baski makineleriyle yapildigi icin bu makineler ile ilgili ayarlarin dogru ve eksiksiz yapilmasi, zamanin
verimli kullanilmasinin yani sira kalite ve kalitenin strekliligi bakimindan da 6nemlidir.

3.3.1. Gofre Baskinin Kontroli

Gofre baskinin kontroli prova baski izerinden yapilir. Prova baskida kabartmanin net olarak goriiniip gériinme-
digi, gofrenin oturup oturmadigi ve baskili alanlarda kdgitta yirtilma ve patlama izinin olup olmadigi gézle kontrol
edilmelidir.

Gofre baskinin kontroli yapilirken dikkat edilmesi gereken ozellikler sunlardir:
e Kabartmalar bitln alanlarda ayni olmalidir.
e Kagidin ylizeyinde yirtilma ve patlama izi olmamalidir.
e Gofre alanlari disinda istenmeyen izler bulunmamalidir.

e Baski, gofre basiimis alanin Gzerine tam olarak oturmus olmalidir. Gofrenin (kabartma) is alaninin disina
¢ikmamasi gerekir. Gofre baski oturmuyorsa bunun sebebi poza ayarinin hatali olmasi veya kagidin baskida
ya da baski sonrasi islemlerde agma yapmasi olabilir. Sorun pozadan kaynaklaniyorsa poza ayari yeniden
yapiimahdir.

e lk basilan ile son basilan gofre arasinda fark bulunmamalidir. Hepsinin ayni kalitede olmasi gerekir.

Baskida istenmeyen izler varsa forsa veya erkek klisenin ylksekligi istenilen seviyenin lizerindedir. Yapilan gofrede olu-
san yirtilma forsa disurilerek giderilmeye ¢alisilir. Yirtilmalar forsa ayari ile giderilmiyorsa su islemler yapilmalidir:

e Erkek klise metal veya fotopolimer klise ise kalip alti mizantrenleri disurilmelidir.

e Klisenin kalinligina bagli olarak klise altliklari kontrol edilip kliseye uygun metal veya tahtadan altliklar klise
Uzerine yapistiriimalidir.

e Forsa ayari artirildigi halde baskida yeterli kabarma meydana gelmiyorsa kalibin arkasindan mizantren uy-
gulanmalidir. Erkek klisenin ylksekligi ile oynamak miimkiin olmadigi icin disi klisenin arkasina kagit yerles-
tirilerek disi klise normal baski seviyesine getirilir.

e Kabartma alanlarinda noktalar seklinde istenmeyen izler varsa disi klisenin ylzeyi ve ¢ukur kisimlari kontrol
edilerek buradaki istenmeyen noktalar yok edilmelidir.

3.3.2. Gofre Kalibinin Saklanmasi

Baski yapildiktan sonra baski kaliplarinin klise altliklari ile birlikte saklanmasi hem zordur hem de altliklarin tekrar
kullanilmasi gerekebilir. Bu nedenle gofre baski bittikten sonra kaliplarin althktan ayrilmasi gerekir. Basilan kli-
seleri, zarar vermeden klise althklarindan ayirmak ve kalibin dagitilmasini saglamak icin su islemler yapiimalidir.

e Kalip makineden dikkatli bir sekilde soktlmelidir.
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e Kalibi cikarildiktan sonra vizolar diizgilin bir ylizey tzerinde sokilmelidir.
e Klisenin etrafinda bulunan takimlar gruplanarak yerlerine kaldiriimalidir.

o Kliseyi klise althklarindan ayirma isleminde klisenin zarar gérmemesi icin kalip sicak suyun icinde veya bir
isiticinin tzerinde belli bir sire bekletilmelidir. Boylece klise bandi, sicakhgin etkisiyle belli bir stire sonra yu-
musayacak, klise rahat bir sekilde klise altliklarindan ayrilacaktir. Sicak su veya isitici yok ise kalibin ylizeyine
tiner dokilmeli ve belli bir sire bekletilmelidir. Boylece klise rahat bir sekilde klise altliklarindan ayrilacaktir.
Klise saklanmadan 6nce klisenin Gsti kurutulmalidir.

o Kliseyi klise altliklarindan ayirdiktan sonra klisenin altinda ve klise altliklarinin Gzerinde bulunan bant izleri
temizlenmelidir.

e Klise, gizilmeyecegi ve darbe gérmeyecegi bir ortamda saklanmalidir.

e Metal kliseler, bir pamukla ince makine yagi kullanilarak silinmeli, darbe gérmemesi igcin havali bir plastik
posete koyulmahdir. Metal kliseler, nemsiz bir ortamda saklanmalidir. Kullanilacagli zaman, makineye bag-
lanmadan 6nce Ustl pamuklu veya temiz bir yumusak bezle silinerek klise yagdan arindiriimalidir.

3.3.3. Gofre Baski Sonrasinda Makine Bakim ve Temizligi

Hem gofre baski icin kullanilan tipo baski makinelerinin daha verimli ¢calismasi hem de Gretimin sorunsuz ve kali-
teli bir bicimde devam etmesi icin makinelerin bakim ve temizliginin diizenli olarak yapilmasi gerekir. Tipo baski
makineleri glinlik, haftalik ve aylik olmak Gizere bakim ve temizlik islemlerine tabi tutulur.

Gofre baskisi sonrasinda makinenin yeterince temizlenmesi ve bir sonraki baskiya temiz bir sekilde hazirlanmasi
onemlidir. Bu islem detayli bir sekilde yapilmalidir. Temizlenen pargalar bir sonraki baskida kullaniimak tGzere hazir
duruma gelir. Yapilan bu temizlik islemi kullanima bagli yipranmayi da geciktirir. Makinelerde olusan kirlenmenin
en blylk kaynagi kagit ve ortam tozudur. Bunun disinda yag artiklar, kagit parcaciklari da kirlenmeye neden
olmaktadir. Makinelerde olusan kirlerin birikmesi, gin sonunda makinelere kompresérli hava tabancasiyla hava
tutularak engellenir. Bu islemin ardindan tozdan arinan makineler bir bez yardimiyla genel olarak silinir.

Gofre baski bittikten sonra mirekkep merdaneleri yerine takilir. Eger yeniden gofre baski yapilacaksa mirekkep
merdanelerini takmaya gerek yoktur. Ote yandan tekrar gofre baski yapilacak olsa bile kalip ve klise mutlaka s6-
ktlmeli, makine temizlenmelidir.

Makine temizliginde genellikle solvent, spreregum ve tiner kullanilir. Bu kimyasallar igerdikleri maddelere gore
tehlikeli madde ve tehlikeli atik 6zelligi gosterir. Bu nedenle Grlnlerin kullanim talimatina uyulmali ve bu Grinler,
bir bezle yeterli miktarda uygulanmalidir. Fazla ugucu olan bu maddeler kullanilirken el ve géze zarar vermemek
icin dikkatli olunmalidir.

Makinelerin temizliginin yaninda bakimi da yapilmahdir. Haftalik ve aylik araliklarla yaglanmasi gereken noktalar
yaglanir, degistirilmesi gereken parcalar da tespit edilerek yenilenir. Alti ayhk araliklarla servis ¢agrilarak makine
sisteminde hatali galisan veya yipranmis bir par¢a olup olmadig tespit edilmeli, yenilenmesi gereken Unite parga-
lari yenilenmelidir.
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3. OGRENME BiRiMi

3.4,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI

Gofre Baski Slirecini Kontrol Etme

UYGULAMA SURESI
3 ders saati

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

e Masall tipo baski makinesi
e Disi-erkek gofre klisesi

e Kalip gemberi

e 200 gr/m?karton

e Klise althg

e Garnitlr, anterlin, vizo

e Vizo anahtari

e Klise bandi, 1sitici

e Solvent

Kretuar

Cetvel, defter, silgi, kalem

GOREV

Masali tipo baski makinesinde gofre baski yaparak baski
slrecini kontrol ediniz.

YONERGE

e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirhk strecini ta-
mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ede-
rek uygulamanizi gergeklestiriniz.

e (Calisma kontrol listesindeki 6l¢ltlere gore degerlen-
dirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikka-
te aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

¢ Disi-erkek gofre baski kalibi hazir olmaldir.

e Baski yapilacak kagitlar baski makinesine yiiklenmeden
once havalandiriimalidir.

IS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e (Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz
ve asagidaki gvenlik levhalarina uyunuz.

AAOS@®

DiKKAT EDILECEK NOKTALAR:

Giris ve ¢ikis asansori kagidin ebadina gore ayarlanir. Cok siki veya ¢cok genis olmamalidir.

Emici ve Ufleyici ayarlari yapilirken kagit gramaji goz ontinde bulundurulur.

Prova baski yapmadan 6nce mutlaka emicilerin ayari kontrol edilir. Boylece makinenin ¢ift kagit alarak

kalibi ezmesi onlenir.

Makine, pozali konuma getirilerek ¢alistirilir.

Erkek klise, disi kliseye bantlanirken kiiglik pargalar kullanilir. Bantkar blylk pargalar halinde yapistirilirsa

erkek klisenin disi kliseden ayrilmasi zor olur.
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TEKNiK OZELLIKLER
e Makine baski ebadi: 23x33 cm

~
\
’

e Disi klise: 1,5 mm magnezyum

e Erkek klise: 1,5 mm fotopolimer

Lemmmmmmmmmmmmmmmes

islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlGgind giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
4.  Makinenin mirekkep Unitesini iptal ediniz.

5. Cembere alinmis gofre kalibini makinenin kalip kazanindaki saseye takiniz.

6. Disi klise 3 mm'den ince ise baskiya baslamadan disi klisenin arkasina besleme yapmaniz gerekebilir (Gorsel
3.78).

7. Erkek klisenin arkasina klise bandi yapistiriniz ve yapistirdiginiz bandin tasiyicisini kaldiriniz.

8. Erkek klise ile kalip kazanindaki disi kliseyi bir araya getirip sabitleyiniz (Gorsel 3.79). Sabitledikten sonra
yerinden oynamamasi i¢in klise bandi ile bu iki kliseyi birbirine kenarlardan yapistiriniz.

9. Baski kazanini solventle siliniz.

Gorsel 3.78: Disi klisenin arkasina besleme kagit yerlestirme Gorsel 3.79: Erkek klisenin disi klise tizerine sabitlenmesi
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3. OGRENME BiRiMi

10. Makineyi calistiriniz ve forsa kolunu baski pozisyonuna getiriniz (Gorsel 3.80:a). Baski kazaninin kalip ka-
zanina uyguladigi basingla erkek klisenin, arkasina yapistirilmis klise bandi ile disi kliseden ayrilarak baski

11.
12.
13.

14.
15.

16.

kazanina yapismasini saglayiniz (Gorsel 3.80:b).

Gorsel 3.80: Erkek klisenin baski kazanina aktariimasi

Erkek kliseyi disi kliseye tutturmak icin kullandiginiz bantlari kliselerin Gzerinden temizleyiniz.

Baski kazanina yapisan erkek klisenin yerini saglamlastirmak icin Uzerine bant yapistiriniz.

Gofrenin kagit Gzerinde dogru yere baski yapmasi icin makineyi pozali duruma getiriniz (Gorsel 3.81). Alt
pozayi baski kazanina dogru hareket ettirerek sabitleyiniz. Poza lzerindeki tirnaklari, saga sola hareket etti-

rerek kagidin ebadina gore ayarlayiniz.

Kagit yiklemek igin girig asansorlini asagiya indiriniz.

Kagitlari, havalandirdiktan sonra makas ve poza yonlerine dikkat ederek pozali bir sekilde tablaya yerlestiri-

niz (Gorsel 3.82).

Giris asansoriinlin yan, 6n ve arka destek demirlerini, yiklenen kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayar-

layiniz. Bu islemi kagidin ebadina gore yapiniz (Gorsel 3.83).

Gorsel 3.81: Makinenin Gorsel 3.82: Kagitlarin giris
pozali hale getirilmesi asansorine yerlestirilmesi
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17.
18.

19.

20.
21.

Kagidin gramajina gore asansor ylkselme ayarini yapiniz (Gorsel 3.84).

Makineden bir adet kagit gecirerek tifleyici hava ayarini yapiniz. Ufleyici ayarinda kagit gramajini gz éniinde
bulundurunuz.

Emici ayarini yapiniz. Emici ayarinda sadece kagit olglisiinde bulunan emicileri aginiz, digerlerini kapatiniz
(Gorsel 3.85).

Emicilerin agi ayarini kagit gramajina gore yapiniz.

Cikis asansorliniin yan ve On siperlerini kagidin ebadina gore ayarlayiniz.

Gorsel 3.84: Asansor ylikselme ayarinin yapilmasi Gorsel 3.85: Emici ayarlarinin yapilmasi

22. Prova baski yapmak icin forsa kolunu ¢ekiniz (Gorsel 3.86:a). Boylece baski kazaninin kalip kazanina dogru

hareket ettiriniz (Gorsel 3.86:b). Kaliptaki gériintliniin kagit Gzerine aktarilmasini saglayiniz (Gorsel 3.86:c).

Gorsel 3.86: Prova baski
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23.

24.

25.
26.
27.
28.
29.
30.

Prova baski tizerinde forsayi kontrol ediniz. Kagit ylizeyinde olusan kabartma az ise forsayi artiriniz, cok ise

forsayi dusiriiniiz (Gorsel 3.87).

Forsasi az verildigi igin baski silik ¢tkmis,
forsanin artirilmasi gerekir.

Forsasi ¢ok verildigi icin kagitta patlatma yapmis, Forsanin
forsanin distrilmesi gerekir. dogru sekilde ayarlanmasi

Gorsel 3.87: Prova baskiya gore forsa ayarinin yapilmasi

Prova baski tizerinde pozayi kontrol ediniz. Gofre baskisinin kagit Gizerinde istenen yere oturmamasi duru-
munda poza ayarini yeniden yapiniz.

Kagit izerinde kirlenme varsa erkek ve disi kliseyi siliniz. Boylece kagit Gizerinde temiz bir goriinti elde ediniz.
Gerekli ayarlari yaptiktan sonra stirekli baskiya geginiz.

Baski bittiginde forsa kolunu indiriniz ve makineyi kapatiniz.

Kalibi dikkatli bir sekilde makineden gikararak diiz bir zemin lizerine koyunuz.

Vizolari sokiiniz.

Klisenin etrafinda bulunan takimlari gruplayarak yerlerine kaldiriniz.
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31. Kliseyi althigiyla birlikte bir stire i1siticinin tizerinde bekletiniz (Gorsel 3.88:a). Kliseyi althgindan ayiriniz (Gor-
sel 3.88:b).

32. Klisenin altinda bulunan klise bandi izlerini temizleyiniz (Gorsel 3.89:a). Klise altliklarinin izerindeki bant
izlerini temizleyiniz (Gorsel 3.89:b)

Gorsel 3.88: Metal klisenin althgindan ayiriimasi Gorsel 3.89: Metal klisenin temizlenmesi

33. Baski kazanindan erkek kalibi sékiintiz (Gorsel 3.90:a). Pamuklu bezi tiner, solvent, speregum tirevi bir kim-
yasal madde dokiinlz (Gorsel 3.90:b). Bezi hafifge klisenin lizerinde gezdirerek temizleyiniz (Gorsel 3.90:c).
Bu islemi klisenin tiim ylzeyine uygulayiniz (Gorsel 3.90:¢).

Gorsel 3.90: Erkek klisenin temizlenmesi

34. Kliseleri kuruttuktan sonra ¢izilmeyecekleri ve darbe gormeyecekleri bir ortamda saklayiniz (Gorsel 3.91:a).
Erkek ve disi kliseyi ayri ayri saklayiniz (Gorsel 3.91:b).

Gorsel 3.91: Temizlenmis kliseler

35. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

e N
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GOFRE BASKI SURECiINi KONTROL ETME UYGULAMASI KONTROL LiSTESi

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Makinenin murekkep merdanelerini devre disi birakt.

Makineye takilmis gofre kalibini kontrol etti.

Disi klisenin arkasina besleme yapt.

Erkek klisenin arkasini bantlayip disi klisenin lizerine sabitledi.

Erkek klisenin kalip kazanina dogru bir sekilde yapismasini sagladi.

Makineyi pozali konuma getirdi.

W o N AW

Kagitlari, giris asansorine pozal bir sekilde yerlestirdi.

10. Makinenin giris asansori ayarlarini yapt.

11. Asansor ylikselme ayarini yapti.

12. Ufleyici ayarini yapt.

13. Emici ayarini yaptu.

14. Makinenin ¢ikis asansori ayarlarini yapti.

15. Forsa kolunu gekerek ilk baskiyi yapt.

16. Prova baskiya gore forsa ayarini yapt.

17. Prova baskiya gbre poza ayarini yapti.

18. Baski islemini gerceklestirdi.

19. Baski bittiginde makineyi kapatti.

20. Kalibi gikararak diiz bir zemin Gzerine koydu.

21.Vizolari gevsetti.

22.Bos takimlari gruplayarak yerlerine kaldirdi.

23. Disi kliseyi althigindan ayirarak temizledi.

24. Erkek kliseyi kalip kazanindan sékerek temizledi.

25.[si biten kliseleri uygun bir ortama kaldird.

26. Kullandig arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen 6lgiitler icin ilgili konular tekrar ediniz.

YR
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A) Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara ciimlelerdeki bilgiler dogru ise "D", yanls ise "Y"
yaziniz.

( N\ A

Otomatik pedalli makinelerdeki gofre kalibi, yatay pozisyondaki kalip kazanina takilir.

\ J

'e A

Gofre kaliby, silindir kazanli tipo baski makinesinde kalip kazanina gemberle birlikte takilr.

Gofre baskida kabartma yapilmak istenen gorsele gore hazirlanmis kliseler kullanilir.

's a8 N

Gofre baski yapabilmek igin bir negatif, bir pozitif olmak lizere iki adet klise hazirlanir.

's a8 N

Gofre baskida kaliteyi etkileyen en énemli husus erkek ve disi klisenin uyumudur.

'e N\ A

Klise althgi kullaniimasinin amaci kliseyi normal baski seviyesinden yukari ¢ikarmakdir.

Gofre kalibi gembere yerlestirilirken bosluklar garnitir, antenlin ve vizo ile doldurulur.

\ J J

Gofre baskida disi klise baski kazanina, erkek klise kalip kazanina yerlestirilir.

'e N\ A

Otomatik pedalli makinelerde hem metal hem fotopolimer kliseler kullanilabilir.

; J U J

Gofre baski yapabilmek icin baski makinesinin miirekkep tinitesi devre disi birakilmahdir.

Gofre baskida kagidin makinede sorunsuz ilerleyebilmesi igin kagit akis ayari yapilmaldir.

'e N\ A

Girig asansoriine konulan kagidin 6lglsi makinenin baski 6lglsiinden biyiik olmalidir.

Asansor ylikselme ayari, kagit gramajina gore baski hareket kolu izerindeki aparattan ya-
pihr.

( N\ A

Emici ayari yapilirken kagit kenarlarina denk gelen musluklar kapatilir, bosta kalanlar agilr.

Forsa, baski sirasinda baski kazani ile kalip kazaninin birbirine uyguladigi basingtir.

Gofre baski yapilirken kagit Gizerinde olusan kirlenmeler erkek ve disi klise silinerek giderilir.

Surekli baskiya gegmeden 6nce mutlaka prova baski alinarak gerekli kontroller yapiimalidir.

's a8 N

Baskinin net cikmadigi yerlerde kalip kazaninin arkasina besleme yapiimalidir.

\ J J

' A
\ J

VS
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OLCME VE DEGERLENDIRME

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

19. Asagidakilerden hangisi kagit lizerine
kabartma veya ¢ukurlastirma seklinde

20.

21.

22.

yapilan baskidir?

A) Gofre

B) Keski

C) Numarator
D) Perforaj
E) Piliyaj

Gofre baski ile ilgili asagida verilen

bilgilerden hangisi yanlgtir?

A) Yiksek baski teknigi ile uygulanir.
B) Baskiisleminden 6nce uygulanir.
C) Tipo baski makinelerinde yapilr.

D) Mirekkep kullanilmadan yapilir.

E) Baskida yilksek basing kullanilir.

Asagidakilerden hangisi fotopolimer
klisenin ham maddesidir?

A) Celik
B) Cinko
C) Magnezyum
D) Piring
E) Plastik

Asagidakilerden hangisi gofre
baski kalibi olustururken kullanilan
malzemelerden biri degildir?

A) Anterlin
B) Garnitir
C) Klise

D) Lastik
E) Vizo

23.

24

25.

26.

Gofre baskida emicilerin kagidi dik veya belli bir agiyla
temas ederek almasi igin agi ayari yapilirken kagidin
asagidaki ozelliklerinden hangisi dikkate alinir?

A) Dokusu
B) Ebadi

C) Gramaijl
D) Tira

E) Yogunlugu

Giris asansoriindeki kagitlar tek tek istiften ayirarak
makaslara veren ve kagidin baskiya girmesini
saglayan aparat agagidakilerden hangisidir?

A) Asansor

B) Emici

C) Poza

D) Tabla

E) Toplayici

Asagidakilerden hangisi gofre baski yapilabilen
makinelerden biri degildir?

A) Gofraj
B) Kazanh
C) Masali
D) Ofset
E) Pedalli

Gofre baski yaparken forsanin yeterli olmadigi durumda
kalip kazaninin arkasina besleme yerlestirilerek yapilan
ayar asagidakilerden hangisidir?

A) Forsa

B) Kutur

C) Makas

D) Mizantren

E) Poza
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27. Gofre kalibini makineye takmak igin yapilan uygulamalardan hangisi yanhstir?
A) Makineye baglanmadan 6nce disi kalip gembere alinmasi
B) Kalibin dagilmamasi igin bos alanlarin doldurulmasi
C) Kalip, gevsememesi icin vizo ile sikistirilmasi
D) Klisenin tam oturmasi icin takatuka yapilmasi

E) Erkek klise, klise altligI Gizerine yapistiriimasi

28. Gofre baskida forsa ayariyla ilgili agagida verilen bilgilerden hangisi yanhstir?

A) Forsa az olursa gorunti silik ¢ikar.

B) Forsa fazla olursa kagit yirtilir.

C) Forsa kagit gramajina gore ayarlanir.

D) En alt kademeden baslayarak artirilir.

E) Kalibin dogru yere baski yapmasini saglar.

29. Asagidakilerden hangisi gofre baski yapilirken uygulanan islemlerden biri degildir?

A) Kagitlarin ¢ikis asansori tablasina yuklenmesi

B) Disi klisenin gembere alinarak kalip kazanina takilmasi
C) Mirekkep tnitesinin devre disi birakilmasi

D) Erkek klisenin baski kazanina yapistiriimasi

E) Prova baski yapilarak poza ve forsanin ayarlanmasi

30. Gofre baskida kullanilan kliselerle ilgili asagida verilen bilgilerden hangisi dogrudur?
A) iki kliseden biri yiiksek digeri ise cukurdur.
B) Klise, kagidin cinsine ve gramajina gore segilir.
C) Genellikle 7 mm kahnhginda kliseler kullanilir.
D) Metal veya fotopolimer malzemeden dretilir.

E) Normal baski kliselerinden daha kalin ve derindir.
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KONULAR

4.1. YAPISTIRMA MAKINESI YAPISTIRMA AYARLARI YAPMA

4.2. BANT AKIS AYARI YAPMA

4.3. CIKIS AYARI VE YAPISTIRMA SURECININ KONTROLUNU YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz?
e Kutuyu tutacak yapiskan kalinligini ve sirekli akisi saglama
e ise uygun bant akisini saglama

e Dayanimi yuksek yapistirma yapma

Temel Kavramlar

arka destek ayagl, caka, celik mil, celik profil, diisiis aparati, elmas diller,
fotosel, katlama, kepce, kilic, kutu, pres, rulman, sayici ve vurucu, siper,
serit, tutkal, tutkal diski, tutkal tabancasi, yapistirma, yapistirma hatalari

{ Hazirlik Cahigmalari
1. Baski ve kesim islemi tamamlanan kutular sizce hangi yontemlerle |
i birlestirilir? :
2. Sizce kutu katlama ve yapistirma makineleri nasil galisiyor olabilir?
i Sinif ortaminda arkadaslarinizla tartisiniz. ;
3. Gevrenizde gorduglinlz hazir haldeki karton kutu ambalajlarin yapis-
tirma ve kilit sistemlerini arkadaslarinizla birlikte inceleyiniz.
4. Herhangi bir karton kutu ambalajin kaliteli sayilabilmesi icin sizce !
i hangi kriterlere sahip olmasi gerekir? Sinif ortaminda tartisiniz. i
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4.1. YAPISTIRMA MAKINESi YAPISTIRMA AYARLARI YAPMA

Ambalajlar en temel islevleri olan Griinleri koruma ve saklama gorevlerinin yaninda pazarlama, tiiketimi kolaylastir-
ma, depolama gibi 6zellikleriyle de 6n plana gikar. Tim bu islevler dogrultusunda dogru amaca hizmet edebilecek
sekilde tasarlanmali ve Uretilmelidir. Ayni zamanda ambalaj, Giretimden tiiketim siirecinin sonuna kadar maruz
kalacagi tim etmenlere karsi dayanikli olmak zorundadir. Dayaniklilik, ambalajin diger gorevlerini yerine getirebil-
mesi ve tlketiciye istenen mesaji verebilmesi agisindan oldukga énemlidir.

Ambalaj sektoriinde Uretilen Urlinler genellikle yiksek tiraja sahiptir. Bu nedenle hem Uretim tesislerindeki baski
makineleri hem de baski sonrasi islemlerde kullanilan makineler seri Gretim yapilmasina uygun teknolojik 6zellik-
lere sahip olmalidir. Ambalaj s6z konusu oldugunda lretimde kaliteden sonra en 6nemli unsur hizdir. Hiz ve kalite
faktorii yalnizca makine ve techizat icin gecerli degildir. isletmelerin hiyerarsik yapisinin profesyonel diizeyde olma-
si, ¢alisanlarin kendilerini degerli hissedecegi ekonomik ve sosyal haklarin tesis edilmesi de 6nemli faktorlerdendir.

4.1.1. Yapistirma Yontemleri

Katlama ve yapistirma islemleri igin Urlinlerin 6zelliklerine ve ambalajin tiirline gore gesitli ydontem ve teknikler
kullanilir. Bu yontemler; elle katlama ve yapistirma, otomatik makinelerle katlama ve yapistirma olmak tzere iki
baslik altinda ele alinabilir.

4.1.1.1. Elle Katlama ve Yapistirma

Karton ambalajlarda elle katlama ve yapistirma islemi makineyle doluma uygun olmayan Urinler, tiraji dislk

siparisler, matbaanin katlama ve yapistirma makinesine sahip olmamasi veya maliyet unsuru gibi faktorlerden

dolayi tercih edilir. Ginimuzde sektdrde pek tercih edilmeyen bir yontemdir. Clink{i katlama ve yapistirma isinin

elle yapilmasi siparisin teslimini geciktirir. Elle katlama ve yapistirma isleminde yapilacaklar sirasiyla su sekildedir:

1. istifleme: Karton ambalajlar; bir masa lizerinde, diizgiin bicimde ve hepsi ayni hizada olacak sekilde diizel-
tilip istiflenir.

2. Ag¢ma: Karton ambalajlar tutkal strilecek kulaklari gériinecek sekilde yelpaze gibi agilarak dikdoértgen sek-

linde uzunca bir masa Uzerine dizilir.

3. Tutkal Siirme: Bir elle karton ambalajlarin Gizerine baski uygulanir ve diger elle isin 6zelligine gore hazirla-
nan tutkal firca yardimiyla tatbik edilir. Tutkalin kivaminin iyi ayarlanmasi ve ince bir serit halinde stiriilmesi
tutkalin tasmasini ve baska boélgelere bulasmasini engeller.

4. Toplama ve Katlama: Tutkal strilmis kartonlar en Gstten baslanarak pilyaj yerlerinden elle katlanir ve ug-
larin yapismasi saglanir.

5. istifleme ve Kurutma: Ambalajlar st tiste ve hizali bicimde istiflenir. Uzerine agirlik koyularak kurumaya birakilir.

4.1.1.2. Otomatik Makinelerle Katlama ve Yapistirma

Ambalaj sektoriinde lretim agisindan en 6nemli ilk iki unsur, yiiksek tiraj ve hizdir. Bu nedenle karton ambalaj
Ureten firmalarin, Urlnleri istenilen zamanda ve kalitede teslim edebilmesi icin liretim tesislerinin oldukga hizh
liretim yapabilecek kapasitede olmasi gerekir.
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Uretim siiresini oldukga uzatan elle katlama ve yapistirma islemi miisterilerin istemedigi bir durumdur. Bu neden-
le katlama ve yapistirma islemleri genellikle otomatik makinelerde gerceklestirilir.

Katlama ve yapistirma makineleri, pek cok farkli marka ve modelden olusan genis bir yelpazeye sahiptir. Uretim
kapasitesi, islenen urtinlin teknik 6zellikleri, maliyetler ve servis-satis erisim imkani makine segiminde belirleyici
rol oynar. Her marka ve modelin birbirinden farkli 6zellikleri olsa da makinelerin temel ¢calisma prensipleri birbi-
rine ¢ok yakindir.

4.1.2. Katlama-Yapistirma Makineleri

Baski, kesim, ylizey koruma ve ayiklama islemleri tamamlanan karton ambalajlar son asamada katlama ve yapis-
tirma islemleri yapilmak lizere baski sonrasi atdlyesinde isleme alinir. Ambalaj sektériinde ¢ok farkli boyutta ve
tipte karton kutu ambalaj Uretilir. Bu ambalajlarin birlesme yontemleri de birbirinden oldukga farkhdir. Piyasada
bazi birlestirme yontemleri daha fazla tercih edilir. Her kutu cesidi icin farkli bir makine Gretmek yerine bu farkl-
liklari belli diizeyde kapsayacak tiirde gesitli kutu katlama ve yapistirma makineleri Gretilmistir (Gorsel 4.1).

m
‘ ® ‘
‘ m ‘

|
I

Dort nokta kutu katlama ve yapistirma Alt nokta kutu katlama ve yapistirma

Ug nokta dip kilit kutu katlama ve yapistirma Yan yapistirma kutu katlama ve yapistirma

Gorsel 4.1: Kutu katlama ve yapistirma makineleri
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ihtiyaglar ve talepler dogrultusunda piyasada binlerce sektér ve milyonlarca farkli 6zellikte Giriin bulunmaktadir.
Her gecen glin ¢esitlenerek artan ihtiyaclar sonucunda farkli tipte Grinler piyasaya striilmektedir. Ambalaj sektori
makine Ureticileri de bu talebi karsilamak igin yeni teknolojiler ve ¢dziimler Giretmeye galismaktadir. Ambalaj sek-
toriinde hizmet veren bazi matbaalar ise maliyet vb. hususlardan 6tiirii her zaman bu teknolojilere ayak uydura-
mamakta ve eski tretim parkuruyla yoluna devam etmektedir.

Genel olarak kutu katlama ve yapistirma makinelerinin ¢alisma prensipleri birbirine ¢cok benzese de bu makineler
Uretim kabiliyetleri agisindan birbirinden ayrismis ve urlin gesidine gére siniflanmistir. Tek nokta katlama ve yapistir-
ma yapabilen makinelerden ¢oklu nokta katlama ve yapistirma yapabilen makinelere dogru bir siniflama olusmustur.

4.1.2.1. Yan Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Bu makineler sadece diiz kutularda tek noktadan katlama ve yan yapistirma islemi yapabilir. islem basamaklari
siraslyla besleme, hizalama, 6n katlama, tutkal siirme, son katlama, kapatma ve preslemedir. Cok kapsamli olma-
yan bu makineler, cogunlukla diistik kapasitelidir ve basit islerin yapistirilmasinda kullanilir. Karton veya oluklu
mukavvadan yapilan islerde kullanilabilir. islenebilen tiriin genellikle en fazla 110 cm uzunlugunda ve en az 5 cm
genisliginde olur. Bu makinelerin ¢alisma hizi ortalama 300 m/dk'dir. Marka ve modele gore farkli hiz ve él¢iilerde
¢alisabilen makineler de bulunur.

4.1.2.2. Yan ve Dip Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Uc nokta dip kilit yapistirma islemi yapabilen makinelerdir. islem basamaklari sirasiyla besleme, hizalama, 6n
katlama, tutkal siirme, son katlama, kapatma, presleme ve paketlemedir. Karton veya oluklu mukavvadan yapilan
islerde kullanilabilir. islenebilen iriin genellikle en fazla 150 cm uzunlugunda ve en az 5 cm genisliginde olur. Bu
makinelerin calisma hizi ortalama 600 m/dk.'dir. Marka ve modele gore farkli hiz ve 6l¢iilerde ¢calisabilen makine-
ler de bulunur.

4.1.2.3. D6rt ve Alti Noktada Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Dért ve alti noktada yapistirma islemi yapabilen kapsamli makinelerdir. islem basamaklari sirasiyla besleme, hi-
zalama, 6n katlama, tutkal siirme, son katlama, kapatma, presleme ve paketlemedir. Karton veya oluklu mu-
kavvadan yapilan islerde kullanilabilir. islenebilen iriin genellikle en fazla 150 cm uzunlugunda ve en az 5 cm
genisliginde olur. Bu makinelerin ¢alisma hizi ortalama 600 m/dk'dir. Marka ve modele gore farkl hiz ve 6lgllerde
calisabilen makineler de bulunur.

4.1.2.4.Yan, Yan-Dip, Dort ve Alti Noktada Yapistirma Yapan Katlama-Yapistirma Makineleri

Ug, dort, alti ve sekiz noktada yapistirma islemi yapabilen en kapsamli makinelerdir (Gorsel 4.2). islem basamak-
lari sirasiyla besleme, hizalama, 6n katlama, tutkal sirme, son katlama, kapatma, presleme ve paketlemedir. Kar-
ton veya oluklu mukavvadan yapilan islerde kullanilabilir. islenebilen iiriin genellikle en fazla 150 cm uzunlugunda
ve en az 5 cm genisliginde olur. Bu makinelerin ¢alisma hizi ortalama 600 m/dk'dir. Marka ve modele gore farkli
hiz ve 6lclilerde calisabilen makineler de bulunur.
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Ambalaj Yapistirma

Gorsel 4.2: Kutu katlama ve yapistirma makinesi

4.1.3. Katlama ve Yapistirma Makinelerinin Calisma Prensipleri

Kutu yapistirma makineleri; baski, kesim ve ayiklama islemi tamamlanmis karton kutularin seri ve otomatik bir se-
kilde katlanip yapistirilarak kutu haline getirilmesini saglar. Makineler elektrik-elektronik ve mekanik pargalardan
olusur. Ana sistem bilgisayar yazilimlariyla programlanmistir. Makine (izerinde yer alan bilgisayar ekranlarindan
makinenin temel isleyisine ait bilgilere erisilebilir, cesitli ayarlamalar yapilabilir. Makinelerin uzaktan kumanda
sistemiylede kontrol edilmesi mimkiind{ir.

Makineler ortalama olarak 3 metre genislik ve 15 metre uzunlukta modiiler sisteme sahip bir konveyor lizerine
kurulur. Sistem Ulzerinde giliciini servo motorlardan alan, disli sistemlerle birbirlerine baglanmis, celik silindirlere
gerili kayislar mevcuttur. Kayislar; alt kayislar, st baski kayislari ve yatirici kayislar olmak lizere (¢ cesittir. Alt ve Ust
kayislar kutularin bastan sona diizglin bir bicimde hareket etmesini saglarken yatirici kayislar katlama isleminin
gerceklesmesine yardimci olur. Kayis sistemine entegre edilmis caka sisteminin Gzerinde bulunan kirma, katlama,
tutkal slirme aparatlariyla da yapistirma gerceklesir.

Katlama ve yapistirma makinelerinde sistem soyle calisir: Besleme Unitesine yiiklenen kutular, elmas diller adi ve-
rilen hareketli rulman tekerlekler vasitasiyla hizalama bolimiine dogru hareket eder. Burada kutularin ayni hizada
Uretime girmesi saglanir. Devaminda kayislar yardimiyla hareket eden kutular, 6n katlama birimine dogru yoluna
devam eder. Burada birinci ve Uglincl piliyaj noktalarinin; kiligc aparatlari, poliamid rehberler ve gelik miller vasi-
tasiyla 6n kirimi yapihr, kutu bu noktalardan katlanir ve tekrar diizeltilir. Kutular kayiglar Gzerinden yoluna devam
ederken caka (katlama) sistemine girer. Bu asamada kancalar yardimiyla yapistirma kulaklari kirtlir. Kutu, makine
Uizerinde bulunan kepcelere ¢arpar ve kulaklar katlanir. Ardindan yan ve dip tutkal siirme islemi tabancalar veya
disk yardimiyla gerceklesir. Hemen ardindan da st profil veya celik teller vasitasiyla yapistirma kulaklari tekrar
acilmadan son katlama modiliine aktarilir. Burada ikinci ve dérdiincu piliyajlar, kiliglar yardimiyla kirilarak yatirici
kayislara dogru ilerler. Yatirici kayislar kutularin birlestirme noktalarini birbirine dogru katlar. Yatirici kayislardan
cikan kutu kapanmis bir vaziyette tasiyici kayislarin arasindan disiis aparatina dogru ilerler. Burada yer alan ve
pres boélimiine devam eden tasiyici kayislar vasitasiyla kutu, pres silindirleri altina girer ve tam yapisma saglanir.
Son olarak elle veya paketleme Unitesi vasitasiyla hazir hale getirilen kutu sevkiyata génderilir.

Caka Sistemi: Makinelerde kutularin katlama islemini gerceklestiren sisteme verilen genel isimdir. Bu sistemi olus-
turan ana pargalar sunlardir:
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Kayis Sistemi: Kutularin makine Gzerinde yUrimesini saglayan kumas seritlerdir (Gorsel 4.3). Bu seritlerin yuruti-
cli ve yatirici kayislar olmak Gzere iki farkh ¢esidi bulunur.

Tirnak: Kutularin kulaklarinin kirilimasini saglayan kanca seklindeki metal parcadir (Gorsel 4.4).

Kepge: Tirnaklarin kirdigi kulaklarin katlanmasina yardimci olan metal parcadir (Gorsel 4.5).

& o

Gorsel 4.3: Kayislar Gorsel 4.4: Tirnaklar Gorsel 4.5: Kepgeler

Celik Mil: Kirim ve katlama islemi yapilmis yapistirma kulaklarinin kayislar tGzerinde agilmadan yirimesine yar-
dimci olan mildir (Goérsel 4.6).

Celik Profil: Kinnm ve katlama islemi yapilmis yapistirma kulaklarinin kayiglar Gizerinde agilmadan yiriimesine yar-
dimci olan profildir (Gorsel 4.7).

Kilig: Kutularin piliyaj noktalarindan dizgiince kirilmasini saglayan metal parcadir (Gorsel 4.8).

i .

Gorsel 4.6: Celik mil Gorsel 4.7: Celik profil Gorsel 4.8: Kilig

Poliamid Rehber: Kutularin piliyaj noktalarindan kolayca katlanmasina yardimci olan, plastikten yapilmis, cita
benzeri aparattir (Gorsel 4.9).

Ust Baski Grubu: Kutularin kayislarin tizerinde yiriimesini saglayan, rulman tekerleklerden ve seritlerden olusan
parcadir (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.9: Poliamid rehber Gorsel 4.10: Ust baski grubu
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4.1.4. Katlama ve Yapistirma Makinelerinin Uniteleri ve islevleri

Katlama ve yapistirma makineleri temel olarak kagit besleme ve yikleme, 6n katlama, yapistirma, son katlama,
kapatma, presleme ve paketleme bolimlerinden olusan bir yapiya sahiptir.

4.1.4.1. Besleme Unitesi

Besleme (nitesi, makinenin giris Unitesidir. Bu linite, yapistirilacak kutularin besleme bélimiine yiiklenerek ma-
kineye girmesini saglar (Gorsel 4.11). Besleme boliminde hizalamayi saglamak igin sag, sol ve 6n olmak (izere
li¢ siper bulunur. Saga sola birbirinden bagimsiz kaydirilabilen ylkleme kayislari sayesinde kutular besleme boli-
minden elmas diller adi verilen ¢elik rulmanlar vasitasiyla ikinci tiniteye dogru hareket eder. Cift kutu gegmesini
engelleyen ve 6n siperde bulunan gift kutu mekanizmasi da bu bolimde ayarlanir. Yiklenen kutularin makinede
daha kolay ilerleyebilmesi icin kutularin arkasina metal destek ayaklari yaslanir. Makinenin kontrol paneli; baslat-
ma, durdurma, aralikli ¢alistirma ve hizlandirma tuslari bu bolimde yer alir.

Katlama ve yapistirma isleminin kusursuz olabilmesi besleme Unitesinin hassas bir bicimde ayarlanmasina bagl-
dir. Aksi takdirde ilerleyen boéliimlerde garpiklik, sikisma gibi ayarsizliklarla karsilasilabilir.

4.1.4.2. On Katlama Unitesi

On katlama Unitesinin iki temel gdrevi vardir. Bunlardan biri yapistirilacak kulaklarin alistirilmasi ve katlanmasi,
digeri ise yapistirma kulaklarinin katlanip kulaklara tutkal siiriilmesidir. Ozellikle dolum islemi otomatik dolum ma-
kinelerinde gergeklesecek kutularin tim piliyaj yerlerinden rahatlikla kirilabilmesi gerekir. Bu nedenle 6n katlama
islemi yapilmaldir. Boylelikle hazirlanan kutular, otomatik dolum makinelerinde galisirken rahat bir bicimde agilir
ve sorunsuz bir sekilde doldurulur.

Karton ambalajin su yoni caka yapilacak olan kisma dik olmalidir. Eger su yonii caka olacak kisma paralelse tutkali ka-
bul etmez. Ayrica basili islerde ¢atlamalar gériiliir. Ozellikle koyu renk baskili islerde bu ¢atlamalar daha belirgin olur.

On katlama unitesinde, kutulari tasiyan hareketli kayislar ve Ust baski gruplari mevcuttur (Gérsel 4.12). Kayislar
yiikleme Unitesinde oldugu gibi birbirinden bagimsiz saga sola hareket ettirilebilir. Ust baski gruplari da bagimsiz
sekilde kaydirilabilir.

Gorsel 4.11: Besleme Unitesi Gorsel 4.12: On katlama Unitesi
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Besleme Unitesinden ylkleme kayislari ve elmas diller sayesinde hareket eden kutular Gst baski gruplari ve hare-
ketli kayislar sayesinde yoluna devam eder. Burada kutularin 135 dereceye kadar yatirilabilmesini saglayan orta
caka sistemi, kutularin piliyaj yerlerinden kirilmasini ve tekrar agik hale gelmesini saglar. Orta caka sisteminde
kutularin piliyaj yerlerinden kiriimasini saglayan kiliglar, yatirilmasini saglayan poliamid rehberler ve tekrar diizel-
mesini saglayan celik miller mevcuttur.

On katlama bélimi ayni zamanda yapistirilacak kulaklarin kirilmasi islemini de gerceklestirir. On katlamasi ya-
pilan kutular yapistirma nokta sayisina gore diiz veya ters tirnaklarla katlanir. Kepgeler ve profiller yardimiyla da
katlanmis bir bicimde hareket eder. On katlama béliimiinde ayni zamanda tutkallama aparatlari da mevcuttur.
Tutkallama islemi gerceklesen kutular son katlama béliimiine dogru ilerler.

Kutu katlama ve yapistirma makinelerinde tutkal siirme aparatlari iki farkli tiirde olabilir. Bunlardan birincisi disk
sistemli tutkal siirme aparati, digeri ise pusklrtme tabancal tutkal sirme aparatidir.

Disk Sistemli Tutkal Siirme Aparati: Bu sistem genellikle yan yapistirma islemi icin kullanilir (Gérsel 4.13). Sis-
temin Ust kisminda tutkal tanki bulunur. Tutkal tankindaki tutkal, diskin de icinde bulundugu bir tutkal ¢canagina
dokilar. Burada disk donls hareketini yaparken tutkal Gzerine alir ve siyirgag yardimiyla fazlasini geri birakir.
Boylelikle kutular aparatin igcinden gegerken yapistirma kulagina yeteri kadar tutkal tatbik edilmis olur.

Piiskiirtme Sistemli Tutkal Siirme Aparati: Bu sistem hem yan yapistirma hem de dip yapistirma igin kullanilabilir
(Gorsel 4.14). Makinelerin tlrine gore tutkal tabancasi sayisi sekize kadar ¢ikabilir. Tutkal tabancalari hava ba-
sinclyla plskirtme yaparak calisir. Tutkal nokta sayisi ve miktari makine ayar panelinden degistirilebilir. Tutkalin
slirilecegi yerler sensor sistemine tanitilir ve kutular tabancalarin altindan gecerken puskiirtme islemi gerceklesir.

Gorsel 4.13: Disk sistemli tutkal siirme aparati Gorsel 4.14: Pusklrtme sistemli tutkal siirme aparati

Dip Kilit Uygulamasi: On katlama iinitesinde cesitli kutulara gére degistirilebilen farkli 6lcii ve yapilarda katlama
tirnak celikleri, farkli boylarda ters ve diiz kepgeler mevcuttur. Dip kilit uygulamasi yapilacak kutularda islem bu
tirnak ve kepgeler yardimiyla yapilir. Dip kilit kutular piyasada oldukga fazla kullanilir. Dipte iki ve yanda bir adet
bulunan yapistirma kulaklari igin Gic noktadan tutkalla yapistirma islemi yapilir.
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Dért, Alt ve Sekiz Nokta igin Servo Geri Katlama Opsiyonu: On katlama initesinde yapilabilen diger yapistirma
islemleri dort, alti ve sekiz nokta kutu yapistirmadir. Servo geri katlama sistemi sayesinde sistem c¢oklu sayidaki
tirnak ve kepgelerle sekiz noktaya kadar yapistirma islemi gerceklestirebilir (Gorsel 4.15). Bazi gelismis cihazlarda
kutu kulak boylari ve kutunun diger 6zelliklerinin sisteme girilmesiyle katlama ve yapistirma ayarlari otomatik
yapilabilir. Ayrica isle ilgili veriler makinenin hafizasina kaydedilip daha sonra tekrar kullanilabilir.

Gorsel 4.15: Geri katlama aparati

4.1.4.3. Son Katlama Unitesi

On katlama Unitesinde &n kirim, yapistrma kulaklarinin katlanmasi ve tutkallama islemi tamamlanan kutular yo-
luna devam ederek son katlama Unitesine giris yapar (Gorsel 4.16). Yapisacak kutular kili¢ sistemleriyle tekrar
kirihr. Yapisacak noktalar; yatirici kayislar, poliamid rehberler ve ¢elik miller vasitasiyla, tam olarak katlanir ve bir-
birine kavusturulur. Kutularin agilmadan yoluna devam edebilmesi icin kutular yuritiict seritlerin ve Ust baskinin
arasindan disls bolimine dogru ilerler.

4.1.4.4. Diisiis Unitesi

DisUs Unitesi, katlanan kutularin hizal bir bicimde pres bélimiine girmesini saglar (Gorsel 4.17). Bu Unitede alt
tastyici seritler ve ayarlanabilir tGst baski grubu sayesinde kutularin yapistirma noktalari agilmadan pres bolimiine
diismesi saglanir. Prese girmeden dnce kutular sayici-vurucu aygit sayesinde sayilarak isaretlenir. Boylece presten
cikan Grinler adetleri belli bir bicimde paketlenir.

Gorsel 4.16: Son katlama Unitesi Gorsel 4.17: Disus Unitesi
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Kutu Diizeltme Sistem Grubu: Katlanmis kutular disls
bolimiine girmeden 6nce kutu diizeltme sistem grubu ta-
rafindan kenarlarindan hizalanir (Gorsel 4.18). Boylelikle
presleme Unitesine kutularin ayni hizada girmesi ve yapis-
manin daha homojen olmasi saglanir.

4.1.4.5. Pres Unitesi

Disls boliminden gelen kutular son yapismanin saglan-

masi icin presleme Unitesine girer (Gorsel 4.19). Presleme Gorsel 4.18: Kutu diizeltme sistem grubu

linitesi icerisinde hava ile ¢alisan silindirler mevcuttur. Ku-
tular bu silindirlerin arasindan gegerken sikistirilir ve tam
yapisma saglanmis olur. Pres silindirlerinin basing ayarlari
kontrol paneli Gizerinden yapilabilir. Asiri presleme iz yapa-
bilecegi gibi az presleme de yapistirma noktalarinda kay-
ma ve ac¢llmalara neden olabilir.

Tokatlama Sistem Grubu: Katlanmis kutular pres bolimu-
ne diustikten sonra bu sistem sayesinde diizeltilir (Gorsel

4.20). Pres bolim gikisinda kutularin dizenli siralanmasi

saglanmis olur.
Gorsel 4.19: Pres Unitesi

4.1.4.6. Paketleme Unitesi

Presleme Unitesinden ¢ikan Urinler elle veya otomatik paketleme (initelerinde paketlenir. Cogu makinede paket-
leme Uniteleri, makine sistemine dahil degildir. Makinenin ¢ikis bélimine bagimsiz bir bicimde yerlestirilir. Cikis
boéliminde bulunan bir personel, kalite kontrol islemi yapilmis kutulari paketleme Unitesinde istenen adetlerde
paketleyerek Urlinleri sevkiyata hazirlar.

Paketleme Uniteleri, calisma prensibi oldukga basit makinelerdir (Gorsel 4.21). Paketleme tezgahi izerine konulan
kutular PVC seritlerle sarilarak sikistirilir. Bu islem i¢in makine, PVC seritleri gergin bir bigimde Urinlerin Gzerinden
gegirerek 1siyla seritlerin ug noktalarini birlestirir. Bu islem otomatik olarak gerceklesir. istenirse serit gerginligi
ayarlanabilir. Ayrica kullanilan seritlerin bant genisligi de istege gore degistirilebilir.

<4
N ”’#I 4{ 1}\

=~

Gorsel 4.20: Tokatlama sistem grubu Gorsel 4.21: Paketleme Unitesi
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4.1.4.7. Elektrik ve Otomasyon Sistemi

Elektrik ve otomasyon sistemi makinenin beyni denilebilecek kontrol sistemidir (Gorsel 4.22). Bir elektrik kabi-
ninin icerisinde PLC [Programmable Logic Controller (Programlanabilir Mantiksal Denetleyici)] otomasyon sis-
temi, strtciler, motorlar ve glivenlik ekipmanlari bulunur. Bu sistem sayesinde makine, koordineli bir bigcimde
calisabilmektedir. Makinelerin gelismislik dlizeyi otomasyon sistemi icerisinde kullanilan yazilim ve donanimlarin
gelismisligi ile dogru orantilidir.

Gorsel 4.22: Elektrik ve otomasyon sistemi

4.1.5. Yapistirma Makinelerinde Kullanilan Tutkal Cesitleri

Yapistirma isleminin en 6nemli adimi dogru tutkal secimidir (Gorsel 4.23). Uygulamanin istenen kalitede olmasi
ambalaj malzemesine ve lzerine uygulanan koruyucuya (lak, selofan vb.) uygun tutkalin segimine baglidir. Bu ne-
denle hangi tir ambalajda hangi tutkalin kullanilacagi iyi bilinmelidir. Kullanilacak tutkalin yiizeyde tutunabilme
becerisi, kuruma siresi, 1si degerlerine dayanimi ve kullanim kolayligi tutkal seciminde belirleyici olan hususlardir.
Tutkal ambalajin kilit noktasidir. Tutkalla ilgili yasanan sorun, ambalajin temel islevini yerine getirememesine ve
Uretimin kotl sonuglanmasina neden olabilir. Bu nedenle tutkal segimi profesyonel bakis agisiyla yapilmahdir.
Yapistirma makinelerinde kullanilabilecek pek ¢ok tutkal ¢esidi bulunur.

Gorsel 4.23: Tutkal
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Plastik Tutkal: Yizeyine herhangi bir islem uygulanmamis karton ambalajlarin yapistiriimasinda kullanilir. Micellit
tutkali olarak da bilinir. GlglU bir yapistiricidir. Elle veya makineyle yapistirma igslemine uygundur. Suyla inceltilir.

Sicak ve soguk havaya dayanikhdir. 30 kg’lik ambalajlarda satilir.

Lak Tutkal: Bir yizi lak islemi gérmus karton ambalajlarin yapistirilmasinda kullanilir. Ambalaj ylzeyindeki lak
tabakasi parlaklik ve kayganhk olusturur. Lak ylzeye uygun olmayan tutkal tirlerinin kullanilmasi kayma ve car-
pik yapisma riski tasir. Lak tutkallar ise stirtildGgi bolgedeki lak maddesini ¢ozerek bu sorunu ortadan kaldirir ve
ambalajlarin dogru yapismasini saglar. Glglu bir yapistiricidir. Elle veya makineyle yapistirma islemine uygundur.
30 kg’hik ambalajlarda satilir. inceltici olmadan direkt kullanilabilir. Sicak ve soguk havaya dayaniklidir. Yapistirma
islemi sonrasinda ilk dakikadan itibaren %80 kuruma saglar.

Selofan Tutkal: Bir ylizii selofanla kaplanmis karton ambalajlarin yapistiriimasinda kullanilir. Selofanl yiizeylerde
tutunma saglayacak bir yapiya sahiptir. Ambalaj ylzeyindeki selofan parlaklik ve kayganlik olusturur. Selofanl
ylizeylere uygun olmayan tutkal tlrlerinin kullanilmasi kayma ve garpik yapisma riski tasir. Selofan tutkallar stral-
dugi bolgedeki selofan maddesini ¢ozerek bu sorunu ortadan kaldirir ve ambalajlarin dogru yapismasini saglar.
Guglu bir yapistiricidir. Elle veya makineyle yapistirma islemine uygundur. 30 kg’lik ambalajlarda satilir. inceltici
olmadan direkt kullanilabilir. Sicak ve soguk havaya dayaniklidir. Yapistirma islemi sonrasinda ilk dakikadan itiba-
ren %80 kuruma saglar.

Cift Tarafli Lak-Selofan Tutkali: Bazi durumlarda karton ambalajlarin her iki ylzeyine de selofan veya lak uygu-
lanabilir. Bu durumda cift tarafli selofan-lak tutkal kullanilir. Bu tutkallar selofanl ve lak yizeylerde tutunabilir
ve hizli bir bicimde yapisma saglar. Oldukea glcli bir yapistiricidir. Diger tutkallara gore daha pahalidir. Her tirli
ylizeyde yapisma saglayabildigi icin en ¢ok tercih edilen tutkal tlirlidir. Elle veya makineyle yapistirma islemine
uygundur. 30 kg’lik ambalajlarda satilir. inceltici olmadan direkt kullanilabilir. Sicak ve soguk havaya dayaniklidir.
Yapistirma islemi sonrasinda ilk dakikadan itibaren %80 kuruma saglar.

Elastik Tutkal: Elastik tutkallar, diger tutkal tiirlerinden farkli bir kimyasal yapiya sahiptir. Bu tutkallar yapistirila-
cak yuzeylerin her ikisine de siirlillir ve yapisma, ylzeyler birbirine temas ettirildigi zaman gerceklesir. Tutkal tek
yuzeye sirildigilinde higbir yuzeye yapismaz. Mutlaka karsisina ayni tutkaldan stirlilmis olmasi gerekir. Tutkal
slriltup yapisacak uglar bir araya getirilene kadar tutkal 6zelligini kaybetmez ve yapisma, uglar bir araya getirildigi
zaman gergeklesir. Elastik tutkal, elle veya dolum makinesiyle sonradan doldurulan ambalajlarin yapistirilmasinda
kullanilir. Diger tutkal turlerine gore pahali ve temini zordur. Elle veya makineyle yapistirma islemine uygundur.
30 kg’lik ambalajlarda satilir. inceltici olmadan direkt kullanilabilir. Sicak ve soguk havaya dayaniklidir. Yapistirma
islemi sonrasinda ilk dakikadan itibaren tamamen kuruma saglar.
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4.1.

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Katlama ve Yapistirma Makinesi
Giris Unitesi Ayarlarini Yapma

UYGULAMA SURESI

3 ders saati

KULLANILAN ARAC GEREC
VE MAKINELER

Kutu katlama ve yapistirma
makinesi

Alyan takimi

Vida anahtar takimi
Tornavida

Maket bicagi
Makas

Takim gantasi

Tutkal

Defter, silgi, kalem

DiIKKAT EDILECEK NOKTALAR

Yapistirilacak kutu malzemesinin makine tizerinde yuriyebilecek 6zellikte olup olmadigini kontrol ediniz.

Kutunun yapistirma yerlerinde UV lak, dispensiyon lak, vernik, selofan gibi malzemelerin kullanilp

kullaniimadigini kontrol ediniz.

TEKNiK OZELLIKLER

GOREV

Kutu katlama ve yapistirma makinesi giris Unitesi ayarla-

rini yapiniz.

YONERGE

Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik strecini
tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip
ederek uygulamanizi gergeklestiriniz.

Calisma kontrol listesindeki 6lglitlere gore deger-
lendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o&lgitleri
dikkate aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

Kutu katlama yapistirma makinesine salteri kaldira-
rak eneriji veriniz. Acma kapama digmesini kullana-
rak makineyi aktif hale getiriniz.

Kutu katlama yapistirma makinesini bosta calistira-
rak makinenin isinmasini saglayiniz.

IS SAGLIGI VE GUVENLiIGi KURALLARI

Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli glivenlik 6nlemlerini aliniz

ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

AADO@

Yan ve dip kutu katlama ve yapistirma makinesi

Yan yapistirma ve dip kilit sistemli 250 adet kutu ambalaj




AMBALAJ —

islem Basamaklari

1.

2
3
4.
5

7.
8.

10.
11.
12.

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlliguinizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Yapistirilacak kutuyu besleme Unitesini ortalayarak yerlestiriniz.

Besleme Unitesinin sol, sag ve 6n siper poza ayarini, kutunun is bitiminde pres alaninin orta kismina diisme-
sini saglayacak sekilde yapiniz (Gorsel 4.24).

Cift kutu gecis ayarini yapiniz (Goérsel 4.25).

P

Gorsel 4.24: Siper ayari Gorsel 4.25: Gift kagit ayari

Yuruticl kayislarin sayisina ve yerine, yapistirilacak kutunun ebat 6lgisline gore karar veriniz (Gorsel 4.26).

Elmas dillerin basing ve ylikseklik ayarini, yapistirilacak kutunun gramajina gére yapiniz (Gorsel 4.27).

Gorsel 4.26: Kayis ayari Gorsel 4.27: Elmas dil ayari

Malzeme o6zelligi, genisligi ve sekline gore kutuya besleme ayaklari ile agi veriniz (Gorsel 4.28).
Kutunun elmas dillerin eksantrik parcasindan dizgin gegisini saglayiniz.
Kutular arasi verilecek mesafe siresini, kutunun birinci katlama tnitesinde gegcirdigi stireye gore belirleyiniz.

Kutular arasi verilecek mesafe araligini, kutunun sekline ve katlama bigimi 6zelligine gore belirleyiniz.
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13. Kutunun birinci katlama tnitesinde kaldigi sireye gére ve-
rilen kutular arasi mesafenin dogru olup olmadigini kont-
rol ediniz.

14. Besleme kayisi tzerinde mirekkep, kagit tozu ve kutu
kaplama artigi olup olmadigini gézle kontrol ediniz, varsa
gorduginiz artiklari su ile nemlendirilmis bir bezle temiz-
leyiniz.

15. Makineye konacak kutu miktarini, besleme lzerindeki po-
zalarin yiksekligine gore belirleyiniz.

16. Yuklenecek kutulari masa Uzerinde ayni hizaya getirerek Gorsel 4.28: Cift kagit ayari
aralarinda yukseklik farki olup olmadigini kontrol ediniz.

17. Kutularin etrafinda ayiklama ¢apagi veya yabanci cisim olup olmadigini fiziksel olarak kontrol ederek kutulari
beslemeye yikleyiniz.

18. Ayarlari gbzden gegiriniz.
19. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.
20. Galisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

21. Uygulama esnasinda malzeme israfindan kagininiz.

KATLAMA VE YAPISTIRMA MAKINESI GiRi$ UNITESi AYARLARINI YAPMA UYGULAMASI

KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlk calismalarini tamamladi.
2. is guivenligi tedbirlerini ald.
3. Besleme linitesinin sol, sag ve 6n siper poza ayarini yapti.
4. Cift kutu gegis ayarini yapt.
5. Elmas dillerin yiikseklik ve basing ayarini kutunun gramajina gore yapti.
6. Besleme kayisi lizerinde murekkep, kagit tozu ve kutu kaplama artigi olup olmadigi-

ni gozle kontrol etti, varsa gord(igu artiklari su ile nemlendirilmis bir bezle temizledi.

7. Makineye konacak kutu miktarini, besleme (izerindeki pozalarin yiksekligine gére
ayarladu.

8. Kutunun birinci katlama Gnitesinde kaldigi siireye gore verdigi kutular arasi mesa-
feyi ayarladi.

9. Kutularin etrafinda bulunan yabanci cisimleri ayikladi.

10. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.2. BANT AKI$ AYARI YAPMA

Bant sistemi, kutularin makine icinde hareket etmesini ve dogru islem gdrmesini saglar. Katlama ve yapistirma
makinelerinde sistemin dogru calismasi ve istenilen nitelikteki Griinlerin elde edilebilmesi igin bant akis ayari ola-
bildigince kusursuz sekilde yapilmaldir. Bant akis ayarindaki temel amag makineden alinabilecek en ylksek verimi
elde edebilmektir. Sistem icerisinde yer alan unsurlarin herhangi birindeki en kii¢lik bir hata bile bitin sistemin
sorunlu galismasina neden olabilir.

4.2.1. Yapistirma Makinelerinde Unite Ayarlan

Katlama yapistirma makinelerinde isleme baslamadan 6nce kutunun katlama sekli, tasarimina ve orijinaline
uygun olarak belirlenmelidir. Makinenin Unite ayarlari buna gore yapilmahdir. Makinenin nite ayarlari uzman
personel tarafindan belirli standartlara gore gerceklestiriimek zorundadir. Aksi takdirde yapilan islerde sorunlar
ortaya cikabilir ve geri doniisii olmayan zararlar meydana gelebilir.

4.2.1.1. Besleme Unitesi Ayarlari

Kutunun makineye hizali ve diizglin bir bicimde girebilmesi, isleme alinabilmesi ve besleme (initesinden 6n katla-
ma Unitesine ayarh bir sekilde iletilmesi icin besleme Unitesi ayarlari dogru yapiimalidir. Besleme Unitesi ayarlari;
kayis, siper, elmas diller ve cift kutu ayari ile arka destek ayaklarinin ayarlanmasi seklindedir.

Kayis Ayari: YirGticu seritler kutu olgtsline gore ortal bir bicimde ve esit araliklarla ayarlanmasi gerekir (Gorsel
4.29). Birbirinden bagimsiz sekilde hareket eden bu seritler elle kaydirilarak istenilen hizaya getirilebilir. Ayrica
ylraticu seritlerin gerginlik ayarlari da yapilmalidir. Bu ayarin her yeni isin basinda tekrarlanmasi gerekmez ancak
ihmal edilmemesi ve belirli araliklarla kontrol edilmesi gerekir. Gerginlik ayari, gerdirme ayar vanalari gevsetilerek
veya sikilarak yapilir. Ayrica bantlarin silindirler izerinde rahatlkla donebilecegi bicimde olmalidir.

Siper Ayarlari: Kutularin makineye diizgiin bir bicimde girebilmesi ve islenebilmesi igin yan ve 6n siperleri kusur-
suzca ayarlanmalidir. (Gorsel 4.30). Kutu, giris Ginitesine ortali bir bicimde yerlestirilir. On ve yan siperlerin sikistir-
ma ayar vidalari 6nce gevsetilir, kutu 6l¢lisiine gore hig¢ bosluk kalmayacak sekilde hizalandiktan sonra sikistirilir.
Burada siperlerle kutu arasinda bosluk kalmamasina veya siperlerin kutulara ¢ok siki bir sekilde dayanmamasina
dikkat edilmelidir. Aksi takdirde kutular yuratulirken garpiklik veya duraklamalar olusabilir.

Gorsel 4.29: Besleme Unitesi kayis ayari Gorsel 4.30: Besleme Uinitesi siper ayari
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Elmas Dillerin Ayari: Kutularin besleme tnitesinden 6n katlama Unitesine dogru hareket etmesini saglayan elmas
diller rulmanh tekerleklerdir (Gorsel 4.31). Elmas diller, 6n siper profilleriyle ayni hizada olacak sekilde ayarlanir
(Gorsel 4.32). Bu ayar igin sabitleme ayar vidasi kullanilir. Alindan gegen kutuya uygulayacagi baski orani ise ba-
sing ayar vidasiyla ayarlanir. Katlanacak kutu gramajina gore elmas ne ¢ok fazla ne de ¢ok az baski uygulamalidir.
Kutularin rahatlikla ilerleyebilecegi bir sekilde olmahdir.

Gorsel 4.31: Elmas dil Gorsel 4.32: Elmas dil ayari

Cift Kutu Ayari: Besleme Unitesinden makinenin tnitelerine dogru hareket eden kutular akisi bozmadan hizli bir
sekilde ve tek tek yoluna devam etmelidir. Bunun saglanabilmesi icin hicbir zaman beslemeden ayni anda gift kutu
gecmemelidir. Bu nedenle 6n siper profillerinin alt kisminda gecis boslugu yani cift kutu ayari yapilir (Gorsel 4.33).
Bu ayar icin katlanacak kutu, profillerin altina elle sokulur. Bu esnada profil Gzerindeki baski ayar vidasi gevsetilir
ya da sikilir. Boylelikle sadece bir adet kutunun gecgebilecegi yiikseklikte ayarlanmis olur.

Arka Destek Ayaklarinin Ayarlanmasi: Besleme Unitesine yiiklenen kutularin arka kismi yaklasik olarak yatayla 30
derece yapacak sekilde havada olmalidir. Bunun igin arkasi T harfi seklindeki arka destek ayaklari kullanilir. Ayak-
lar, ayar vidalari gevsetildikten sonra kartonlara hafif baski uygulayacak sekilde yaslanarak ayarlanir (Gorsel 4.34).

Gorsel 4.33: Cift kutu ayari Gorsel 4.34: Besleme Uinitesi arka destek ayari

4.2.1.2. On Katlama Unitesi Ayarlar

Kutular giris Unitesi bantlarindan c¢iktiktan sonra 6n katlama Gnitesine gelir. Burada kutularin dizgiin bir sekilde
hareket etmesini saglamak icin Ust baski ve yuritlict serit, kilig, poliamid rehber, tirnak, kepge, celik profil ve mil,
tutkal tabancasi, tutkal diski ayarlari yapilir.
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Ust Baski ve Yiiriitiicii Serit Ayarlari: Kutularin iinitelerde hareketini saglayan en énemli pargalardan biri Uist bas-
kidir (Gérsel 4.35). Ust baski, rulman ve seritlerden olusur. Ust baski adi verilen aparatla elmas diller ayni hizada
olacak sekilde ayarlanir. Bu ayar, sikistirma vidalari gevsetilerek kaydirmak suretiyle yapilir. Bunun haricinde st
baski grubunun kutulara uygulayacagi basing ayari da yapilir (Gorsel 4.36). Bu ayar iki bilesen igerir. Birincisi genel
basing ayaridir. Bltilin sistemin asagiya uyguladigi basinci belirler. Bu ayar, basing ayar kolu gevsetilip ayar vidasi ile
yapilir. Hassas basing ayari, baslangic ve bitis noktalarindaki basincin ayri ayri, daha hassas bir sekilde ayarlanma-
sidir. Bu ayar, ilgili aparttaki ayar vidalari gevsetilerek veya sikilarak yapilir. Ust baski grubunun uygulayacagi baski;
kagit gramajina uygun, kutularin diizgiin bir bicimde hareket etmesini saglayacak nitelikte olmahdir.

Gorsel 4.36: Yiritlcu serit ayari

Kilig Ayari: Kiliclar hem 6n kirim isleminde hem de son katlama isleminde kutularin piliyaj cizgilerinden rahatlikla
kirilmasini saglar. Kiliclar sokilip takilabilir bir yapiya sahiptir. Makine, kutu olglistine gére ayarlanirken kiliglar 6n
veya son katlamada kutunun gegtigi yerlere, piliyaj gizgilerine gelecek sekilde sikistirma vidalari yardimiyla sabit-
lenir (Gorsel 4.37). Kili¢ boylari makinelerin markasina ve modeline gore farklihk gosterir. Kutu olgtisiine uyumlu
kili¢ segilerek kullanihr.

Poliamid Rehber Ayari: Poliamid rehberler 6n veya son katlama tnitesinde kutularin kiligla kirildiktan sonra kolay-
likla yatirilmasina veya tekrar dizeltilmesine yardimci olan pargalardir (Gorsel 4.38). Poliamid rehberler, sikistirma
vidalarinin gevsetilip kaydirilmasi suretiyle kili¢ hizalarinin yaklasik 2 cm uzagina gelecek sekilde sabitlenir.
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Gorsel 4.37: On katlama Unitesi kili ayari Gorsel 4.38: On katlama tinitesi poliamid rehber ayari

Tirnak Ayari: Tirnaklar kutu yapistirma kulaklarini kirmak igin kullanilan aparatlardir (Gorsel 4.39). Ayar asamasin-
da yurutlcl bant tGzerinde yavasca ve aralikli hareket ettirilen kutu, tirnak hizasina geldiginde durdurulur. Tirnak
ayar vidalari gevsetilerek tirnaklar katlanacak kulaklarin orta hizasina dogru cekilir ve sabitlenir.

Gorsel 4.39: On katlama Unitesi tirnak ayari

Kepge Ayari: Tirnaklarin yukari dogru kaldirdigi kulaklarin kirilmasini saglayan kepgeler; tirnaklarin hemen de-
vamina, sikistirma vidalari yardimiyla hizalanarak takilir (Gorsel 4.40). Kepge boyutu, kutu oOlgisiline gore secilir.
Kepge, sikistirma ayar vidasi gevsetilerek tirnakla ayni hizada sabitlenir.

Gorsel 4.40: Kepge ayari
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Celik Profil ve Mil Ayari: Tirnak ve kepgelerin kirma islemini gerceklestirdigi kutu kulaklarinin agilmadan yoluna

devam edebilmesi icin celik profiller veya gelik miller kullanilir (Gorsel 4.41). Bu aparatlar kepgelerin hemen deva-
mina hizalanarak sabitlenir (Gorsel 4.42).

»

On katlama unitesi gelik profil ayari

Gorsel 4.41: On katlama Unitesi ayarlari

Tutkal Tabancasi Ayarlari: Tutkal tabancalari yatay dizlemde saga sola kaydirilabilen bir ayar sistemine sahiptir
(Gorsel 4.43).

Gorsel 4.42: On katlama iinitesi tirnak kepge profil Gorsel 4.43: On katlama Unitesi tutkal tabancasi ayari
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Tutkal tabancasi ayarlanirken aralikli olarak hareket et-
tirilen kutu, tutkal tabancalari hizasina geldiginde dur-
durulur. Ardindan tabanca, tutkal piskirtilecek kulagin
bas ve orta noktasina cekilip sabitlenir.

Son olarak kontrol paneli Gzerinden tutkal nokta sayisi
ve miktari belirlenir (Gorsel 4.44). Bu islem, tutkal stri-
lecek kulaklarin tamamina uygulanir. Tutkal tabancalari,
sensorlu algilayicilar sayesinde daima ayni noktalara ve
esit araliklarla tutkal pskartar.

Tutkal tabancalari ayarlanirken tabanca uglarina elle do-
kunularak tikanma olup olmadigina bakilmalidir. Tikanik-
lik varsa bezle temizlenmeli veya sensor uyarilarak tika-
nikhgin acilmasi saglanmalidir.

Tutkal Diski Ayari: Tutkal diski cogunlukla yan kulagin
yapistiriimasinda kullanilir (Gérsel 4.45). Makine ayarla-
nirken kutu aralikli olarak bant Gizerinde ilerletilir ve disk
hizasina dogru hareket ettirilir. Daha sonra diskin tutkal
stirecek kismi yapistirma kulaginin dikey olarak ortasina
dogru denk gelecek sekilde kaydirilir ve sabitlenir. Tut-
kal miktarini ayarlamak icin siyirgac, diske yakinlastirilip
uzaklagtirilir.

4.2.1.3. Son Katlama Ayarlan
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Gorsel 4.44: On katlama Unitesi tutkal tabancasinin
tutkal miktari ayari

Gorsel 4.45: On katlama Unitesi tutkal diski ayari

On katlamasi yapilan kutularin son katlama islemine girebilmesi ve kutularin yatirilarak yapisirma noktalarinda

dogru katlanmasi icin yapilan ayarlar; kilig, ¢elik mil ve yatirici kayis ayaridir.

Kilig Ayari: On katlama iinitesinde oldugu gibi son katlama tinitesinde de kutularin piliyaj yerlerinden kirilmasi igin

kilhg aparatlari kullanihir. Kiliglar ayarlanirken éncelikle kiliglarin sikistirma vidalari gevsetilir. Ardindan kiliglar piliyaj

cizgisine hizalanir ve vidalar sikistirilir (Gorsel 4.46).

Gorsel 4.46: Son katlama Unitesi kilig ayar
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Celik Mil Ayari: Katlanmis ve tutkal sirilmus vaziyetteki yapistirma kulaklarinin agilmadan son katlamaya girmesi
icin ¢elik miller kullanilir. Celik miller, tutkal olmayan yerlere denk gelecek sekilde kulak hizalarina getirilir ve sa-
bitlenir (Gorsel 4.47).

Yatirici Kayis Ayari: Yatirici kayiglar, kiliglarla kirilmasi saglanan piliyaj gizgilerinin hemen devaminda kutularin ya-
tirilarak yapistirma noktalarina dogru katlanmasina yardimci olur. Kayislarin éncelikle hizalama ayari yapiimalidir
(Gorsel 4.48). Hizalama ayart icin kayis seti kili¢ hizalarina dogru cekilir. Kayislarin egim ayari genellikle standarttir.
istenirse kayislarin tizerine baski uygulayan rulman tekerleklerin egimleri birbirinden bagimsiz olarak degistirile-
bilir. Boylelikle egim ayari degistirilmis olur.

Gorsel 4.47: Son katlama Unitesi gelik mil ayari Gorsel 4.48: Yatirici kayis ayari

4.2.1.4. Diisiis Unitesi Ayar Yapma

Katlanan kutularin katlama ve tutkallama Unitesinden presleme linitesine diizglin ve ayarli bir sekilde girebilmesi
icin dlslis seritleri, hiz ve zaman, sayici ve vurucu ayarlari yapihr.

Diisiis Seritleri Ayari: Disls seritleri kutunun katlandiktan sonraki durumuna gére ortalanmalidir. Ust baski taki-
mi da kutularin disls Unitesinde rahatlikla yol almasini saglayacak sekilde baski uygulamalidir. Baski ayari, ayar
vidalari gevsetilerek ve hassas ayar vanasi cevrilerek yapilir (Gorsel 4.49).

Hiz ve Zaman Ayari: Diisis aparatindan pres Unitesine gidecek kutularin hizi 6n ve son katlama Unitesine gore
daha yavas olmahdir. Bunun nedeni kutularin pres tnitesinde diger linitelerdeki kadar hizli islenememesidir. Kayis
donus hizi, kontrol panelinden ayarlanir (Gorsel 4.50).

Gorsel 4.49: Disls Unitesi ayari Gorsel 4.50: DisUs Unitesi hiz ve zaman ayari
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Sayici ve Vurucu Ayari: Pres Unitesinden gikacak kutula-
rin belirli sayilarda paketlenebilmesi igin sayici ve vurucu
ayariyapihr (Gorsel 4.51). Bunun igin kontrol panelindeki
sayici adet kismina ayrilmasi istenen miktar girilir. Sonra-
sinda ise vurucunun ne kadarlik bir uzakhga kadar vurus
gerceklestirmesi gerektigi sayisal olarak girilir.

4.2.1.5. Presleme Unitesi Ayari Yapma

Katlanan kutularin bozulmadan istiflenmesini saglamak
ve kayma problemlerini en aza indirmek icin presleme
Unitesinde silindir basing ve zamanlama ayari yapilir.

Silindir Basing Ayari: Silindirlerin arasindan gecen kutu-
lara uygulanacak basing, kontrol panelindeki basing ayar
gostergesi Uzerinden yapilir (Gorsel 4.52). Kutular ince-
lenerek ideal basing degeri belirlenmelidir. Clinkii yuk-
sek basing kutulara iz yapabilir, yapistirma noktalarinda
kaymaya sebep olabilir. Az basing ise ¢arpik yapisma veya
aciimaya neden olabilir.

Zamanlama Ayari: Presleme Unitesi hiz ayari rahatlkla
paketleme yapilabilecek hizda ayarlanmalidir. Aksi tak-
dirde presleme unitesinden ¢ikan Uriinlerin hizina paket-
leme kisminda yetisilemeyecegi icin birikmeler ve dagil-
malar meydana gelebilir.

4.2.2. Makine Bakim ve Temizliginin Yapilmasi

Kutu katlama ve yapistirma makineleri ginlik, haftalik
ve aylik olmak Uzere belirli bakim ve temizlik islemlerine
tabi tutulur. Yapilacak bakim ve temizlik uygulamalari,
makinelerin daha verimli calismasina yardimci olur. Hem
makine 6mriinli uzatir hem de Uretimin sorunsuz ve kali-
teli bir bicimde devam etmesini saglar.

Gorsel 4.52: Pres Unitesi basing ayari

Makinelerin kirlenmesinin en blyik nedeni kagit ve ortam tozlaridir. Bunun disinda yag artiklari ve kagit par-

caciklari da kirlenmelere neden olur. Glin sonunda makinelere kompresorli hava tabancasiyla hava tutularak

makinelerin tozdan arinmasi saglanir. Ardindan bir bez yardimiyla makine yiizeysel olarak silinir. Ozellikle serit

ve rulmanlar tzerinde birikinti kalmamasina dikkat edilir. Bu islem haftalik ve aylik bazda daha detayh ve uzun

sureli olarak yapilir. Makinelerin bakimi da ihmal edilmemelidir. Yaglanmasi gereken noktalar haftalik ve aylk pe-

riyotlarla yaglanir, degistirilmesi gereken pargalar tespit edilerek yenilenir. Ayrica alti aylik araliklarla yetkili servis

cagrilmali, makine sisteminde kusurlu galisan yipranmis bir bolim olup olmadigi tespit edilmelidir.
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GOREV
4 A Kutu katlama ve yapistirma makinesi 6n katlama ve son
UYGULAMA katlama Unitesi ayarlarini yapiniz.
UYGULAMA ADI YONERGE
Kutu Katlama ve Yapistirma e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlik strecini ta-
Makinesi On Katlama ve Son mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
Katlama Ayarlarini Yapma uygulamanizi gergeklestiriniz.
UYGULAMA SURESI ' e Calisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlen-
2 ders saati dirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dikkate
aliniz.
UYGULAMAYA HAZIRLIK

KULLANILAN ARAC GEREC o Onceki iste kullanilan aparatlari kutu katlama yapistir-

VE MAKINELER ma makinesinden sokiiniliz, yeni ise uygun aparatlari

e Kutu katlama ve yapistirma hazirlayiniz.

makinesi e Kutularin ilerleyecegi hatlari gozle kontrol ediniz. On-

e Alyan takimi ceki isten kutu pargasi vb. kalmadigindan emin olunuz.

e Vida anahtar takimi

e Tornavida i$ SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
o Maket bicag e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
e Makas e Calisma esnasinda gerekli giivenlik dnlemlerini aliniz

ve asagidaki gtivenlik levhalarina uyunuz.

AADO@

e Takim ¢antasi

Tutkal

Defter, silgi, kalem

e Katlanacak kartonu piliyaj yerlerinden katlayarak katlama piliyajlarinin zayif ya da patlak olup
olmadigini kontrol ediniz.

e Katlanacak kartonun su yoéniiniin katlama piliyajina dik olup olmadigini kontrol ediniz.

{  TEKNiK OZELLIKLER
' e Yan ve dip kutu katlama ve yapistirma makinesi

e Yan yapistirma ve dip kilit sistemli 250 adet kutu ambalaj
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islem Basamaklari

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is onliguinizi giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Makinenin 6n katlama, Ust baski ve yuritici serit ayarlarini yapiniz (Gorsel 4.53).

vk W

On katlama unitesi kiliglarini piliyaj noktalarina gére takiniz (Gérsel 4.54).

Gorsel 4.53: Ust baski ve yiritiict serit ayar Gorsel 4.54: Kilig ayari

6. Celik profil ve mil ayarlarini yapiniz (Gorsel 4.55).
7. Kutu katlama ve yapistirma igin hazirladiginiz tutkali; alt tutkal haznesine, tasmayacak sekilde koyunuz.

8. Tutkal haznesinde istenilen miktarda tutkal olup olmadigini kontrol ederek gerekliyse hazneye tutkal ilave
ediniz.

Gorsel 4.55: Celik profil ayari
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9. Tutkal diskini, yapistirma kulaginin icinden tasmayacak sekilde ayarlayiniz (Gorsel 4.56:a).

10. Tutkal diskini, yapistirma kulaginin disindan tasmayacak sekilde ayarlayiniz (Gérsel 4.56:b).

Gorsel 4.56: Tutkal diski ayar

11. Yatirici kayislarin egimini ayarlayiniz (Gorsel 4.57).

Gorsel 4.57: Yatirici kayis egim ayari

12. Yatirici kayislarin Gzerindeki gelik rulman baski ayarlarini yapiniz (Gorsel 4.58).

Gorsel 4.58: Yatirici kayis rulman ayari
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13. Piliyajlar gozlemleyerek katlama cakalarinin piliyajlari diizgiin katlayip katlamadigini kontrol ediniz (Gérsel

14.
15.

16.
17.

4.59).

Gorsel 4.59: Katlamanin kontrol edilmesi

Yapistirma noktalarinda carpiklik olup olmadigini kontrol ediniz.
Hiz ayarini diizenleyiniz.
Yaptiginiz ayarlari kontrol ediniz.

Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

KUTU KATLAMA VE YAPISTIRMA MAKINESi ON KATLAMA VE SON KATLAMA

AYARLARINI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet

Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlk ¢alismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Makinenin 6n katlama, Gst baski ve yiritilci serit ayarlarini yapti.

On katlama unitesi kiliglarini pilijay noktalarina gére takt.

Kepce ve tirnak ayarlarini yapt.

Celik profil ve mil ayarlarini yapti.

Tutkal diskini yapistirma kulaginin igcinden ve disindan tagsmayacak sekilde ayarladi.

Son katlama celik milleri ve yatirici kayis ayarlarini yapt.

C|® N ~lWw N e

Yapistirma noktalarindaki ¢carpiklik ayarini yapti.

10. Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.3. CIKIS AYARI VE YAPISTIRMA SURECININ KONTROLUNU YAPMA

Katlama ve yapistirma makinelerinin gikis tnitesi ayarlari diger tim sistem ayarlari gibi en dogru sekilde yapiimali-
dir. Uretim siirecinin saglikh bir bicimde sonlandirilabilmesi igin ayarlar, tiretilen kutunun cinsine gére yapiimalidir.

4.3.1. Kalite Kontrol

Uriinlerin Gretim siirecinin basindan tiiketiciye ulasincaya kadar gérdiigii biitiin islemler belli standartlara bagl
kalinarak gerceklestirilmelidir. Bu standartlarin belirlenmesi hem Uretimin sorunsuz bir bigcimde tamamlanmasina
hem de isletmenin karliligini artirmasina yardimci olur. Kalite kontrold, Griinlerin ve Gretim slirecininin 6nceden
belirlenmis bazi kriterlere gére denetlenmesi ve degerlendirilmesidir. Bu unsurlar genel anlamda Tiirk Standart-
lari Enstitiisii tarafindan belirlenmistir. isletmelerin kendilerinin belirledigi kurallar cercevesinde olusturduklari
kalite standartlari da bulunur. Kalite odakl faaliyetleri isletmelerin kalite giivence birimleri ytrGtar.

Karton ambalaj ve kutularin lretim sireci esnasinda ve sonunda degerlendirilmesi icin bazi temel kriterler mev-
cuttur. Bu kriterler sunlardir:

Baski Kalitesi: Kutularin yiizeyinde baski hatalari olup olmadigi kontrol edilir.

Yiizey Saglamhgi: Kutu ylzeyinde gizilme, pargalanma, gatlak gibi sorunlar olup olmadigi kontrol edilir.
Yapistirma Hatalari: Tutkal tasmasi, yamuk yapisma, kayma, agilma gibi tutkal kaynakli hatalar kontrol edilir.
Barkod Kontrolii: Uriinlerin barkodlarinin dogru olup olmadigi kontrol edilir.

Saglamlik ve Dogruluk: Katlanmis kapali kutular acilarak kutu haline getirilir. Kutularin birlesme noktalari, kirim
yerleri ve i¢ kisminin ylzeyi incelenerek kontrol edilir.

4.3.2. Yapistirma Hatalan

Kutu katlama ve yapistirma makinesi ayarlari yapilirken islemlerin ardindan kutularin istenilen nitelikte olup olma-
digi kontrol edilmelidir. Bunun icin tiim ayarlar yapildiktan sonra makine kisa bir siire ¢alistirilarak yaklasik 20 adet
kutu Gretilir. Bu kutular tek tek incelenerek hatalar tespit edilir. Bu calismaya yapistirma testi adi verilir.

Yapistirma testinde kutularin birlesme noktalarinda tutkal tasmasi olup olmadigina, carpik yapisma olup olmadi-
gina, cizik veya patlak olup olmadigina bakilir. Ayrica kutularin rahatlikla acilip acilmadigina ve kapali kutu haline
getirildiginde bir kusuru olusup olusmadigina bakilir. Eger hata varsa ¢6zim yollari aranir.

Yapistirma hatalarinin giderilmemesi ambalajin tasima islevini yerine getirememesine ve igerisindeki triniin za-
rar gormesine neden olur. Bu hatalar da tGrinin raf 6mriini azaltir.

Kalite kontrol stirecinde dikkat edilen unsurlar ve kontrol yéntemleri ¢carpik yapistirma, agilma, parlama, bulasma,
kurumama ve c¢izilmedir.

4.3.2.1. Carpik Yapisma

Kutularin yapistirma noktalarinda olusan kaymalar sonucunda kutunun ¢arpik veya yamuk olarak katlanmasi du-
rumudur (Gorsel 4.60).
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Carpik yapismanin nedenleri ve ¢dziimleri su sekildedir:

Pilyaj Cizgilerindeki Yamukluk: Piliyaj kaynakli carpiklik varsa Urtnler kesim ve piliyaj atdlyesine geri gonderilir.

Katlama ayarlari bastan sona kadar gézden gegirilmelidir.

Tutkal Hatalari: Bozuk veya yanlis tutkal varsa degistirilmelidir. Tutkal tabancasi tikanikligi varsa giderilmelidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri veya az presleme varsa kontrol edilip diizeltiimelidir.

Gorsel 4.60: Carpik yapisma

4.3.2.2. Agilma
Kutularin yapistirma noktalarindan agilmasi durumudur (Goérsel 4.61). Agilma hatasinin nedenleri ve ¢ézimleri su
sekildedir:

Tutkal Hatalari: Bozuk veya yanlis tutkal varsa degistirilmelidir. Tutkal sisteminde tikaniklik varsa giderilmelidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri veya az presleme varsa kontrol edilip diizeltiimelidir.

Gorsel 4.61: Agilma
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4.3.2.3. Patlama

Kutularin piliyaj yerlerinden patlaklar olusturmasidir (Gorsel 4.62). Patlama hatasinin nedenleri ve ¢éziimleri su
sekildedir:

Katlama Hatalari: Piliyaj islemi hatalari veya karton cinsinin kalitesizligi nedeniyle patlama varsa diizeltme yapila-
maz, Urtnler geri gonderilir. Katlama sistemi ayarlari gézden gegirilmelidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri presleme varsa kontrol edilip diizeltilmelidir.

Gorsel 4.62: Patlama

4.3.2.4. Bulasma

Yapistirma noktalarindan tutkal tasmasi sonucu kutularin tizerine tutkal bulasmasi durumudur (Gorsel 4.63). Bu-
lasma hatasinin nedenleri ve ¢ézimleri su sekildedir:

Tutkal Hatalari: Bozuk veya yanlis tutkal varsa degistirilmelidir. Tutkal ayarlari gozden gecirilmeli, asiri tutkallama
s0z konusuysa tutkal miktari azaltilmalidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri presleme varsa kontrol edilip diizeltiimelidir.

&
<
=
Z
=
2

Eye
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Gorsel 4.63: Bulasma
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4.3.2.5. Kurumama

Tutkal strilen noktalarin tam olarak kurumamasi durumudur (Gorsel 4.64). Kurumama hatasinin nedenleri ve

¢ozimleri su sekildedir:

Tutkal Hatalari: Bozuk veya yanlis tutkal varsa degistirilmelidir. Tutkal ayarlari gozden gegirilmeli, asiri tutkallama

s6z konusuysa tutkal miktari azaltilmalidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri presleme varsa kontrol edilip diizeltilmelidir.

Gorsel 4.64: Kurumama

4.3.2.6. Cizilme

Kutu yuzeylerinde, 6zellikle baskil ylzeylerde ¢iziklerin olusmasi durumudur (Gorsel 4.65). Cizilme hatasinin ne-
denleri ve ¢oziimleri su sekildedir:

Makineden Kaynakli Hatalar: Kutular yUklenirken dikkat edilmelidir. Makine bakim ve temizligine dikkat edilme-
lidir. Cizme yapabilecek kullanilmayan pargalarin kutulara temasi 6nlenmelidir.

Pres Unitesi Hatasi: Asiri presleme varsa kontrol edilip diizeltilmelidir.

Gorsel 4.65: Cizilme
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GOREV
4 4 3 A Kutu katlama ve yapistirma makinesinin diists ve pres
UYGULAMA Unitesi ayarlarini yapiniz.
UYGULAMA ADI YONERGE
Kutu Katlama ve Yapistirma e Dikkat edilecek noktalari okuyup hazirlk strecini ta-
Makinesinin Diisiis ve Pres mamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
Unitesi Ayarlarini Yapma uygulamanizi gergeklestiriniz.
UYGULAMA SURESI ' e Calisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlen-
2 ders saati dirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgutleri dikkate

aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK
KULLANILAN ARAC GEREC e Kutu katlama yapisirma makinesinin 6n katlama ve son

VE MAKINELER katlama Ginitesi ayarlarini kontrol edip yapistirma hata-

larini diizeltiniz.

e Kutu katlama ve yapistirma . ;
makinesi e Disis ve pres lnitesinin icerisinde kutu artigi varsa te-

mizleyiniz.
e Alyan takimi

e Vida anahtar takimi

i$ SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI

e Tornavida
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e Maket bigagi

e Calisma esnasinda gerekli glivenlik dnlemlerini aliniz
e Makas

ve asagidaki glivenlik levhalarina uyunuz.

AADOS

Takim g¢antasi

Tutkal

Defter, silgi, kalem

e Katlanacak kartonun su yéniiniin katlama piliyajina dik olup olmadigini kontrol ediniz.

e Katlanacak kartonu piliyaj yerinden katlayarak katlama piliyajlarinin zayif ya da patlak olup
olmadigini kontrol ediniz.

{  TEKNiK OZELLIKLER
' ¢ Yan ve dip kutu katlama ve yapistirma makinesi

e Yan yapistirma ve dip kilit sistemli 250 adet kutu ambalaj
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islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlUguni giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Son katlamadan gikan kutularin prese diists araligi mesafesini ayarlayiniz (Gorsel 4.66).
5

Sayici fotoselini ayarlayiniz (Goérsel 4.67).

Gorsel 4.66: Duslis Unitesi ayari

Gorsel 4.67: Sayici ayari

6. lsaret vurucuyu kutunun gecis hizasina paralel olacak sekilde ayarlayiniz (Gérsel 4.68).

Gorsel 4.68: Vurucu ayari
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10.

11.

12.

13.
14.

Makine kontrol panelinden, kutunun biylkligline gore vurus suresini ve istenilen adette vurus yapilacak
kutu miktarini ayarlayiniz.

Alt tastyicilart kutunun arka bitim yerine, Gst kismini da kutunun 6n bitim yerine gore ayarlayiniz (Gorsel
4.69).

Gorsel 4.69: Pres giris ayari

Pres alanina dusen kutulara uygulanacak baski ayarini, tansiyon basincini yukseltip algaltarak yapiniz.

Yapistirilan kutulardan bir tane aliniz ve yapistirma yerinde icten veya distan tutkal tasmasi olup olmadigini
gozle kontrol ediniz.

Kutu ylzeyinde herhangi bir cizik, ezilme, patlama vb. olup olmadigini gézle kontrol ediniz (Gorsel 4.70).

Gorsel 4.70: Kutu yizeyinin kontrol edilmesi

Aldiginiz 6rnegi kutu haline getirerek katlama yerlerinin uygunlugunu, kutu kilidinin kapanip kapanmadigini
kontrol ediniz.

Yaptiginiz ayarlari kontrol ediniz.

Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.
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KUTU KATLAMA VE YAPISTIRMA MAKINESINiIN DUSUS VE PRES UNITESI

AYARLARINI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismalarini tamamladi.

. Is glivenligi tedbirlerini aldi.

2
3. Son katlamadan c¢ikan kutularin prese diisus araligi mesafesini ayarladi.
4

. Makine kontrol panelinden, kutunun buyukligine gore vurus siiresini ve istenilen
adette vurus yapilacak kutu miktarini ayarladi.

5. Yapistirilan kutudan aldigi 6rnegin yapistirma yerinde icten veya distan tutkal tas-
masi olup olmadigini gozle kontrol etti.

6. Kutu ylizeyinde herhangi bir cizik, ezilme, patlama vb. olup olmadigini gozle kontrol
etti.

7. Yapisma kulaklarini birbirinden ayirarak tutkalli ylizeyin Gzerine yapistirilan kismin
tutup tutmadigini kontrol etti.

8. Aldig1 6rnegi kutu haline getirerek katlama yerlerinin uygunlugunu, kilidin kapanip
kapanmadigini kontrol etti.

9. Kullandig arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde "Hayir" olarak isaretlenen olgitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Teneffislerde atélye \

isiklarini kapatarak gereksiz
enerji tiiketimini

azaltiniz.

|
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A) Asagidaki cimlelerin basinda bos birakilan alanlara ciimlelerdeki bilgiler dogru ise "D", yanhs ise "Y"
yaziniz.

Ambalaj sektoriinde Gretim agisindan en 6nemli unsur baski sayisidir.

Katlama ve yapistirma yapilan karton ambalaj; kesim, ylizey koruma, ayiklama islemine alinir.

Kutu yapistirma makineleri karton kutularin otomatik sekilde kutu haline gelmesini saglar.

Cift kagit ayari ile makineye tek bir kartonun dengeli sekilde girmesi saglanir.

Yapistirma kulaklarinin katlandigi ve tutkal stirildtgi bolim, presleme Unitesidir.

Karton ambalajin su yond, katlama yapilacak olan kisma paralel olmalidir.

Kutu diizeltme sistemi, presleme Unitesine kutularin ayni hizada girmesini saglar.

Disls bolimiinden gelen kutular son yapismanin saglanmasi igin tutkallama Unitesine girer.

Ambalaj yapistirma isleminin istenilen kalitede olmasi tutkal secimine baghdir.

B) Asagidaki sorularda dogru cevabii isaretleyiniz.
10. Asagidakilerden hangisi besleme iinitesi ayarlari yapilirken dikkat edilmesi gerekenlerden biri degildir?

A) Ydarutlcu seritler ortali ve esit aralikli sekilde yerlestirilmelidir.
B) Elmas diller kutu gramajina gore baski uygulamalidir.

C) On siper profilleri kutu yiiksekligine gére ayarlanmalidir.

D) Arka destek ayaklari 30 derece agi yapacak sekilde olmalidir.

E) Yan ve on siperlerle kutu arasinda bosluk birakilmalidir.

11. Asagida verilen 6n katlama linitesi ayarlarindan hangisi dogrudur?

A) Ust baski grubunun uygulayacagi basing kagit ebadina uygun olmalidir.

B) Poliamid rehberlerin konumu kiliglardan yaklasik 5 cm uzakta ayarlanmalidir.
C) Kinmin piliyaj cizgilerinden yapilabilmesi icin kagit ebadi dogru girilmelidir.
D) Kepge, katlanacak kulaklarin orta hizasina dogru cekilerek sabitlenmelidir.

E) Tutkal tabancalarinin stirekli farkh noktalara tutkal piskirtmesi saglanmalidir.
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12,

13,

14,

15.

Asagidakilerden hangisi ambalaj tiiriine gore
tutkal se¢iminde belirleyici unsurlardan biri
degildir?

A) Tutunma becerisi

B) Kuruma siresi

C) Isiya dayanimi

D) Makine gesidi

E) Kullanim kolayhgi

Asagidakilerden hangisi elle katlama
yapistirma yapilirken uygulanan islemlerden
biri degildir?

A) Istifleme

B) Katlama

C) Kurutma

D) Tutkallama

E) Yikleme

Asagidakilerden hangisi katlama yapistirma
makinesi tiirlerinden biri degildir?

A) Yan

B) Yanvedip

C) Yanve Ust

D) Dort ve alti nokta

E) Yan, yan-dip, dort ve alti nokta

Katlama yapistirma makinelerinde
yapistirilacak kutularin yiklendigi iinite
asagidakilerden hangisidir?

A) Besleme

B) Katlama

C) Paketleme

D) Presleme

E) Yapistirma
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16.

17.

18.

19.

Asagidakilerden hangisi katlama yapistirma
makinelerinin 6n katlama iinitesinin
gorevlerinden biridir?

A) Kutularin makineye girmesini saglama
B) Yapistirma kulaklarini tutkallama

C) Yapisacak noktalari birbirine kavusturma
D) Kutulari pres bélimiine hizal gonderme

E) Son yapismayi gerceklestirme

Katlama yapistirma makinelerinin 6n katlama
linitesinde islemi tamamlanan kutular
asagidaki linitelerden hangisine giris yapar?
A) Besleme/ylkleme

B) Son katlama

C) Tutkal stirme

D) Kulak yapistirma

E) Kutu dizeltme

Asagidakilerden hangisi katlama yapistirma
makinelerinde kullanilan tutkal tiirlerinden biri

degildir?

A) Boncuk
B) Elastik
C) Lak

D) Plastik
E) Selofan

Asagidakilerden hangisi gereginden fazla tutkal
verilmesi sonucu olugan bir hatadir?

A) Piliyaj yerlerinde patlaklarin olusmasi

B) Kutunun garpik olarak katlanmasi

C) Kutunun yapistirma noktalarindan agilmasi
D) Yapistirma noktalarindan tutkal tasmasi

E) Kutu yuzeyinde giziklerin olusmasi
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