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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait gergeve ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 0gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel dgrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Medleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim o6gretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapiimas: 6nerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet {zerinden
ulasabilirler.

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 281
ALAN M atbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Hizli Coklu Kesim

MODULUN TANIMI

Hizli coklu kesim ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Matbaa El islemleri ve Karton Ambalaj Maketleri
moduillerini almis olmak.

YETERLIK

Hizli ¢oklu kesim makinelerini Oretim yapar hale
getirmek

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu moddl ile gerekli ortam saglandiginda hizli ¢oklu
kesim makinelerinde Uretim, teknigine uygun olarak hizl
kesim hazirlayabileceksiniz.

Amaclar

» Kuradlara uygun olarak kesim kalibi baglama ve
mizantren islemi yapabileceksiniz.

» Kuralara uygun olarak kesim kalibim ve karsiligim
kesim makinesine baglayabileceksiniz.

» Kurdlara uygun olarak kesme, pilyg ve ayiklama
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa atblye ve laboratuvarlari, sinif,
isletme vb.

DONANIMLARI Donamm: Hizli ¢oklu kesm makinesi, kesim kalib,
celik bigaklar ve yardimcei techizatlar
Her fadiyet sonrasinda o fadiyetle ilgili
degerlendirme sorulari ile kendi kendinizi
. degerlendireceksiniz.
OLCME VE . . . ;
DEGERLENDIRME Ogretmen modll sonunda size Olgme arac

(uygulama, soru-cevap) uygulayarak modul uygulamalari
ile  kazandigimz  bilgi  ve  becerileri  Olgerek
degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,
Bu modil coklu hizli kessim makinesinin ambalg] Uretiminde uygulamali olarak
anlatilcig1 Ggretim materyalidir.

Coklu hizli kessim makinesinde Uretime hazirlik, uzun ve islemlerin dikkatlice
yapilmasim gerektiren bir asamadir. Kullamlan makineler genelde degisik firmalarin aym
calisma mantig1 ile calisan makineleridir. Uretime hazirlik siireci kesim kalibinin takilmasi,
kdgit ve kartonlarin giris Unitesine yUklenmesi, kesim izinin ainmasi, mizantren islemi,
kesme ve pilygj ayari, ayiklama gibi hepsi igin ayr1 ayr1 dikkat edilmesi gereken islemlerden
olusur. Bu islemler sayesinde iyi bir kesimin gerceklesmesi icin gerekli olan 6n hazirlik
yapilms olur.

Gunimizde ambalgjli Grin kullammu hizla artmaktadir, ambalg] sektéri de
Ulkemizde giderek biyumektedir. Hizla blylyen ambalg sektoriinde kaliteli guvenli
ambalg] Uretimi c¢esitli makineler ile gerceklesmektedir. Bu modll size karton arbeg
Urdiminde beski sovaa idn garedi becerileri kazandirmak Uzere hazirlanmistir. Bu moduld
tamamladigimz zaman sizler ¢oklu hizli kesim makinesinde karton ve k&git ambalg
hazirlayabilecek ve kesim kaliplarini makineye takabileceksiniz. Atik ayiklama Unitesinin
yapisini anlayacak, makine ayarinit uygun hizda calistirmaislemini yapabileceksiniz.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz  durumunda, karton ambalg
sanayisinde hizli coklu kesim konusunda nitelikli elemanlar olarak yetiseceginizi Umit
ediyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda, ¢oklu kesim makines ayarlarini, kégit
sorunsuz gegecek sekilde kurallara uygun olarak yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Cevrenizde coklu hizli kesm islemleri yapan fabrika ve attlyelere giderek
kullandiklart makine ve kaliplar1 inceleyiniz.

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

Topladigimz bilgileri simftaki arkadaglarimzla paylasinz.

1. COKLU KESIM MAKINELERI

1.1.Tanim

Y iksek kapasitede kagit-karton-oluklu mukavva ambalgj Uretimi yapan matbaalarin
baskilarimi, U¢ boyutlu olacak sekilde katlanmis kutular haline getirme siirecinde; katlama
yapistirma asamasindan 6nce kullandiklari, baskili karton Uzerinde 6zel kesim yapilmasini,
katlanacak yerlerin ezilmesini ve kenarlardan cgikacak kirpintilarin ayiklanmasim saglayan
ileri teknoloji Urint makinelerdir. Bu makineler, daha énce hazirlanmis 6zel kesim kaliplar
yardimiyla kesim, pilyaj ve varsa perfera islemlerini gergeklestirirler.

Kesim islemleri kazanli ve masal1 tipo baski makinelerinde yapilabildigi gibi, kesim
ve ayiklamama Uniteli otomatik kesim makinelerinde de yapilir. Otomatik ayiklama tnites
olmayan makinelerde kesim islemi yapildiktan sonra ayirma ve ayiklama islemleri elle

yapilir.



Sekil 1.1: Hizh ¢oklu kesim makinesi
1.2. Ebatlar:

Buguin hizli ¢oklu kessm makineleri Uzerinde degisik teknolgjilerin uygulandigt,
degisik siniflamalar ve ebatlandirmalar vardr.

1.2.1. Tabaka Kesim Ebadina Gore
70 X 100
90 X 130
100 X 140
110 X 160

1.2.2.1. Tabaka Gramajina Gore Ebatlar

K&git, minimum 80 g/m2

Karton, maksimum 2000 g/m2

E ve B tipi oluklu mukavva 4 mm
1.3. Ceyitleri

DUz coklu tabaka kesim makineleri hizlarina ve kégit besleme sistemlerine gore
cesitlendirilir.

1.3.1. Pedal Tipi Makineler

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

Makinenin sabit duran kazammin boyutlar: icine sigabilecek boyuttaki bigak ve vizolar
yardimu ile sikistirllarak baglanir. Ileriye ve geriye hareket eden baski kazaninda ise



kesilecek baski vardir. Gerekli kesim ayar1 yapildiktan sonra, baski kazaninda ait ve yan
olmak Uizere pozayerleri hazirlanr.

Kesmi yapilacak baskilari yan tarafina istifleyen teknisyen, baski kazam geri
geldiginde kesimi gerceklesen kartonu kazandan elle alarak diger yan tarafa istifler ve bu
islemi yaparken bosta kalan diger €li ile kesilmemis baskiy: pozalara yerlestirir. ileri giden
baski kazam pleytindeki baski, bigakla kuvvetli olarak temas ettiginden kessm ve pilyg
gerceklesir.

Bu makinelerde tim karton besdemesi ve istifi elle yapildigindan 1 saatte ortalama
1000-1500 kesim islemi gerceklestirilebilir.

Sekil 1. 2.: Pedal tipi kessm makinesi

1.3.2. Kazanlhh ve M erdandi Kesm Makineer

Bu makineler tipo bask: isleminin yapildigi k&git veya kartonun makaslar yardim ile
baski kazamina tasimp daha sonra ¢ikistaistiflendigi bilinen baski Gniteleridir.

Kesim bigag: vizolar yardimi ile kalip kazanina yerlestirilir.

Tas1yic1 asansore yerlestirilen baskilar makadlar yardimi ile baski kazanina itilirken
yan pozalarla dizdtilmis olur. Ancak bu makinederde kesim yapabilmek icin baski
silindirinin Uzerine celik bir plaka monte edilir. Baski silindiri ile bigak arasindan gegen
karton, kesim islemi tamamlannus olarak istif asansoriine gelir. Kazanli makinede 1 sazatte
2000-3000 kesim yapulabilir.

1.3.3. Hizlh Coklu Kesim Makineleri

Gerek pedal sistemi gerekse kazanli tipi kesim makineleri yiksek kapasitede ambalgj
Uretimi yapan matbaalar icin yeterli olmadigindan yiksek Uretim sayisindaki kesimler icin
kesim hiz1 fazla olan 6zel kesim makineleri dretilmistir. Bu makinelerde bir uctan yiklenen
basil1 kartonlar asansor yardim ile dogrudan kesime girer ve yukaridan asagiya dogru inen
prese bagli bigak alttaki kartonu keser. Karton kesimden sonra yine yatay bir yol izleyerek
istifegirer.



Bu makinelerin bazi modellerinde cikisa ilave edilen bir Unite yardim ile karton
kenarlarindaki artik parcalar otomatik olarak ayiklanmr. Bu makinelerle 1 saatte 4000-9500
kesim yapilir.

Sekil 1. 3:. Coklu kesim makines

1.3.3.1.Hizlh Coklu Kesim Makineleri
Duz kazanli otomatik kesim makineleri yaptiklari islere gére su sekilde simflandirilabilir.

a- Kesmeislemi yapan makineler

Bu tip makinelere sadece kesim kalibi ve karst kalip takilarak Oretim yapilir. Bu
Ozellikteki makinelerde ayiklama ve ayirnmaislemi € isciligi ile yapilir.

b- Kesmeveayiklamaisi yapan makineler

Bu tip makineler ile kesim kalibr ve kars: kalip takilarak kesim islemi yapilir. Makine
kesim isleminin ardindan ayiklama isini de otomatik olarak gerceklestirir. Bu islem, makine
bunyesindeki disi ayiklama tahtasi, Ust ayiklama pimleri ve alt yayli ayiklama pimleri ile
gerceklestirilir. Ust ve alt ayiklama pimlerinin yerlesimi makine operatorii tarafindan yapilir.
Bu islem ayiklanacak isin durumuna gore oldukca fazla zaman alabilecegi icin, bazen bu
makinel erin ayiklama fonksiyonundan yeterince yararlanilmaz ve elle ayiklamatercih edilir.

c- Kesme, ayiklama ve ayirma islemi yapan makineler

Bu makineler kesme ve ayiklama yapan makinelere ilave olarak ayirima islemini de
yapar. Bu tip makineler yuksek tirgjli siparisler alan matbaalar tarafindan tercih edilmektedir.
Karton tabakasi makineye girdikten sonra ilk Unitede kesilip, ikinci tnitede ayiklandiktan
sonra Uclinct Unitede Ust ve alt ayirma kaliplari kullanidarak kutu aginimlart birbirinden

ayrilr.

Ayirmaislemi sirasinda operator tarafindan belirlenen sayida kutu tst Uste ayrildiktan
sonra hi¢ kesilmemis bir tabaka makine tarafindan otomatik olarak ayrilan kutularin dstiine
yerlestirilir ve Uretim bu islemden sonra kutularin bu kesilmemis tabakalarin (zerine
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yapiimasi ile devam eder. Bu islemin amaci ayrilarak Ust Uste dizilen kutularin devrilmesini
Onlemektedir.

1.4. Kisamlari

Bu tip makinelerde baski sistemlerinde oldugu gibi kesim, ayiklama ve ayirma
kaliplar1 vardir. Kesim unitesinde, kesim kalibi, pilyg islemi icin karsi1 kalip ve kesim
kalibinin arkasinda olmak tizere mizantren k&gidi bulunur.

Gikis Istif Kismi Dugtrme Kismi Kesim Kismi Girg

[ ]
1.4.1. Kagit — Karton Y ukleme Asansor i ve Giris Kismi

Baski sistemlerinde oldugu gibi kesimi yapilacak olan basili ambalgjlar
havalandirilmis ve dizenli istiflenmis bir sekilde makinenin giris asansorine yerlestirilir.
Giris bolUmu ayarlar yapilarak kesimicin hazir hale getirilir.

|

Sekil 1. 4:Coklu kesim makines kismlari
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Sekil 1. 5: Yatay kessm makines giris Unitesi
1.4.2. Kessim —Kalip Kesiciler ve Pilyaj Kismi

Kartonlarin en iyi sekilde kesim ve pilygj islemi bu bolimde yapilir. Kartonun degisik
kesimlerinde kesim kal1br farkl1 kesim - pilya] yapmamalidir. Ayarlar: diizgtin yapilmalidir.

1.4.2.1. Ust Sase

Kesm kalibimn baglandigi sasedir. Kesm kalibimn rahat takilabilmes icin
makineden disartya dogru sirgi ile ¢ikabilir ve 360 derece donebilir.

Sekil 1.6.: Coklu kesim kalip tinites

12



1.4.2.2. Kesm Baski K azan1 Plakasi

Kesim baski kazanimin tizerinde bulunur, pilygj icin, kars: kalibin hazirlanabilmesi icin
ayn Ust sase gibi siirgl ile disar gikabilir. Uzerinde 1 mm kalinhiginda sac plaka bulunur.
Sac plaka, baski kazam plakasinin tzerinde bulunur. Karsi kalip bu plaka Uzerinde hazirlanir.
Sac plaka, baski kazani plakasi Uzerine takilan ve sokulebilen bir plakadir. Sik gelen islerde
sac plakalar sokiltp takilarak Uretim hizlandirilir.

Sekil 1. 7.: Coklu kesim makinesi kars1 kalhp plakast

1.4.3. Ayiklama Kism

Kesim Unitesinde kesim ve pilyg islemi yapilan is, ayiklama bdlimine gelir. Bu
bolumde fazlaiklar atilir.

Ayiklama kismu basit coklu kesim makinelerinde yoktur. Ayiklama bolimi olan
makinelerde, orta disi ayiklama tahtasi, Ust ayiklama kalibi veya pimleri ve alt ayiklama
pimleri bulunur.
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Sekil 1. 8.: Alt Gst ayiklama kahplar:

1.4.3.1 Disi Ayiklama Tahtasi Cer ceves
Cerceveicine disi ayiklama tahtasi takilir.

1.4.3.2 Ust Ayiklama Cer cevesi

Ust ayiklama kalibi veya operator tarafindan hazirlanan st ayiklama pimlerinin
takildig1 gerceveye denir.

14



Sekil 1. 9:. Disi ayiklama cer cevesi, Ust dustirme pimleri ve takilmas

1.4.3.3 Alt Ayiklama Cer ceves
Alt ayiklama pimlerinin takildig gergevedir. Cikarilip ayarlanabilir.

Sekil 1.10.:Disi ayiklama tahtas ger ceves

15



1.4.4. Ayirma ve Cikis Kismi

Ust ayirma kalibi, alt ayirma kalibr ve istifleme asansrii olmak tizere 3 bolimden
olusur.

- .

Sekil 1. 11: Ayirma ve cikis Kismi

1. Ust ayirma ger geves :Ust ayirma kalibinin takildig: cercevedir.
2. Alt ayirma gergeves : Alt ayirmakalibimin takildigi gergevedir.

3. Itif asansorii : Kesimi ve ayiklamasi yapilan ve basilan materyallerin ¢ikista istif
asansoriine pal et tzerine giizel bir sekilde istiflenmesini saglar.

1.5. Calisma Prensipleri

Bu makinelerde bir ugtan yuklenen basili kartonlar asansor yardimu ile dogrudan
kesime girer (merdane yoktur) ve asagidan yukariya ¢ikan prese bagli alt bolim kesim
kalibina baski yaptirir. Kesilen karton yine yatay yol izleyerek ayiklamave istife gider.

Kesim, ayiklama ve ayirma islemleri bircok kalip ve kaliplarin takildigi sasel
kullanilarak yapilir. Kullanilan kaliplarin hepsinin birbiri ile aym hizada olmasi gerekir. Bu
kadar cok kalip kullamlan bir sistemde ayar islemini kisaltmak icin merkezleme sistemi
gelistirilmistir. Merkezleme sistemi kalip hazirlanirken kalip merkezi ile makinenin
merkezini birbirine hizalanmasim saglayan gentik seklindeki kisimdir.

| &

Sekil 1. 12.:Karton kesim makinelerinin ¢calisma prensibi

=
=
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1.6. Ayarlari
Bu makinelerde ¢ok cesitli ayarlar yapilmaktadir.

1.6.1. Kagit Yukleme Ayarlari

Palet halinde gelen karton k&gitlar havalandirilip toplanarak makinenin giris
asansorune yerlestirilir.

1.6.2. Ufleyici ve Emicilerin Ayari

Makinenin giris boliminde yapilmayan uygun Ufleme ve emici hava kontrolu
yuztnden kagit gecisi yeterince saglanamamaktadir.

1.6.3. Fotosel ve Kagit Akis Hizi Ayari
Bu ayarlar sayesinde kagit makineden diizgiin gegmesi saglanmaktadhr.
1.6.4. itme ve Cekme Pozasi

Kesimi yapilacak kartonun aym noktadan kesiminin yapilmasi igin yan poza ayari
yapilir. Birden fazla k&gidin makineye girmemes icin de cift kagit ayari yapilmalidir.
Y apilmaz ise birden fazla giren kdgit makine ve kesim kaliplarina zarar verebilir.

1.6.5. Kesim Giicil Ayari

Kartonun en uygun sekilde kesim ve pilyajini saglamak igin, kesim Unitesine verilen
kesim glicUniin ayarlanmasidir. Kesim guictl, bir kartonda %70 kesim, % 30 beslemedir.

1.6.6. Kesim Balans Ayari

Kesim kalibimin bir tarafinda bigaklar yigilms ise kesim kalibr iyi ¢alismaz, balans
ayarinin yapilmasi gerekir.

1.6.7. Kesim Kirpintilarinin Ayiklanmasi Ayari

Kartonun istenilen ebatlarda dogru yerlerden kesimin ve kirimunmin yapilmasi
istenmektedir. Tabaka kartonlarda kesilmesi istenilen bazi yerlerin tam kesilememesi,
atiklarin ayiklanamamast problemini meydana getirir. Bu bélumde ayiklama pim ayar1 ve
ayiklama kaliplari ayar1 yapilmalidir.

1.6.8. Cikis Ayarlari

Otomatik istif asansorii ayarlanir. Kesimden cikan kartonun son kalan kisminin
temizligi de bu kissmda yapilir.

18



1.7. Kesim Kaliplari

1.7.1. Kesici Kalplar

Karton kutu konstriksiyon tasarim yapildiktan sonra kesim kalibi hazirlanir. Kesim,
pilyaj, gofrg gibi islemler kesici kaliplar sayesinde yapilir. Kesici kaliplar, kalip tahtasi
(kontrplak) Uzerine dekupa veya lazer kesim yontemleriyle islenir. Tahta kalip Uzerine
sirayla bigak, perforaj, pilyaj seritleri islenir. Tahta Gzerine sirayla bigak, perforgj, pilya
seritleri yerlestirilir. Kuralara uygun sekilde centikleri, lastikleri yapildiktan sonra kalip
kesiciler kesime hazirdir.

cHEL

Sekil 1. 14.: Kesim makinesinin ¢alisma sekli

Kesim kalibinin yapilis asamalarinda, tasarim asamasindan gelen kutu acilim cizimi
bilgisayar kutu ¢izim programina alinir. Cizim incelendikten sonra kopri yerleri, kesme,
pilya, perforg vb. yerler belirlenir. Kesm islemine baslamadan 6nce asetat Uzerine gizim
Gikist anir ve prova kesim ile tekrar karsilastirilir. Kesm CNC tezgah ile yapildig: igin
hatasiz bir sekilde gerceklesir. Tahta. lazerden ciktiktan sonra kesim, pilyaj, perforg, gofra
vb. seritlerin tahta Uzerine islenmes islemine baslamir. Tahta Uzerine bicaklar 6zel
(aliminyum) cekic kullanarak cakilir. Cakma isleminde sira bigak, perforg ve pilyg
olmalidir. Bitin kesim seritleri mutlaka aym yikseklikte olmalidir. Tersi durumda kesim
yetersiz kalir.

Centikler atig1 tutabilecek ve tasiyabilecek sekilde yerlestirilmelidir. Y Ukseklikleri ona
gore ayarlanmalidir. Képrilerin tzerine kesinlikle ¢entik agilmamalidir. Uzun ve dar atiklar
icin, biri atigin arka kisminda digeri ise kenarda olmak Uzere kigik boyutta iki centik
acilmalidir. Genis atiklar igin ise biri onde digeri arkada birbirine zit yonde iki ¢entik
acilmast  uygundur. Centikler imkénlar elverdigi dizeyde makinenin ¢ekis yoninde
aciimalidir. Kesme bigaklarina ayri bir 6nem verilir. Korelme, ¢apak, ezilme gibi durumlarda
is akist makinede durur. Coklu kesim makineleri icin kesim kalibi, kars1 kalip, ayiklama
erkek kalib1 ve ayiklamadisi kalibr ayr1 ayr1 ve blydk titizlik ile yapilir.
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Coklu kesim makinelerinde bu kaliptan basta takim halinde es zamanl1 yapilan karst
kalip, ayiklama ve ayirma kaliplart gibi kalip sistemleri yapilarak hazirlamir. Bu kalip
takimlar: sayesinde hizl1 Gretim ve hizli ¢oklu kesim gerceklesir.

1.15.:Coklu kesim makinesi kesim kalibi

1.7.2 Kars1 Kaliplar

Karton Uzerinde pilyq izlerinin olusturulmas icin baski kazanindaki ince sac plakanin
Uzerine cesitli yontemler kullanarak pilya) bigaklarimn karsilarina uygun genislik ve
derinlikte oluk hazirlamaiglemidir.

Karsi kalip kesim makinesinin kesim ayar1 yapildiktan sonra hazirlanir. Oluk genisligi
ve derinligi, kullanilan karton tabakasimin kalinligina, pilygj bicagimin kalinhigina ve
yuksekligine gore degismektedir. Gerekli dlculerin disinda hazirlanan karst kalip, pilya
kalitesini belirler.
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1.16: Kesim makinesinde karis1 kalip gor iniist ve takilmasi

Kars1 kalip degisik yontemler kullanilarak hazirlanabilir. Bunlar; prespan yontemi,
hazir oluk yontemi ve hazir kars1 kalip yontemidir. Bu yontemlerden maliyeti distk olanlar
uzun hazirlik zamanlar: gerektirir, maliyeti yioksek olanlar ise dusuk hazirlik zamanlar
gerektirir.

2

= e

Sekil 1. 17: Kesim ve kars1 kalibin kesme, diistir me sekli

1.7.2.1. Kars1 Kalhiplar Hazirlama Prespan Y ontemi

Birinci hamur k&git baski kazam Uzerine takilan celik plakaya, hava kabarcig:
kalmayacak sekilde tutka ile yapistirilir. Daha sonra prespan kégidi adi verilen ve kalinligi
tabakanin her yerinde aym olan kagit gerekli kalinlikta secilerek birinci hamur k&gidin
Uzerine yapistinlir. Prespandan Once birinci hamur kdgidin yapistirnimasinin nedeni is
bitiminde prespanin sac plakadan kolaylikla sokilebilmesidir. Sonraki asamada kesim kalibi
Uzerine mirekkep surdlur ve makineye k&git aldirmadan baski yapilir. Boylece kesim
kalibinin bigak izi ¢elik plaka Uzerine yapistirilmis olan prespan kggidina geger. Bigak izinin
alinmast igin kullanillan diger bir yontem ise, kesim kalibi ile ¢elik plaka arasina karbon
kagi1dh koyarak baski yapilmasidir. Karbon k&gidimn mirekkepli yuzi celik plakaya donik
olmalidir. Bigak izi alindiktan sonra celik plaka baski kazamndan c¢ikartilir ve masanin
Uzerine maket bicagi kullamlarak cetvel yardimiyla pilya bigaklarimn karsisina gelen
bolgelerdeki kdgitlar kesilerek alinir. Hazirlanan karsi kalibin makine ¢alisma yonindeki dik
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kenar1 kartonun gegisi sirasinda takilmamasi igin uygun acgida kesilerek indirilir. Bu
islemden sonra ¢elik plaka baski kazamna takilir.

1.7.2.1. Kars1 Kalip Hazirlamada Hazir Oluk Y ontemi

Hazir oluk ile yapilacak bir ezme bicagi karsiligi (kars: kalip) en kolay ¢oziimlerden
birisidir. Once uygun oluk genisliginde ve uygun oluk yiksekliginde hazir oluk tipi seilir.
Oluk genisligi ve oluk derinligi hazir oluk seridinin Gzerine yazar. Sonra hazir oluk seridi
ezme bigagi uzunlugu kadar kesilir ve her iki ucunun iki kenar1 45 derece a1 ile kesilir.
Hazir oluklarin uclarint 45 derece ile kesen 6zel masa Ustl aparatlar mevcuttur. Hazir olugun
uclarimin 45 derece ag1 ile kesilme igleminin amaci koselere denk gelecek hazir oluklarin
birbiri Gzerine binmesini dnlemektir.

Sekil 1. 18.:Hazir oluk ve kdse kesme makines

Kesim islemi bittikten sonra hazir oluk, plastik kanal1 yardiniyla ezme bigaklarina
gecirilir. Kesim kalibi makineye takilir, hazir oluklarin yapiskan yuzeylerindeki koruyucu
kagitlar gikartilir ve makineye kégit verilmeden, makine baski konumundayken bir kez baski
kazaninin kalibin Gzerine basmasi saglamir. Baski kazam kalip Uzerine indiginde hazir
oluklar baski kazamndaki celik plakaya yapisir. Celik plakaya yapisan hazir oluklarin
Uzerindeki plastik parca ¢ikartildiktan sonra karsi: kalip hazirdir. Hazir oluklarin dis kenarlar
kesim sirasinda kartonun takilmamast icin fabrikasyon olarak agilandiril mistir.

Sekil 1. 19.:Hazir oluk ve pilyaj bigagindan sokilmesi
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1.7.2.1. Kars1 Kalhiplar Hazirlamada Hazir Kars1 Kahp Y ontemi

Bu yontem kesim kalib: Ureticileri arasindarilma olarak da adlandirilir. Bu yontemde
kars1 kalip, kesim kalibi hazirlayan firmalar tarafindan karton ambalgj tasarim programlari
kullamlarak hazirlanmaktadir.

Matbaa hazir kars1 kalip siparisini verirken kesinlikle Gretimde kullanacag: kartonun
kalinlhigini da bildirmelidir. Aksi takdirde kasi kalibi hazirlayan firma oluk derinligi ve oluk
genisligini hesaplayamayacag: icin kars1 kalibr hazirlayamaz. Bu tur kars: kalip icin kesim
kalibimn uygun yerlerine kilavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim agamasinda yerlestirilir.

Sekil 1. 20.: Rilmanin kesim kalibinin Gzerine takilmas

Ayni kilavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim asamasinda karsi kalip Uzerine de
yerlestirilir.

Kesim tahtasi Uzerine bilgisayar kontrollli lazer ile bigak kanallart agilirken kilavuz
pim delikleri de acilir. Kars1 kalip Uzerindeki pilygj oluklar: yine bilgisayar kontrollU bir
tezgahta hazirlanirken, kilavuz delikleri de kesim tahtasinin tam karsiligina gelecek sekilde
burada acilir. Kesim asamasina geldiginde, operator kalibi makineye baglar, kesim ayarin
yapar kilavuz pimleri yerlerine caktiktan sonra hazir karst kaliplar: oluklarin oldugu ytizden
kilavuz pimlerine takar. Kars1 kalibin arkasindaki koruyucu bandi ¢ikartir. Makineye kagit
vermeden baski konumunda makineyi calistirdiginda karst kalip baski kazamndaki sac

plakaya yapisir.

Sekil 1. 21: Rilma’ min Uretimi ve kesim makinesinde gor tindsu
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Hazir kars1 kaliplarin dig kenarlari kesim sirasinda kartonun takilmamast icin
uretilirken agilandirilir. Transfer islemi tamamlandiktan sonra operator kalibin tzerindeki
kilavuz pimleri ¢cikartir.

1.7.3 Ayiklama Ayrrma Kahplari

Erkek ile disi kalip arasindan gecen tabakadaki atik parcalarin digtiriilmesi icin gerekli
kaliplardir. Normal, erkek, disi ve 6n ayiklama set olarak yapilan bu kaliplar bu makinelerde
ayar siresini azaltir ve kesilen islerin otomatik ayiklanmasimt saglar. Erkek disi kaliplar
makineye takildiktan sonra at sase ayiklama pimleri, Ust erkek kalip civileri ile temas
edecek sekilde ayarlanir.

.

Sekil 1. 22: K essim makinesinde ayiklama ve ayirima kaliplari

Bigak kalibi hazirlandiktan sonraistediginiz kadar ayiklama bicag: ekleme olasiligimz
vardir. Kalip Uzeri kesim yapmaniza gerek yoktur. Sadece yapistirmaniz yeterlidir.

Ayiklama kismindan cikan kartonlar, giris Unitesinden kartonu tutup kesimde,
ayiklamada birakmayan tutucu makaslar cikis kismina gelince asansor paleti tzerine kartonu
birakir. Iste burada kartonu tutan 6n kismin ayiklanmasi ve ayrilmasi gerekmektedir. Onun
icin ayirma kaliplar1 son kisma takilarak son ayirama islemini yapar. Bazi makinelerde bu
kisim yoktur. Sebebi ise ayirma kisminin ayiklama kisminda bitiyor olmasidir.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

islem Basamaklari

Oneriler

>

Kesilecek kartonlart makineye koyunuz.

>

Bu islemi dikkatlice yapinz. Baski
makinel erinde oldugu gibi
havalandirmaya, isin grafigine ve
kesim bigaginin yonune gore basil
kartonlar: yerlestiriniz.

» Kesimkalibint makineye takiniz. Mizantren
kagidina bigak izini ainirz.

Bu kaliplar kesici ve oldukca
agirdir. Ving ile kalip deposundan
herhangi bir yere carpmadan 360

derece

dikkatlice yerlestiriniz.

donebilen yuvasina
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» Kesimkars1 kaplarim makineye takiniz.

> Elinizin keslmemesine dikkat
ediniz.

» Makinenin ayarlarint yapiniz.

» Buislem makinede bir digmenin
acilmasiyla yapilir.

» Dugmeleri hafizamzda tut yanlis
dugmeye basmayiniz, is givenligi
kurallarina harfiyen uyunuz.
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» Kalipayarlarin, kesici, kars1 ve ayiklama
kaliplart ayarlarini dikkatlice yapimz.

» Dikkatli olmay1 unutmayiniz.

> Kesilerek gikan trtinleri dizgun istiflenip | > Keésim makinelerinin ve kesimde

istiflenmedigini kontrol etmelisiniz. kullanilan  malzemelerin - tehlikeli
oldugunu unutmayinmz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

1

2)

3)

4)

5)

Coklu kesim makinelerinin amaci nedir?

A) Baski yapmak

B) Hizl1 ve coklu kesim yapmak
C) Sadece kirim yapmak

D) Hicbiri

CGoklu karton kesim makineleri hangi sektorde kullamlmaktadir?

A) Metal esya sanayi

B) Karton ambalgj sanayi
C) Otomotiv sanayi

D) Maden sanayi

Hangisi diiz coklu tabaka kesim makinesinin kisimlarindan degildir?

A) Y Ukleme asansorii ve giris bolimi

B) Kesim bdlim kalip kesiciler ve pilyaj bolumu
C) Ayiklama bélimu

D) Yanlis kesimlerin ayrilmast

Kesim makinesinde karton hangi asamalardan gegerek istifleme asansoriine gider?

A) Giris, kesim, ayiklama ve ayirma, istif asansord.
B) Giris, kesim, ayirmaistif asansoru.

C) Giris, kesim, istif

D) Highiri

Dz ¢oklu kesim makinel erinde kartonun hep aym yerden kesilmesi icin yapilan
ayarlar nelerdir?

A) On poza

B) Yan poza, 6n poza ve merkezleme ayari
C) Merkezleme ayar

D) Hicbiri
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cumleleri dogru veyayanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Coklu ve hizlh kesm makineleri makinelerin
0zelliklerine gore saatte 4000-10000 adet kesim yapar

Coklu kesim makineleri hizlarina gore cesitlendirilir.

Coklu kesim makinelerinde sadece kesim kaliplar
vardir.

200 g/m2 kagit atindaki kagitlar bu makinelerde
kesilemez.

Kesim kaliplar1 kesici ve kirici bigaklardan olusur.

Kesilen kartonlar bazi makilerde ayiklanr, bazilar ise
ayiklanmadan cikar..

Hizli kesim makineleri seri Uretim yapan karton
ambalgcilarda goklu kesim yapmak icgin kullanmlir. Kesim
kalibi ile kesilen isin maliyeti hesaplanarak bu makineler
kullaniimalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

Kesim kalibim dikkatlice taktimz m?

Mizantren k&gidina bigak izi aldimz m?

Kars1 kalibr dikkatlice ayarladimz mi?

Makinenin giris asansorune kesimi yapilacak karton kagitlar:
veya oluklu kartonlart koydunuz mu?

Makinenin son ayar (pozave k&gt alig) ve kontrollerini
yaptimz m?

K&gidh gegirip ayiklama tnitesi ayarlarin yaptimz mi?

Cikis bolumiinde kesilen ambalgjlarin istif kontrollerini
yaptiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayirt isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak mizantren islemini
kesim Unitesine uygulayabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Mizantren isleminin matbaacilik alamndan baska nerelerde kullamldigim arastirimz.
Topladiginmz bilgileri arkadaslarinizla paylasinz.

2. MIZANTREN

’
/

~ Sekil 2.1: Mizantren bandinin yapistiriimas:

2.1. Tanim

Mizantren kelime olarak "dizenleme" anlamina gelir. Kesimden Once yapilmasi
gereken bir 0n hazirlik ¢alismast niteligindedir. Mizantren yapmanin amaci, sert kesim kalibi
ile yumusak k&gt arasinda uyum saglamakiir.

Kartonun kesilen kisimlarimin daha iyi kesilmesi, kirilan yerlerinin homojen sekilde
kirilmas: ve kesim atiklarinin sorun gikartmadan atilmas: islemlerinden daha iyi netice
alabilmek icin kesim kalibi arkasinda veya karsi kaliplarda yapilan islemlere "mizantren”
denir. Tipo, ofset ve tifdruk baski sistemlerinde mizantren islemi yapilmaktadir.
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Sekil 2.2: Mizantren banti

2.2. Mizantren Yontemleri

2.2.1. Kesim Kalib1 Mizantreni

Kesim kal1b:r mizantreni igin bir prova kesimi yapilir. Prova tizerinden kesim kalibimin
kuvvetli ve zayif basan yerleri isaretlenir. Bu yerlerdeki bicaklarin keskinligi kontrol edilir.
Y ikseklik ve dengesizliklere bakilir. Sonra isaretlenen yerlerin lastikleri kontrol edilir.
Mizantren bandi ile kesmeyen yerler yiukseltilerek islem tamamlanir.

2.2.2. Kars1 Kalhp Mizantreni

Makinelerde karsi kalipta mizantren islemi yapilmaz. Mizantren sadece kesim kalip
plakasinin arkasina bant uygulanarak yapilir.

2.3. MizantrendeIs Siras
1. Kesim kalibinmin Gzerine ilk 6nce karbon kagit konur

¥ -

‘ —|
Sekil 2.3: Kars

1 kalip rigma kartonu yapistir ma
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2. Karbon k&gt Uzerine normal mizantren yapacagimiz renkli karton diizgiin kesim kalibimn
Uzerine yerlestirilir.

Sekil 2.4: Mizantren yapilan kesim kalibi

3. Predenerek kesimizi renkli karton Uzerine gegirilir.
4. 1zi ainan kesim kalibinin arkasina renkli karton yapistirilir.

Sekil 2.5. Bicak iz ve mizantren bandh yapistir ma

5. Kesen yerlere mizantren band: yapistirilarak mizantren yapilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

» Kesm kalibi  Uzerine karbon  k&gidi
yerlestiriniz.
TR

» Dikkatlice yapinmz.

» Karbon kégit Uzerine renkli  karton
yerlestiriniz.

» Dikkatlice yapiniz.




» Kesimve pilyg izini renkli karton tzerine
presleyerek alimz.

» Buislemi dikkatlice yapinmz

> Sonraiz ainan renkli kartonu kesim
kalibinin arka kismina yapistirimz.

» Bu islemin makineden makineye
degisebilecegini unutmayiniz.

»  Bukarton Uizerinde kesilmeyen yerleri tespit
ediniz ve mizantren banch ile buralara bant
cekiniz..

» Bandin tasmamasina dikkat ediniz.
Mizantren gerekmeyen yerlere bant
cekmeyiniz. Pilyg olan yerlere ise
pilya] boyunca bant gekiniz.

» Sadece bir kat bant ¢ekilmez. Tam

bir kessm yapilincaya kadar Ust Uste
bant ¢ekilebilir.




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

1

2)

3)

4)

Asagidakilerden hangisi mizantren igin kullanilan araglardandir?

A) Rigma kartonu

B) Ké&git ylkleme aparati
C) Ayiklama pimleri

D) Karbon k&gidi

Asagidakilerden hangisi mizantrenin kelime anlamdir?

A) Duzenleme
B) Kirma
C) Kayma
D) Kesme

Mizantren hangi hallerde yapil maktadir?

A) Kesimigleminin tam olarak yapilamadig: durumlarda
B) Karton kesim unitesine yamuk girdiginde

C) Kartonun giris Unitesine yiklenmesi sirasinda

D) Hicbiri

Kesici kalip arkasina mizantren islemi icin asagidaki araglardan hangis kullanilir.
A) Koli band:
B) Mukava

C) Mizantren band
D) Lastik
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veyayanlis olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Mizantren diizenleme anlamina gelir.

Tipo, ofset, tifdruk baskilarda da mizantern iglemleri
yapilir.

Mizantren perforg yapilmast igin kesim kalibinmin
arkasina mizantren band ile yapilir.

Mizantren kesim kalibinin izi renkli kartona karbon
kagidh kullanilarak alindiktan sonrayapilir.

Mizantren yapilmasa da kesim iglemi gok duzgun olur
ve ayiklamatam olarak gerceklesir.

Kesm ve ayiklama Unitelerinde dizgin c¢alismayan
islerde mizantren yapmak mutlaka gereklidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Mizantren icin kesim kalib: Uzerine karbon kégidh yerlestirdiniz
mi?

Karbon kégidi Uzerine kesim kalibr arkasindaki renkli kartonu
kesici kalip arkasina yapistirdimz mi?

Az kesen ve pilyaj1 az yapan yerleri tespit ettiniz mi?

Kesim ve pilyaj1 az olan yerlere mizantren band ile mizantren
yaptiniz mi?

Kesici kalibi makineye yerlestirdiniz mi?

Prova kesim yaparak mizantren isleminin sonucunu gordiiniiz
mu?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak iyi kesilmis bir kutu
hazirlayabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Kesim yapan fabrikalarin: ziyaret ederek kartonlarin kesim icin hazirlanisin ve kesim
kaliplarinin - makineye takilisim inceleyiniz. Topladigimz bilgileri arkadaslarimzla
paylasiniz.

3.1Y1 KE__SiLMiS BIR KUTUNUN
OZELLIKLERI

3.1. iyi Kesilmis Kutunun Ozellikleri

Iyi bir karton kesimi igin kesim kalibi ve kesim makinesinin dogru kullamlmast
gerekir.

1. Tasariminin kullanighh olmasi, baskisimn tasarima oturmus olmasi, kesim ve
kirtminin da ona uygun yapilmasi gerekir.

2. Kapaklar1 dizgin kilitlenmeli ve ¢ok az gentik olmalidir. Centiklerin kutu
kurulduktan sonra gorilmeyen yerlerde olmasi gerekir.

3. igindeki, mamulle uygun ebat ve acilimlarda tasarlanmal1 ve acilmalichr.
4. igindeki triinii tagiyacak konstriiksiyona sahip olmalidir.

5. Pilygj yerlerinde ¢atlama olmamalidhr.

6. Kesim ayarsizliklar: giderilerek kesim yapilmalidir.

7. Kesim ve pilyaj bicaginin korelmesi ile kutular tam kesilmez ve ezilmez. Bu durum
ortadan kaldirillarak kesim ve pilyaj yapilmalidir.

8. Pilygja pislik gelmesinden kaynaklanan problemler olmamalidir.

9. Kesimin tam olmasi i¢in kesim kalibinin diizgiin olmas: ve lastikleme isleminin
yeterli diizeyde yapilmasi gerekir.
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10. Tabakanin atik kismu ile is olan kismun dizgin ayiklanmast igin iyi kesilmis
olmasi gerekir.

11. Kenarlarin keskin olmasi gerekir.

12. Kutunun katlanan yerlerine uygun derinlik ve genislikte pilyg olugu yapilmalidir.
13. Kilit yerlerinde bigakta ezilme olup olmadig: kontrol edilmelidir.

14. Sirtunmeden kaynaklanan izler olmamalidhr.

Sekil 3.1 :Karton kutu acilim ¢izimi

3.2. Kesim Hatalar

Tasarim asamasindan onay alindiktan sonra kesim islemine baslamir. Kesim
makinesinden, kesim kaliplarindan, ayiklama Unitesinden, ustadan kaynaklanan kesim
hatalar1 meydana gel mektedir.

3.2.1. Kesm Hatalari
1 Sakal kessm
2 Centik
3 Kesim ayarsizlig1 baski kaymasi
4 Oluklu kartonun sert bigak lastigi tarafindan ezilmesi
5 Kars1 kalip icinde parca kalmasi
6 Kesim bigagimn tam kesmemesi

3.2.2. Kesim Hatalarinin Giderilmesi

3.2.2.1. Sakal Kesim

Kesim bicaginin tam kesmemesinden kaynaklanan pirizler, capaklar, kil seklinde
soyulmalara denir.
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Sekil 3.2: Sakal kesim hatast
3.2.2.2. Centik

Karton, makineye girdiginde kesim Unitesinde kesildikten sonra ayirma ayiklama
Unitesine tasinmasinda problem cikarsa kesim bigaklarimin Uzerine gentik aparat: ile bigak
Uzerinde bdli araliklarla kéreltme islemine denir.

Sekil 3.3:. Centik hatas

3.2.2.3. Kesim Ayar sizhg Baski Kaymasi

Asagidaki 6rnekte kimi yazi ve renklerin pilyaj Uzerine tastigi gorulmustir. Bu durum
kesm makinelerinde yan pozamn itmemesinden kaynaklanmaktadir. Bazi baski
tabakalarinin, normal baski tabaklarina uygun olmamasindan dolayr makine pozas: itmemis
ve ayarsiz kutular ortaya ¢ikmustir. Makine operatorii poza ¢ekmemes sonucu Kkesilen
tabakalar normal baski tabakalarindan ayirmalidir. Pozada teknik bir ariza varsa derha
giderilmelidir. Yan ve 6n poza aparatlarinin ayarsizligindan isin grafigin kesim ve kirim
yerlerinden kaymasina denir. itme ve gcekme pozalarindan is ayarlanir.
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Sekil 3.4: Baski kaymasi

3.2.1.2. Oluklu Kartonun Sert Bicak Lastigi Tarafindan Ezilmesi

Bazen bu yerler kutunun rahat agilip kapanmasi bakimindan bilerek yapilir. Bazen ise
istenmeyen yerlerde de sert kauguk lastik (rabir) oluklu kartonu ezerek kesim hatasi
olusturur. Bunu makine operatérii fark ettiginde sert kaucuk lastigi sokip yerine yumusak
rabir takmalidir.

Sekil 3.5: Oluklu kartonun sert bicak lastigi tarafindan ezilmes

3.2.1.4. Kesme Bigagimn Tam Kesememesi

Kesme bigaginin sikismadan dolay1 kesme yerinin tam kesmemesinden dolay: kutular
birbirinden ayrilamaz. Bigak degistirilir.
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Sekil 3.6: Kesme bigaginin tam kesmemesi

3.2.1.5. Oluk Genisliginin Karton Kalinhgina Gére Ayarlanmamasindan Dolayr Kutu
Pilyajinda Catlama

Kesim makinesinde pilya) derinliginin karton kalinligindan az olmasi ve forsanin
karton kalinligina gore ayarlanamamasi durumunda pilyaj da ¢atlama meydana gel mektedir.

Oluk genisligi ve derinligi karton tabakasimin kalinligina, pilyaj bigaginin kalinlhigina
ve yuksekligine gore degismektedir. Gerekli dlcllerin disginda hazirlanan kars: kalip pilya
¢atlamal arina neden olur.

Sekil 3.7:Oluk genisliginin karton kalinhigina gor e ayarlanmamasindan dolayr kutu pilyajinda
catlama
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Iyi kesilmis kutular ile kesilmemis

kartonlarin ayiklanmas: gerekmektedir.

» Kesimisleminden sonra kartonlar
yapistirma ve kontrol asamasina
gelir. buislemleri dikkatlice yapimz.

>

Kartonun kesim makinesi icerisinden sorunsuz
gecmesi icin gentik yerlerinin ne fazla, ne de
az olmasi gerekmektedir.

» Sekildeki makine ile kesim
bigcaklar1 Uzerinde gentik agilir. Bu
islem dikkatlice yapilir.




» Kirim pilyg ve kesim igeren yerlerde olguler
hesaplanarak islem yapilir.

> Olgllerin  kaymamasina  dikkat
ediniz.

» Gofrg eklenmis ise kesim sirasinda gofrajin da
oturmus olmasina dikkat edilir.

» Buislemi dikkatlice yapinz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test

1

2)

3)

4)

Asagidakilerden hangisi kesim hatalarindan biri degildir?

A) Sakal kesim

B) Centik

C) Kesim ayarsizligi baski kaymasi
D) Kartona pencere agmak

Asagidakilerden hangisi iyi kesilmis kartonun 6zelliklerinden biri degildir?

A) Pilygj yerlerinde gatlama patlama olmamalidir.
B) Kesim yaparken kaydirilmamalidir.

C) Baski yaparken lak ve selefon yapilmalidir.

D) Kenarlarinda gentik az olmalidr.

Asagidakilerden hangisi iyi kesilmis kartonun 6zelliklerindendir?

A) Pilyg yerlerinde ¢atlama olmalidir.

B) Ayiklamaislemi zor yapilabilir.

C) Kenarlarda gentikler fazla miktarda olmalidir.

D) Kenarlart mimkin oldugu kadar keskinlik ve diizgun hatlara sahip olmasi gerekir.

Centik asagidakilerden hangisidir?

A) Kartonun makine igerisinde rahat gecmesini saglayan kesim bigag: Uizerine verilen
izlere denir.

B) Ezmenin tam olmasi igin gerekli pargadir.

C) Ayiklamanin tam olmasini saglar

D) Hicbiri
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veyayanlis olarak isaretleyiniz

Dogru

Yanhs

Centik, bicak Uzerindeki koreltme islemine denir.

Tasarim, kesim ve karton igindeki mamule gore secilmelidir.

Kartonun kesimden sonra kenarlarimn keskin olmas: gerekir.

Karton Uizerinde surtiinmeden kaynaklanan izler olmalidir.

Sert bigak lastiginin kartonun bazi yerleri ezmesi, kutunun
rahat acilip kapanmasin: saglar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayiniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazancigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

> lyi kesilmis kutular ile kesilmemis kartonlarn ayikladimz
mi?

» Karton kesim makinesi igerisinden sorunsuz gegmesi icin
kartona gentikler koydunuz mu?

» Kirim pilyg ve kesim igeren yerlerde olculer hesapladiniz
mi?

» Gofrg eklenmis ise kesim sirasinda gofrag) da ayr1 oturmus
mu?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.




MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Moddl ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Kesilecek kartonlari makineye koydunuz mu?

Kesim kalibimt makineye takimz mi? Mizantren kggidina
bicak izi aldimz mi?

Kesim kars1 kaliplarint makineye taktiniz mi?

Makinenin ayarlarim yaptimz mi?

Kesici, karsi ve ayiklama kaliplar: ayarlarini dikkatlice yaptiniz
m?

Kesilerek ¢ikan triinlerin diizgln istiflendigini kontrol ettiniz
mi?

Mizantren icin kesim kalibr Gzerine karbon kagidi yerlestirdiniz
mi?

Karbon kagidi tizerine kesim kalibi arkasindaki renkli kartonu
kesici kalip arkasina yapistirdimz mi?

Az kesen ve pilyaj1 az yapan yerleri tespit ettiniz mi?

Kesim ve pilyaj1 az olan yerlere mizantren band: ile mizantren
yaptimz mi?

Kesici kalibi makineye yerlestirdiniz mi?

Prova kesim yaparak mizantren isleminin sonucunu gordiiniiz
mu?

Iyi kesilmis kutular ile kesilmemis kartonlar: ayikladimz nmi?

Kartonun kesim makinesi igerisinden sorunsuz gegmesi icin
kartona belli miktarda ¢entik koydunuz mu?

Pilyaj ve kesim iceren yerlerde dl¢lleri hesapladimz mi?

Gofrgj eklenmis ise kesm sirasinda gofragj da oturmus mu?

DEGERLENDIRME

Y ukaridaki sorulara cevaplarimz olumsuz ise ilgili bilgi konularim ve uygulamalar

tekrarlayimz. Cevaplarimz olumlu ise bir sonraki module gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYET-1 COKTAN SECMELI TEST

1 B
2 B
3 D
4 A
5 B
OGRENME FAALIYET -1 DOGRU YANLIS TESTi

1 D
2 D
3 Y
4 D
5 D
6 D

OGRENME. FAALIYET—2 COKTAN SECMELI TEST
1 D
2 A
3 A
4 C

OGRENME FAALIYET-2 DOGRU YANLIS TESTi

1 D
2 D
3 Y
4 D
5 Y
6 D

OGRENME FAALIYET-3 COKTAN SECMELI TEST
1 D
2 C
3 D
4 A

OGRENME FAALIYET-3DOGRU YANLIS TESTi

GIENIMINIES
0O|<|0|0|0
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