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ONSOZ

Guniimiiz rekabet ortaminda, tim firmalarin ellerindeki kaynaklar en verimli
sekilde kullanmalar gerekmektedir. Geligen teknolojinin sundugu imkanlar da géz
6ntine alindiinda; zaman, maliyet ve kalite firmalar icin en onemli kriterleri
olugturmaktadir. Ozellikle karton ambalaj gibi Urin gergekiestirme agamalarnin
birbirine bagh oldugu ve geriye dénasin olmadidi sektérierde bu kriterierin dnemi daha
da artmaktadir. En basit gekliyle grafik, montaj, baski, lak, kesim ve yapigtirma
agsamalarindan gegen bir karton kutu, her agamada istenilen 6zellikleri tagimahdir.
Herhangi bir agamada gergekiesen bir hata tim Urtni etkilemektedir. Omegin baskisi
ne kadar iyi olursa olsun kesim sirasinda gergeklesen bir pilyaj hatasi nedeniyle
kutunun dolumda c¢aligmamasi, Grinan kullanilamamasina sebep olacak ve bu durum
beraberinde gok yitksek maliyetleri getirecektir.

Karton ambalaj Gretiminde kullanilan hammadde ve yardimci malzemelerin
segimini yaparken firmalarin makina parkuriarini, mevcut insan giciini ve
hedefledikleri Uriin kalitesini dikkate almalan gerekmektedir. Ayrica alinan siparigin
tiraji ve (her siparis i¢in gecerli olmasa bile) siirekli olup olmayaca§ da g6z 6énine
alinmalidir.

Bu tezde; Karton ambalaj sektdriinde kullanilan 3 ayri karst kalip ydnteminin
teknolojik ve maliyet agisindan elimizdeki imkanlar dahilinde uygulamali olarak
degerlendiriimesi yapilmistir. Bu yontemlerin uygulanmasi sirasinda dikkat edilecek
noktalar hakkinda bilgiler verilmigtir. Bir karton ambalaj Ureticisinin kapasitesini géz
oniine alarak kendine en uygun yéntemi secebilmesi hedeflenmistir. Karton ambalaj
sektorine 11k tutmasi dilegiyle...

| Tezimde yardimlarini esirgemeyen danisman hocam Sayin Yrd. Dog. Dr. Efe N.
GENGOGLU'na, Arastirna Goérevlisi Sayin Batuhan Kurt'a ve tum bélum hocalanma,
uygulamadaki desteklerinden dolay1 Pri Pack Ambalaj galiganlarina, Kombassan A.S.
Sayin Yasin ALTINTAS'a, Ozkardesler Kesim Bigaklari Sayin Hikmet ILKINONU'ne,
Atias Ofset Sayin Sengil CANTIMUR’a ve burada yer veremedidim katkisi olan
herkese tegekkir ederim.

Temmuz, 2004 Gonca BASKAN
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OZET

KARTON AMBALAJ URETIMINDE KARS|I KALIP
SISTEMLERININ TEKNOLOJIK VE MALIYET AGISINDAN
INCELENMESI

Dinyada teknolojik geligmeler hizla devam etmekte ve bitin sektdrer bu
gelismelerden etkilenmekiedir. Her gegen gun daha hizli ve daha kaliteli hizmete
yonelik calismalar yapiimakta ve bu galismalar ayni zamanda maliyet agisindan da
degeriendiriimektedir. Firmalar, varfiklarini sirdiirebilmek ve musteri potansiyellerini
arttirabilmek icin bu gelismeleri yakindan takip etmelidir.

Bu caligmanin birinci bélimiinde, ambalajin tamimi, gesitleri, karton ambalajin
diger ambalajlara gore avantajlan, kartonun yapisi ve sektorde kullanilan karton tiirieri
hakkinda genel bilgiler verildi.

Ikinci bélimde, karton ambalaj tretiminde kullanilan kesim kaliplarinin hazirlik
basamaklari, kullanilan malzemeler, uygulamada dikkat edilmesi gereken noktalar ve
kesim makineleri hakkinda genel bilgiler verilmistir.

Uglincti bélumde, kartonun bazi ézelliklerinin pilyaja etkileri ve kargi kalip
sistemleri ile ilgili bilgiler verildi.

Dérdincti bélimde, émek galigmalar Gzerinde karsi kalip yontemlerinin hazirhk
asamalart ile ilgili bilgiler verildi.

Besinci bolumde, 6mek galigmalar iizerinde kars! kalip yontemlerinin maliyetleri
hakkinda bilgiler verildi.

Altinct bélimde, kargi kalip yéntemierinin ayni sartlar altinda yapilan kesim
isleminde kaliteye ve tiraja etkileri resimlerle desteklendi, ulasilan veriler grafik (izerinde
gdsterildi.

Son bélimde ise, hazirlik agamalari, maliyet ve kaliteye bagh olarak elde edilen
veriler degeriendirildi.

Temmuz, 2004 Gonca BASKAN



ABSTRACT

A COMPARISON OF COUNTER PLATE PREPARATION
METHODS USED IN PRODUCTION OF CARDBOARD
PACKAGING IN TERMS OF TECHNOLOGY AND COST-
EFFECTIVENESS

Technologic developments are continuing rapidly globally, and each
sector is considerably affected from these developments. Efforts intended to
provide faster and more quality services each day are also evaluated in terms of
cost-effectiveness. Companies are obliged to closely monitor these
developments in order to survive, and increase their customer portfolio.

First chapter of this study provides general information about various
packaging descriptions, advantages of cardboard packaging over other types of
packaging, cardboard composition, and cardboard types used at the sector.

Second chapter provides general information about preparation steps of
cutting moulds used for production of cardboard packaging, materials used,
points to be considered in practice, and cutting machines.

Third chapter provides information about effects of cardboard on pillage,
and about counter plate preparation systems.

Fourth chapter provides information about preparation steps of counter
plate preparation methods by way of examples.

Fifth chapter provides information about the cost of counter plate
preparation methods by way of example studies.

Sixth chapter supports effects of counter plate preparation methods on
the quality and volume in the cutting process under the same conditions, and
gives graphical representation of the data obtained.

Final chapter contains an evaluation of the data derived from preparation
stages, costs, and quality.

July, 2004 Gonca BASKAN
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BOLUMII

|. KARTON AMBALAJIN YAPIS| VE OZELLIKLERI

1. AMBALAJIN TANIMI

Ambalaj insanin kendi istediyle satin alinmaz. Igindeki uriinle birlikte dolayli
olarak satin alinir. Gérevi, Urlinleri hasara ugratmadan bozulma ve kayiplardan
korumak, onu depolanabilir ve sevk edilebilir yapmaktir. Yani ambalaj bir Grindn
orjinalligini korur. Ayni zamanda hijyeni ve saghidin korunmasini da saglar. O haide
ambalaj, fonksiyonel bir Grin alim satimt igin bir gereksinimdir.

Ambalaj, triinlerin korunmast, saghkh bir sekilde depolanip taginmasi, tiketicinin
dikkatini cekmesi ve tagidi§) trtin hakkinda gerekli bilgileri sunmasi igin kullanilan,Grin

tamamilayict bir aragtir.

1.2. AMBALAJ CESITLERI

Ambalaj kullanilan malzeme cinslerine gére cesitli gruplara ayrilir.
- Kagit-Karton ambalajlar

- Cam ambalajlar

- Oluklu mukavva ambalajlar

- Plastik ambalajlar

- Metal ambalajlar

1.3. KARTON YAPISI VE OZELLIKLERI
1.3.1. Kartonun Yapisi

Karton tiretiminin ana hammaddesi genel olarak gesitli birincil(orijinal) ve ikincil
(eski kagit) odun elyaflandir. Odun elyafi, birincil veya ikincil olmasina gére boyu 1
mm'den 4 mm'ye, eni 0,02 mm’den 0,07 mm'ye kadar olan yizeyi purgekli kuiglk
hortum pargalanna, karton safihasi da bunilardan olugan hidrofil bir elyaf kegesine
benzetilebilir.



Karton acik katli olarak tretilmektedir, kesit olarak gdsterildiginde genel olarak
bes kattan olugmaktadir.

Kartonda, kuse haricindeki katlar ham kartonun yapisini olugsturmaktadir. Degisik
agac turlerinden elde edilen odun hamuru, seliloz ve eski kagit gibi elyafl
maddelerden olugan ham karton lzerine on-line olarak pigmentler, baglayicilar ve
vardimct kimyasallardan olugan kuse tatbik edildiginde bu ham Kkarton ismini
almaktadir.

Ham kartonu meydana getiren birbirinden farkli fonksiyonlari olan katlarda
degisik tar elyafli malzeme kullaniimaktadir.

Kartonu meydana getiren katlar;

Ust kat: Gerekli ylizey mukavemeti ve kuse 6ncesi beyazhi§i saglar.

Koruyucu kat: Ust katin orta kattan daha az etkilenmesini saglayan tampon boéige
olusturur. Kullanilan elyaf cinsleri arasindadir.

Orta kat: Kartonun baytk agirigini olusturur. Bu kat kartonun ekonomik ve
hacimli olmasini sadlayan dolgu katidir. Tek kat oldugu gibi birden fazla kattan da
olusabilir.

Alt kat: Kartonun arka yliz homojenligini saglayan kattir.

1.3.2. Kartonun Ozellikleri

Kartonda istenilen &ézellikler genel olarak 3 ana sinifta incelenebilir.

1- Basilabilirlik

2- lIslenebilirlik

3- Kullanilabilirlik

Asagida verilen karton Ozellikleri yukarida verilen bu G¢ ana siniftan bir veya

birkagini icermektedir.

.3.2.1. Su Yolu i LU } T

Kartonu meydana getiren elyaflar Gretim E .
sirasinda safiha icinde karigtirmalarina ragmen tretim D } v
isleminin geregi yine de akig yéninde hizalanma e Suyem

egilimindedir. Bu egilim kartonun su yénuni olusturur.

Kartonun, karton makinasi boyunca uretildigi akis

yéni su y6nii, makina enindeki yoni ise su ydninin —
tersi olarak adlandiriimigtir.

Su yolunda 6lgllen stifnis degeri yuksek oldugu . , _.. N,

gibi piliyaj mukavemeti de yiksek, bunun tersi olarak . 2 G

Sekil 1.1: Su Yolu




su yolunun tersindeki stifnis ve piliyaj mukavemeti digtkilr. Karton kutularda su yéni
kutunun tabanina paralel olmalidir.

1.3.2.2. Gramaj

Gramaj, kartonun 1 m2 sinin agirh§idir. Or. 400 g/m2. Kartonun diger bazi dnemii
Ozellikleri gramaja bagh olarak degisir. Gramajin o6lgliimesinde elekironik teraziler
kullanilabilecegi gibi, artik glinimiizde karton makinalarinda bulunan g¢ok geligmis
6lcim cihazlariyla gok daha hassas olarak tespit edilebilmektedir.

1.3.2.3. Kalinhk

onemli ozelligi olan stifnis kalinhgin bir fonksiyonudur ve stifnis dederinin artmasi
oncelikie kalinh@in artmasina baghdir. Kalinliktaki 1 kat artig, stifniste 5-8 kathk bir
artisa yol agabilmektedir.

Dolayisiyla kutuluk karton tUretiminde hedef, en dislik gramajda en yiiksek
kalinhgin alinmasidir. Kahnlik, basilabilirlik ve iglenebilirlik igin 6nemli bir 6zelliktir.
Baskida ve kesimde sadhkli bir calismanin olabilmesi igin kalinigin hem ayni
tabakada, hem de balya icinde ard arda gelen tabakalarda homojen olmasi istenir.

1.3.2.4. Stifnis

Kartonun egilmeye karsi gosterdigi diren¢ olarak tanmimlanan stifnis artan
kutunun en dnemli ézelligidir. Iste bu dzellik bitin karton kutu Oreticilerinin en iyisine
ulagmay) hedefledikleri bir kalite kriteridir. Ayni tir kartonlar icinde stifnisin alinabildigi
en disik gramajh karton, kulflanict icin en ekonomik karton olmaktadir.

Kullanilabiliriik i¢in en énemli ézellik stifnistir. Hizll dolum tesislerinde homojen bir
stifnis istenir. Ayni zamanda son kullanict agindaki nakliyeye dayanikiilik, marketlerde
kutudan bekledigi saglamlik bu stifnis dzelligi tarafindan saglanmaktadir.

Stifnis bir kutunun dizaym sirasinda 6ncelikle belirlenmesi gereken bir dzelliktir.
Igindeki GOrtinGin cins, blytklik ve sgekline bagh olarak istenilen kutu sadlamhigin
verecek yikseklikie bir stifnis dederi belirlenmelidir. Tabii burada su yéni de dikkate
alinmalidir.

1.3.2.5. Rutubet

Kartonun biinyesinde bulundurdugu su miktaridir ve 105 C derece sicaklikia
etiivde kurutuimasiyla tespit edilir. Karton rutubeti, kartonun basilabilirlik, islenebilirlik
ve hatta kullamlabilirlik 6zelliklerini etkilemektedir.  Karton hidrofil (su seven) bir
malzemedir ve rutubeti kendisininkinden yiksek bir ortama girdiginde rutubet almaya,
tersi durumda ise rutubet vermeye egilimlidir. Bu nedenle ¢evre rutubeti karton
rutubetiyle dengede olmalidir. eder bu denge yoksa kartonla gevre arasinda rutubet
dengeleninceye kadar rutubet aligverisi olmakta, bu da kartonda diz durusu



etkilemekte, onun basilabilirligini ve islenebilirligini etkileyen ondllasyon ve Kivriima
sorunlarina yol agabilmektedir.

Karton rutubetinin yiiksekli§i de dustkligu de sorunlara yol agabilmektedir.
Karton, rutubeti dustiikce gevreklesir ve kiriganhdi artar. Bu da o6zellikle ylksek
gramajlarda iglenebilirlik 6zelliginden olan piliyaj yapilabilidigi menfi yénde etkiler ve
piliyajlardaki gcatlama egilimini arttirir.

Karton rutubetinin fazla olmasi ise 6ncelikle stifnisi duglrecegi i¢cin dolumda
sorunlar yapabilir, transport ve rafta kutular bozulabilir. Kullanabilirlik olumsuz etkilenir.
Diger taraftan rutubetin fazla olmasi, tatbik edilen baski mirekkebinin fiziksel ve
kimyasal kurumasini geciktirebilecegi icin iglenebilirlik &zelligi de olumsuz y6nde
etkilenebilir.

1.3.2.6. Cobb Degeri

Karton yizeyinin suya kargi gosterdigi direncin veya suyu kabulunun bir
élgistdiur veya diger bir deyisle kartonun tutkallanma derecesidir ve kartonun
basilabilirlik ve iglenebilirlik 6zelliklerini etkilemektedir.

Cobb degeri kartonda Cobb-60 testiyle Oolclimektedir. Cobb-60 testinde,
1m2karton yilzeyinin 60 saniye iginde emebildigi su miktan tespit ediimektedir.

1.3.2.7. Yiizey pH degeri

pH dederi karton Gretimini sirasinda, hazirfanan hamurun iyi bir gekilde
tutkallanabilmesi, ayrica karton ylizeyine tatbik edilecek stabil bir kuge ¢ozeltisinin elde
edilebilmesi i¢in bunlarin uygun pH derecelerine getirilmeleri gerekmektedir.

Baski sirasinda, murekkebin g¢lrime yapmamasi, baskida ton gériimemesi,
kuruma sorunlarinin yagsanmamasi v.b. gibi nedenlerle kullanilan hazne suyunun pH
derecesinin kontrol altinda bulunduruimasi gerekmektedir. Karton ytizeyinin pH degeri
4,5 ustinde olmalidir.pH degerinin 4,5 altina digmesi baski mirekkebinin kuruma
slresini uzatir. Arka verme sorununu arttinr. Baski plakasinin gabuk aginmasina yol
acar. Ph degerinin ¢ok vyiksek olmasi, yeterli dayanikliigi olmayan baski
murekkeplerini bozar. Karton yizeyinin pH degeri, birkag damla saf suyun karton
yuzeyine damlatilmasi ve islanan yiizeye indikatér kagidinin iki dakika sureyle femas
ettirilmesi sonucu tespit edilebilir.

1.3.2.8. Kat Baglama Mukavemeti

Kartonun ¢ok katlt olmasi dolayistyla bitiin katlarin birbirine iyi baglanmis olmasi
gereklidir. Ozellikle st katin baglanma mukavemeti ¢ok daha énemlidir. Cunks ofset
baskida viskozitesi gok yiliksek olan baski murekkebi, basma kuvveti ve baski hizinin
da etkisiyle karton yiizeyine Z-ekseni yoninde blyiik bir kuvvet uygulamaktadir. Karton
ylzeyinin, uygulanan bu gekme kuvvetine dayanikli olmasi, kabarma yapmamasi,
kusesin’iﬁ )76Iunmama31 gerekmektedir.



Ust kat kadar olamasa da yapisma sonrasi kutu saglamhgini etkileyecegi igin alt
kat baglanma mukavemeti de 6nemlidir.

1.3.2.9. Diiz Durus

Kartonun diz durusu, onun basilabilirigini ve iglenebilirigini etkileyen bir
6zelliktir. DUz durugtan kartonun Ust veya alt kata dogru dénmemesi ve ondillasyonsuz
olmasi yani tam diiz olmas! anlagiimaktadir.

1.3.2.10. Piliyaj Yapilabilirlik

Kartonun iglenebilirligini etkileyen bir o6zelliktir. Esas olarak karton ylzey
mukavemetinden etkilenen bu 6zellik ayni zamanda kartondan hem ayni tabakada hem
de ard arda gelen karton tabakalarinda homojen bir kalinlik istemektedir. Bélum lil'te
bu konu ile ilgili genis bilgi verilecektir. (3)

1.4. AMBALAJIN ISLEVLERI

Tagima: Ambalajin esas iglevi, ambalajlanan triini bir arada tutarak tagimasidir.
Buna depolama ve istifleme de dahildir. Uriinler ambalaj sayesinde daha kolay
yuklenir, bosaltilir ve taginirlar.

Koruma: Ambalajlanmis Grlinler, kullanicinin eline gegene kadar, birkag kez
yikleme, bosgaltma ve tasima islemlerinden geger. Bu iglemler sirasinda ambalajin
karsilagabilecegi tehlikelere (nem, sok, titresim, oksidasyon, asin sicaklik degisimleri)
karsi Urinii korumasi gerekir.

Tamtma: Ambalajlanan Griniin cinsi, nerede uretildigi, miktari, cabuk bozulabilir
veya tehlikeli olup olmadigi, ambalaji sayesinde tiketiciye tamitiimig olur.

Bir sessiz iletisim araci olan ambalaj, bazi fiziksel 6zellikleriyle tuketiciyle iletisim
saglamaktadir. Fiziksel o6zelliklerinden birincisi, blyGklik yada blytklik imajidir.
Buyukluge verilen 6nem en gok tiketicinin parasinin karsihidini almadigini hissettigi
zaman ortaya gikar. Rekabet ortaminda, hacim veya agirlik esit olmasina ragmen,
gbrilen buylklak farki bir Griintin gelecegini riske sokabilir.

Ikinci énemli fiziksel ozellik, ambalaj sekli yada yapisidir. Etkileyici sekillerle
birlestirilebilen bir ambalaj yapisi pazarda 6nemili bir imaj yaratarak Griiniin rekabet giiciini
arttirabilmektedir.

Ambalaj tizerindeki marka ismiyle resim veya sekiller, ambalaj ile tiketici arasinda
sessizce iletigim saglayan diger bir 6zelliktir. Dogaldir ki, bu &zellikler olmadan bir Griiniin
kimlik kazanmasi da olanaksizdir.



1.5. KARTON AMBALAJIN GENEL OLARAK
KULLANILDIGI YERLER

-

llag sanayi
Temizlik maddeleri sanayi
Biro geregleri ve kirtasiye

" Elektronik sanayi

Oto sanayi

Kozmetik sanayi

Gida sanayi

Tuttn ve alkollli igecek sanayi
Konfeksiyon sanayi

Gorulduga gibi karton ambalajin kullanildigi sanayi dali yok denecek kadar azdir
ve gerek madde yapilar gerekse bigimsel yapilari farkliiklar géstermektedir.

.6. KARTON AMBALAJIN DIGER AMBALAJLARA
GORE AVANTAJLARI

Geri déniisimlii olmas:

lyi baski kalitesi

Diizgiin ve sert olusu

Optimum raf kullanimi saglamas:

lyi kurulmug toplama ve geri déniigiim sistemlerinin mevcut olmasi

Yuksek tiuketici kabulli ile pozitif imaiji

Cesitli bicimde ve boyutta Gretilmesi ile ¢ok sayida g¢esitli Griniin ambalaj
sorununa ekonomik ¢éziim getirmesi

Karton ambalajin doldurulmasinin ve kapatimasinin yiiksek performansi,
otomatik paketleme hattinda yapiimasinin malin maliyet fiyatini olumiu yénde
etkilemesi. (2)

.7 KARTON AMBALAJ URETIMINDE EN GCOK
KULLANILAN KARTON TURLERI

a) Normprint

lyi baski 6zelligi isteyen kutu ve ambalaj igin dizayn edilmistir. Ust kata uygulanan
¢ift kat pigment kuse ve homojen beyaz karton, Ust ylzeyde iyi bir beyazlik ve
duzglnlik saglamaktadir. Standart gramaijlar, 300, 350, 400 ve 450 g/m2 olup tampon



genigligi 2160 mm’dir. Temizlik malzemesi ambalajlarinda, gida ambalaji, kibrit kutusu,
oyuncak ambalajlarinda ve elektrikli ve elektronik aletlerin ambalajlarinda kullanitir.

b) Exprint

Ust yiizeye ikinci kati “Blade” teknolojisiyle olmak {izere uygulanan cift kat
pigment kugse daha az mirekkeple ¢ok parlak bir baski yaninda gok iyi vernikli
parlakhd: saglamaktadir. Detayli baskilar igin aranan bir kartondur. Harmani sebebiyle
piliyaj kabiliyeti yliksektir.200-450 g/m2 arasinda Uretilmektedir. Arka kat gri renktedir.
Standart gramajlan; 200, 225, 250, 280, 300, 350, 400 ve 450 g/m2 olup tampon
genigligi 3650 mm'dir. Temizlik malzemesi ambalajlarinda, ilag kutlarinda, CD kabt,
gida ambalaji, grafik baski, takvim, brogir, kibrit kutusu, oyuncak kutulan ve elektrik ve
elektronik aletler ambalajlarinda kullanihr.

¢) Luxtriplex

Her iki yizli beyaz ve pigment kusedir. Ust ve son kati “Blade” olmak Uzere
uygulanan ¢ kath pigment kuse, fevkalade kaliteli baski saglamaktadir. Yilksek baski
parlakiidi yamnda yiiksek bir vernikii parlaklik ve detay baskisi alinmaktadir. Alt kat tek
katli pigment kuseli oldugundan beyaz ve baski yapilabilir niteliktedir. 200-450 gr/m2
arasinda dretilmektedir. Standart gramaijlar; 200, 225, 250, 280, 300, 350, 400 ve 450
g/m2 olup tampon genigligi 3650 mm’dir. Kartpostal, tebrik kartlar, ilag kutulan,
kozmetik kutulan, CD kalibl, sigara dis kutusu, lix ambalaj, gida ambalaji, grafik baski,
takvim, brosiir, oyuncak, elektrikli ve elektronik aletlerin ambalaj kutularinda kullaniirr.

d) Bristol

Her iki yizQl beyaz ve pigment kusedir. Ust ve son kati “Blade” olmak lzere
uygulanan ¢ kath pigment kuse, kaliteli bir baski saglamaktadir. Alt kat tek kath
pigment kuseli oldugundan beyaz ve baski yapilabilir. 170-380 g/m2 arasinda
Uretilmektedir. Standart gramajlari 170, 175, 180, 190, 200, 215, 220, 230, 240, 250.
260, 270, 275, 280, 290, 295, 300, 310, 315, 320, 330, 335, 340, 350, 360, 370, 380
g/m2 olup tampon genigligi 3620 - 3400 mm’'dir. Kozmetik, ilag, yiyecek gibi liks
ambalajlarda, reklam tanitim amagli grafik baskilarda, kartpostal ve 6zel gin kartlarinin
baskitarinda kullaniimaktadir. (1)



BOLUM II

I.LKARTON AMBALAJ URETIMINDE KESIM iSLEMI

11.1. KONSTRUKSiIYON TASARIMI

Karton ambalaj s6z konusu olunca yapilmas: gereken ilk is tretilecek kutunun
aciniminin  belilenmesi, yani daha teknik olarak sdylemek gerekirse, kutunun
konstriiksiyon tasariminin yapilmasi gerekir. Ancak kutunun Kkonstritksiyonunun
belilenmesinden sonra, matbaaci maliyet kalemlerinin en buyida olan karton giderini
hesaplayabilir. Bunun yaninda, konstritkksiyonun belifenmesi, kutunun grafik tasarimin
yapacak grafiker i¢cin ig alaninin belirlenmesi, kutunun grafik tasarimini yapacak
grafiker igin ig alaninin belirlenmis olmasi demektir. Grafiker ancak is alam
belirlendikten sonra galigmaya baglayabilir ve isin kag renk olacadi genellikle grafik
galisma sonucunda meydana gikar.

Bir mamul igin karton kutu konstriiksiyonu tasarimi yapilirken, karton kutu Gretimi
agisindan dikkat edilmesi gereken noktalari su sekilde siralayabiliriz.

a- Kutunun yapilacag karton cinsi i¢ine konulacak mamuli tagiyabilecek,
koruyabilecek ve kullanilacak baski yb6ntemiyle problemsiz basilabilecek
Ozellikte segilmeli.

b. Konstrikksiyon tasarimi yapilirken kutu aginiminin ebatlan mimkin oldugu
kadar kullanilacak baski ve kesim makinasina ayni zamanda standart karton
ebatlarina uygun olmali.

c. Konstrikksiyon ¢izimi tamamlandiktan sonra, maket hazirlanmali. Kamet

- Gretimde kullanilacak karton cinsine ve Uretimde planlanan su yoénil esas

ahnarak hazirlanmali

d. Eger kutu otomatik dolum makinasi ile doldurulacaksa, konstriiksiyonun éigileri
ve kullanilacak kartonun gramaji kesinlikle dolum makinasinin katoluguna
uygun olmaii. Bu asamada ECMA (European Carton Manufacturers
Association) " ‘ve ‘FEFCO _ (European Federation - of . Corrugated Board .
Manufacturers) standart kutu aginimlarindan yararlanmakta fayda vardir. ‘«

e. Egder kutu otomatik dolu makinasi ile doldurulacaksa, konstrikksiyon tasarimi
tamamlandiktan sonra mutlaka Gretimde kullanilacak karton cinsi ile, tekli bigags
’Héz]ﬁatﬂarak bir miktar baskisiz olarak Uretimeli ve otomatik dolum



makinasinda deneme dolumu yapihip, olumiu rapor alindiktan sonra kutunun
seri Uretimine gegilmelidir.

Karton kutu konstritksiyonu tasarnimi elde cizilerek ve kesilerek yapilabildigi gibi
bilgisayar destekli sistemler kullanilarak da yapilabilir. Bu ig igin birgok kisi tarafindan
bilinen Auto cad yazilimi kullanilabilir. Bunun yan: sira kutu tasarnimi igin 6zel olarak
gelistiriimis Auto cad ve birgok diger masa st yayincilik yazilimlarinin tanidigi dosya
formatlar: ile galisabilen ve butin ECMA ve FEFCO standart kutu tasarimlarini da bir
kitiphane olarak igeren yazilimlar mevcuttur. Bu yazilimlardan birisi gerektirdigi
dzelliklerde bir kisisel bilgisayar, lazer yazici ve émek hazirlama plotteri tedarik
edildiinde artik tasarimci gizimlerini bilgisayarda daha hassas olarak yapabilecek
cizdigi kutu aginiminin émegini, érnek hazirlama plotterinden kesebilecek ve testleri
yapabilecektir.

Bu 6zel yaziimlarin bir gogu tasanimin yapilmasinit kolaylagtirdigi gibi yapilan
tasarimi kullanilacak tabaka (izerine otomatik olarak en az fire verecek sekilde
yerlestirmektedir. Bu yaziimiar ayni zamanda karst kalibin, disi ve erkek ayiklama
kaliplarinin gizimleri yapilabilmekte ve kesim kalibi hazirlama atélyelerinde, kesim
kaliplari da dahil olmak Uzere adi gegen kaliplarin dekupaj iglemlerinin hepsi
bilgisayara bagli olarak galigan tezgahlar ile yapilabilmektedir.

I.2. KESIM KALIBININ HAZIRLANMASI

11.2.1 Kalip Tahtalar (Kontrplak)

Kesim kaliplarinda kullanilan tahtalar 8-12 kat arasinda degisen, 15-18 mm
arasinda kalinliktadir. Kesim kalibi tahtasi mimkiin oldugu kadar homojen bir yapiya
sahip olmali ve her bir katinin su ydnleri birbirine dik olmalidir. Kalip tahtasinin makas
kenari ile ilk bigak aras! mesafe makas pay! olarak, makinanin dretici firmasi tarafindan
onerilen mesafe kadar bos birakilmalidir. Kesim kalibi hazirlarken tahtanin kenarlarinin
90 derece a¢i ile kesilmesi ve kesilen kenarlarin diizgin olmasi gok énemlidir. Aksi
takdirde kesim kallbi makinanin gemberine takildiginda go6nyesi dizgln
olmayacagindan dolayi ayarsiz kesimlere neden olacaktir.

Kalip tahtalan avrupa ve yerli' olmak (zere ikiye ayrilirlar. Yerli kalip tahtalari
kayin ve okiima , avrupa kalip tahtalan ise kus agacindandir. En kaliteli olani avrupa
kalip tahtalandir. Yapiminda iginde tabakalar arasinda bosluk yoktur. Bosluk olmasi
durumunda lazer kesememekite ve bogluklardan igik dagimaktadir. Tabakalar
birlestirilirken  yapistincinin  bosluklar  olugturmamasi  gerekmektedir.  Kaliteli
yapistiricilar tercih edilmelidir.



Kontrplak Kallhllklan:

a) 18 mm; Cogunlukla kesim kaliplarinin hazirlamiginda kullanilir,
b) 15 mm; Erkek ayiklama kalibinda kullantlir.

c) 12 mm; Disi ayiklama kahbinda kullanilir.

d) 9 mm,; Etiket kesim kaliplarinin hazifamginda kullanilir.

11.2.2. Bigaklar

Kesme isleminde bigaklarin kapsamina kesim, perfore ve ezme bigaklari girer.
Kesim bigaklari 23,8 ve 28,6 mm boyutlarinda, 2-6 punto kaliniindadir. Genellikle
paslianmaz sert gelikten ve farkii sertlik derecelerinde Gretililer. Ug kisimlar 42-52
derece arasinda agilardadir. Kesim bigaginin ug agisi daraldikga kesilecek malzemeye
nifuz edebilmesi kolaylagir.

Kesim bigaklari renklerine gore sertlik qereceleri ayirt edilebilir:

a- Beyaz ‘Yumusak geliktir. Kolay kivrilabilen bu bigaklarin kullanim orani
azdir.
b- Mavi : Orta sert geliktir. 40 rockwell sertligindedir.

c- Kahverengi : Sert geliktir. 70 rockwell sertligindedir.

d- Acik kahve : Ekstra sert geliktir.80 rockwell sertligindedir.

Kesim bigaklar ug kisim detaylari da farkliliklar gosterir. En gok kullanilan bigak
cesitleri su sekildedir.

~
\\\

L

Sekil I1.1: Kesim Bigaklannin Ug Kesitleri

Daz merkezli bicak Sekil 2.1'de 1. Bigak kesiti en gok kullanilan bigaktir. 2.
bicak kesiti kalin materyallerin kesiminde kullanilir. 3. ve 4. kesitte gérilen bigaklar ise
zor kesilecek materyallerin kesiminde kullanilir. Kesim bigaklarinin yiiksekligi kesilecek
malzemenin kalinhg) ve malzeme cinsine gére degismez. '

Ezme bigaklan, katlama yerlerinin dizgin ve kolay katlanmasi igin kullanilir.
Kalin malzemelerin ezilmesinde veya 180 derece katlanacak olan yerlerde, kalin ezme
gerekebilir- Bu gibi durumlar igin genis uglu ezme bigakian Gretilmigtir. Diger bir yéntem
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ise yan yana iki ezme bigaginin cakilmasi oisa da, zamanla bigaklarin arasint agilmasi
nedeni ile pek kullaniimaz. Ezme bicag! genisligi genellikle kesilecek malzemenin

cinsine gore degisim gosterir.

Ezme bigadi ylksekligi su sekilde hesaplanir:

T R e T TN A A B R S N S B Py T R TSSO

Sekil I1.2: Ezme Bigag: ve Yuksekliginin Tespit Edilmesi

h=H-(e+a) h: Ezme bicagdi ylksekligi
H: Kesme bicag ylksekligi
e: Karton kalinhig
a: Ezme kalip kargiliginin dip yliksekligi

Ezme bigaklarinin kalinlik degerleri ise yine kesilecek maizemenin kalinhig ile
tespit edilir. Bu deger yaklasik olarak kullanilan kartonun 2/3’tdur.

Kesme ve ezme bigaklarindan sonra en fazla kullanilan bigaklar perfore ve
ezme-kesme (kombine) bigaklaridir. Perfore bicaklan belirli araliklarla devam eden,
kesme bigaklarindan olusur. Perfore bicaklarinda iki kesme bigagi arasinda ytksekligi
kesilen malzeme kalinli§i kadar olan bir bélum bulunurken, ezme-kesme bigaklart ise
iki kesme bolimi{ arasinda yiksekli§i ezme bigaklari kadar olan bir bélim bulunur.
Perfore bigaklari daha ¢ok agcma kapaklari gibi diizgiin yirtilmasi gerekli bélimlerde
kullanihr. Ezme-kesme bigakiari, kullamldigi yerlerde malzeme dayanimi perfore

bigaklarina nazaran daha da dustrir. (1)

11.2.3. Lastikier

Kesim kalibinda yapilan lastikleme islemi, itme lastiklerinin sadece kesim
bigaklarinin yanina gelecek sekilde kesim tahtasina yapigtinlarak yapilmasidir.
Lastikleme igleminin amaci; kesim yapildiktan sonra kesilen tabakanin kaliptan saglikh

bir sekilde ayrilmasin saglamaktadir.
itme lastikleri kesim bigagindan 1.5-2.0 mm daha yuksektirler. Kesim bicaklarina
2 mm mesafede yapigtiriimalar gerekir. E§er bu mesafe birakilmazsa bigagin her iki
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yanina yapistirilan lastik kesim sirasinda sadece bigagin disg tarafina dogru hareket
edeceginden kartonu gerecek ve agiimig ¢entikleri kopartacak veya zayiflatacaktir.

Lastiklerin yeri ve sertlikleri olduk¢a énemlidir. Kullanilan lastikler esnek ve yari
yuksekligine kadar sikigtirilabilir olmalidir. Itme lastiklerinin sertlik derecelerinin birimi
shore’dur. Genellikle 35-40, 50 ve 50-60 shore'luk lastikler kullanilir. Centiklerin
bulundugu alanlara ve kiglk alanlara 50 shore’luk, dijer alanlara 35-40 shore’luk
lastikler yapigtirilir.

Lastikler uzun kesim seritleri boyunca 150 mm uzuniugunda, 5’er mm ara ile
yerlestiriimelidir. Béylece baski anindaki vakum etkisi 6nlenmis olur. Lastikler kesim
makinasinin makaslarinin oldugu yeriere yapistinimamalidir.

11.2.4. Kalip Tahtalarinin Kesimi

11.2.4.1. Dekupaj

Kesim kalibi yapiminda kullanilan dekupaj makinast sabit olmalidir. Dekupaj
makinast 70x100 cm, 90x126 cm veya daha biylk ebatlarda olabilen kesim
tahtalarinin istenen her boélgesinde islem yapabilecek ézellikte olmalidir. Bu makine ile
kesim kaliplarina désenen bigaklar igin gerekli olan kanallar agilir.

Dekupajla kesimde dikkat edilmesi gereken hususlar;

- Kullanilan testerenin boyu 160 mm (+10mm-10mm) olmalidir.

- Testerenin digleri asagiya bakmahdir. Dekupaj testeresinin digleri yukan
baktid: takdirde digler kontrplakadan ¢ikardigi talasi yukar gikartacaktir. Bu
talaglar gizgilerin gérilmesini engeller.

- 3mm genigligindeki testere kullaniimalidir. Daha genisg kalinliktaki testerelerde
désenen bigaklar yerierinden kolayca gikabilir ve oval birlegmeleri kesmek
zorlagir. Ince kahnliklardaki testerelerle yapiimis kesimlerde désenen bigaklar
kontrplakay: gerer ve de kérelen bigaklan gikartmak zorlasir.

- Dekupaijin tablasi tam goényeli olmalidir. Aksi takdirde saga, sola, ileri ve geri
yatik bigaklar yliziinden diizgiin kesim yapmak mimkin olmaz.

- Dekupaj makinasinda herhangi bir sallanma olmamalidir.

- Bigagin yanmamasi ve diizgiin kesim elde edilebilmesi igin dekupaj tahtasi
saga sola sallanarak kesim yapilmahdir.

- Genig pargalarin kesiminde destek kullanilacaksa tabla ile ayni yiksekiikte . - -

olmalidir.
- Kesim makinasinin cinsine ve kesilen ige gére kalip tahtasinin makas tarafina
bosluk birakiimahdir.
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1.2.4.2. Lazer
Lazer 11§ yansitmayan tim malzemeleri kesmektedir. Ambalaj sektoriinde

lazerin kullanim alani kesim kaliplarinin yapiimasinin kontrplaka kesiminde kullanilir.
Lazer de kesimin gergekiesmesi igin bilgisayarla baglantili oimas: gerekmektedir. Kutu

tasarimi icin 6zel olarak geligtiriimig programlarda ¢izim yapilarak bilgisayardan lazere
aktanlir ve kesim gergeklesir. Bu aktarma yapilirken dosyalarin uygun formatta lazere

gbnderilmesi gerekir. Aksi takdirde kesim iglemi gergeklesmez.

Dikkat edilmesi gereken hususlar:

-

Hava belli 1s1da, elektrik ise uygun dederde olmalidir.

Lazere verilen bir ig, ayni gn yarim birakilip, ayni giin kaldi§! yerden devam
edilebilir. Ama ertesi giin birakilan isin kesimine devam edilemez.

Tasarimin CNC sistemine gevrili olarak lazer kesim makinasina génderilmesi
gerekmektedir.

Tasarimda cift ¢izgiler teke indirilmelidir. Aksi takdirde lazer aym serit
Uizerinden tekrar gegecegi igin o kisimda genisileme meydana gelecektir.
Lazerde kesilen kalibin bigak degisimi de 6nemli bir &zelliktir. Eger kalibi
yapilan kontrplaka yerli ise ancak bir defa degistirilebilir. Yerli kontrplakalar
bigak iglemeye dayanikli degildir. Bigak iglenisinde agiimaya baglamaktadir.
Avrupa kontrplaka ise en az 3 veya 4 defa degistirilebilmektedir. Ama lastik
¢tkarma isleminde yapistirictlar kontrplakaya sizarsa bir daha o kontrplakaya
bigak iglememektedir. Kontrplaka dokiimektedir.

1.2.4.3. Lazer ile Dekupajin Farki

Lazerde yapilan kesimlerde farkhliklar gériimez. Dekupajda sapmalar olur.
Dekupajda olan sapmalar nedeniyle kutular kapanmayabilir. Ama bu problem
lazerde kesilen kaliplarin kurularinda goriimemektedir.

Ozellikle ¢oklu kutu tasanmlarinda dekupajda kesim sirasinda hatalar
olmaktadir ve lazer kesimine goére gok uzun stirmektedir.

Kugik boyutlu isleri dekopaj kesmemektedir.

Lazerle kesilen tahtaya bigak dégendi§i zaman, bicaklar rahatlikla kesim
yerlerine oturmaktadir. Dekupajda ise 6zellikie ince islerde bigagin kesim
yerine oturmas! daha zor olmaktadir.

Dekupaj lazere nazaran ¢ok ucuz maliyetlidir ve bakim masraflan gikartmaz.

--Baz1 iglerde eski kaliplar Ustinde klgik birkag degisiklik ile tekrar
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kullamiabilir. Bu gibi durumlarda dekupaj fazlasiyla avantajlidir.
Dekupaj lazere nazaran insan sagligina daha az zararlidir.
Bicak degisiminde dekupajla kesilmis kontrplakalardan daha iyi sonuglar

alinmaktadir.

11.2.5. Désenmede Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Désemede takip edilecek sira bigak, perforaj ve piliyaj oimalidir.

Karton ambalaj kesiminde kullanilan kaliplar igin kesim bigaginin yiksekligi
23.8 mm, ezme bigaginin ylksekligi 23.6 mm olmasi gerekir.

Ezme bigaklar kesim bigaklarindan 0,3-1mm uzaklikta olmalidir.

Kesme ve ezme bigaklarinin tahta kaliba yerlestiriimesi igin agilan kopriiler
5mm genigliginde ve tahta kahbin yiiksekliginde olmalidir.

Biatun kesme seritleri mutlaka ayni yikseklikte olmalidir. Tersi durumda
kesim yetersiz kalmaktadir.

Centikler atigi tutabilecek ve tagiyabilecek gsekilde yerlestiriimelidir.
Yiikseklikleri ona gére ayarlanmahdir. Képrilerin {izerine kesinlikle gentik
actimamalidir.

Uzun ve dar atiklar igin, biri atigin arka kisminda digeri ise kenarda olmak
Uzere kiglik boyutta iki gentik agiimalidir. Genis atiklar igin ise biri 6nde digeri
arkada birbirine zit yonli iki gentik agiimasi uyundur.

Iki bigagin birlegme yeri olarak mumkinse diz kenarlar secilmelidir. Mimkan
degilse késeler kullantlabilir. Is bir elips ya da daire degilse radiuslu yerlerde
birlegme yapilmaz.

Dik birlegmelerde bir bigaga tirnak agiimahdir.

Lastikleme igleminin gentik atildiktan sonra yapiimasi gerekmektedir. Lastikler
bigaklara degm’emelidir. Degdigi takdirde gentikierin kirimasina sebebiyet
verir. Lastik ve bigak arasinda 1.5-2 mm bosluk olmalidir.

Iki bigak arasindaki mesafe yaklasik 15 cm’den fazia ise kesilen malzemenin
kalibin Ustine dismemesi igin bu iki bigak ortasina da lastik koymamiz
gerekir.

Centikler imkanlar el verdigi diizeyde makinenin gekis yéniinde agiimalidir.(6)

I.3. KESIM iSLEMI

Kesim iglemi kazanh ve masal tipo baski makinalarinda yapilabildi§i gibi kesim,

ayikklama ve ayirma Uniteli otomatik kesim makinalarinda da yapilir. Tipo baski

makinalarinda yapilan kesim igleminden sonra ayiklama ve ayirma islemieri ile el
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is¢iligi yapiir. Otomatik kesim makinalar ise kesen, kesen-ayiklayan ve kesen-
ayiklayan-ayiran olmak {zere U¢ tip olarak kargimiza ¢ikar. Otomatik kesim
makinalarinda her Onitede bir veya birden fazla kalip ve ekipman bulunur. Kesim
Unitesinde mizantren kagidi, kesim kalib1 ve kalibin takildi§i gerceve, baski kazani
plakasi ve bu plakanin Gzerine hazilanmis pliyaj iglemi igin gerekli olan kars: kaliplar
kullantlir. Aytklama Unitesinde st ayiklama diizeni ve tst ayiklama kalibi veya operator
tarafindan hazirlanan st aytklama pimleri, ayiklama tahtasi ve takildig: gergeve ve alt
aylklama takimi, alt ayiklama kalibt veya operatér tarafindan hazirlanan alt ayiklama

pimleri kullanilir.

1.3.1. Tipo Kesim Makinalarinda Kesim Iglemi

Kazanli veya masgali tipo kesim makinalarinda kesim yapilirken oncelikle
mirekkep verici merdanelerin makinadan sékilmesi gerekir. Ikinci islem olarak baski
kazaninin ¢ok sert ve keskin olan kesim bigaklarindan zarar gérmesini engellemek igin
kazan kagitlan ¢ikanhr yerine 1 mm kalinhginda paslanmaz ¢elik plaka takilir. Kesim
sirasinda masal tipo baski makinalarinda forsa (kesim basinci) ayar kolu ile ayarianir.
Kazanh tipo baski makinalarinda ise forsa arttirma iglemi baski kazanina takilan gelik
plakanin altinin beslenmesi ile saglanir.

Tipo baski makinalarinda kesim yapilabilmesi igin miirekkep verici merdaneler
cikartiir. 1mm kalinhidindaki celik plaka kazan kagidi cikartiidiktan sonra baski
kazanina takilir. Makinanin kalip gemberi makinadan c¢ikartilarak masanin Uzerine
koyulur ve kalip gemberin igine yerlestirilir. Burada dikkat edilmesi gereken en 6nemli
nokta kalibin makas yoéninin dogru olarak yerlestiriimesidir. Sonra kesim kalibi, kalip
ile gemberin arasi, katratlar ve ara boglan ile doldurulup vizolarin sikimasi ile
sabitlenir. Kesim ayarlar yapilir. Piliyaj yapilacak bélumler igin kargt kalip hazirlanr.
Makinaya kesilecek kagitlar yiiklenir, érnek kesim yapilir. Gerekli ayarlar yapildiktan
sonra kesim iglemine gegilir. Kesilen kutularin ayiklama ve ayirma iglemieri el isgiligi ile

yapihr.

11.3.2. Otomatik Kesim Makinalarinda Kesim islemi

Bu makineler sadece kesim iglemi yapmak igin Uretilmiglerdir. Otomatik kesim
makinalarinin diiz kazanl ve yuvarlak kazanli olanlan vardir. Ulkemizde karton ambalaj
konusunda diz kazanli tipleri daha gok tercih edilmektedir.
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11.3.2.1.Diiz Kazanli Otomatik Kesim Makinalan

Duz kazanli otomatik kesim makinalan yaptikiar iglere goére su sekilde
siniflandinlabilir:

a) Kesme iglemi yapan makinalar;

Bu tip makinelere sadece kesim kalibi ve kargi kalip takilarak Gretim yapilir. Bu
ozellikteki makinelerde ayiklama ve ayirma iglemi makine tarafindan otomatik olarak
degil el igciligi ile yapilir.

b) Kesme ve ayiklama igi yapan makinalar;

Bu tip makineler ile kesim ve karsl kalip kesim Unitesinde kullanilarak kesim
islemi, disi ayiklama tahtast Gst ayiklama pimleri ve alt yayli ayiklama pimleri
kullanilarak ayikiama iglemi otomatik olarak yapilir. Yiksek tirajli iglerde ve tiraji ne
olursa olsun ayiklamasi gii¢c olabilecek iglerde ayiklama kaliplart kullanilarak ayiklama
isleminin makinede otomatik olarak yapilmasi tercih edilir. Bunun aksi durumlarda
ayiklama iglemi elisciligi ile yapiimasi tercih edilir. Bunun nedeni ise ayiklama
kaliplarindan disi kesim tahtasi bigak hazirlayan firma tarafindan hazirtanir, Ust ve alt
aylklama pimlerinin yerlesimi ise makine operatdri tarafindan yapilir. Bu islem
aylklanacak igin durumuna gore oldukga fazla zaman alabilir.

Bazi durumlarda kesim kalibi hazirlayan firmaya disi ayiklama tahtasi ve Gst
aylklama pimleri o ise 6zel kahp halinde haziratilabilir. Bu iglem ek maliyet
getireceginden tekrar gelmesi muhtemel olan iglerde tercih edilir. Ayiklamas| makinada
yapilmayan iglerin ayiklama ve ayirma igleri el iggiligi ile makinada ayiklanan iglerin
ayirma iglemi yine el isgiligi ile yapihir.

c) Kesme, ayiklama ve ayirma iglemi yapan makinalar;

Bu makineler kesme ve ayiklama yapan makinelere ilave olarak ayirma iglemini
de yaparlar. Bu tip makineler yiksek tirajli siparigler alan matbaalar tarafindan tercih
edilmektedir. Karton tabakasi makineye girdikten sonra ilk Ginitede kesilip, ikinci Unitede
ayiklandiktan sonra Uglincti Gnitede Ust ve alt aywma kahplan kullanilarak kutu
aginimlari birbirinden ayrilir.

Ayirma iglemi sirasinda operator tarafindan belirlenen sayida kutu Ust Uste
ayrildiktan sonra hi¢ kesilmemig bir tabaka makine tarafindan otomatik olarak ayrilan
kutularin Ustine yerlestirilir ve Gretim bu iglemden sonra kutulanin bu kesilmemis -
tabakalarin Gzerine yapilimasi ile devam eder. Bu iglemin amaci ayrilarak Ust Uste
dizilen kutularin devrilmesini 6nlemektedir.
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11.3.2.2. Diiz Kazanh Otomatik Kesim Makinalarinda Kullanilan Kaliplar

Bu tip makinalarda kesim, ayiklama ve ayirma kaliplari vardir. Kesim Unitesinde;
kesim kalibi, piliyaj iglemi i¢in karsi kalip ve kesim kalibinin arkasinda olmak zere
mizantren kagidi bulunur. Ayiklama Gnitesinde; ortada disi ayiklama tahtasi, Ust
aylklama kaiibi veya pimleri ve alt ayiklama pimleri bulunur. Ayirma unitesine
geldigimizde ise; {st ayirma kalibini ve alt ayirma kalibini gérmekteyiz. Bahsedilen
kaliplarin hepsi igin otomatik kesim makinalarinda saseler ve gergeveler bulunmaktadir.

a)

b)

d)

g)
h)

Ust sase: Kesim kalibinin baglandi§i sasedir. Kesim kahbinin rahat
takilabilmesi igcin makinadan digarya dogru siirgl ile gikabilir ve 360 derece
dénebilir.

Baski kazani plakasi: Baski kazaninin Gzerinde bulunur, piliyaj icin karsi
kalibin hazirlanabilmesi i¢cin aynt Ust sase gibi slrgl ile digan cikabilir.
Uzerinde 1mm kalinliginda sac plaka bulunur.

Sac plaka: Baski kazani plakasinin {izerinde bulunur, karsi kalip bu plaka
Uzerine hazirlanir. Sac plaka sdkilebilir ve degistirilebilir olmasindan dolay:
stk gelen islerin kargi kalplari sac plakadan soékilmeden, sac plaka
makinadan g¢ikarilabilir ve saklanabilir. Yeni is i¢in yeni sac plaka takilarak
tretime devam edilebilir. Ayrica sac plaka kendinden gok daha kalin ve pahall
olan baski kazan! plakasinin aginmasini da énler.

Digi ayikiama tahtasi gergevesi: Bu gergeveye disi ayiklama tahtasi takilir.

Ust ayiklama gergevesi: Bu gerceveye Ust ayiklama kalibi veya operator
tarafindan hazirlanan Ust ayiklama pimlerinin takildigi gergevedir. Bu gergeve
operatdrin Gst ayiklama pimlerini hazirlamasi igin makinadan gikabilir.

Alt ayiklama gergevesi: Operator tarafindan hazirlanan alt ayiklama pimlerinin
takildidi gergevedir. Bu gergeve operatérin alt ayiklama pimlerini hazirlamasi
icin makinadan gikabilir.

Ust ayirma gergevesi: Bu gergeveye Ust ayirma kalibi takilir.

Alt ayirma gergevesi: Bu gergeveye alt ayirma kalibi takifir.

Kesim, ayiklama ve ayirma iglemleri birgok kalip ve kaliplarin takildi§i sase

kullanilarak yapilmaktadir. Kullanilan kaliplarin hepsinin birbiri ile ayni hizada oimasi

gerekir. Bu kadar ¢ok kalip kullaniian bir sistemde ayar iglemini kisaltmak igin

merkezleme sistemi gelistirilmi§fir. ¢}
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11.3.2.3. Diiz Kazanhk Otomatik Kesim WNakinalarinda Merkezieme

Sistemi

Duz kazanh otomatik kesim makinalarinda kullanilan merkezleme sistemi,
tretime baslamadan o©nceki makine hazirlik zamanini oldukca kisaltir. Sistemin
temelinde kesim makinasinin tam ortasindan gecen gérinmez bir eksen oldugu
varsayimi ve kullanilan kaliplarin merkez eksenlerinin makinanin bu gériinmez ekseni
ile cakistinimasi yatar. Kaliplarin eksenleriile makinanin eksenini cakistirmak igin ise
pratik bir yol olarak; kullanilan kaliplarin tam ortasina belirli ol¢lide merkezleme
gentikleri acilmasi ve makinadaki cerceve ve saselere de bu centiklerin girecegi
merkezleme pimleri yerlestiriimesi digUnilmistir. Bu ydntemlere gbére hazirlanan
bitlin kaliplara merkezleme gentigi agilacak ve bu kaliplar makinaya takiliken gentikler
merkezleme pimlerine gegirilerek takilacaktir. Boéylece kaliplarin hizalanmasi
konusundaki ayar zamani oldukga kisaimigtir. (4)

Centerline

[

Lo

Sekil 11.3: Merkezleme Sistemi
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BOLUM I

lll. KARTON AMBALAJDA KARSI KALIP YONTEMLERI

Tabaka halinde baskis! yapilan kartonun kutu haline gelebilmesi igin daha sonra
kutu acinimlarinin  kesilmesi ve katlanacak yerlerinin piliyajinin  yapimasi
gerekmektedir. Bu iki iglem ayni proses kademesinde ayni anda gergeklestiriimektedir.

Baski sonrasi katlanarak kutu haline getiriimesi nedeniyle, kartonlarin énemli bir
ozelligi de piliyaj yapuabililik &zelligidir. Karton tipine ve Gretici firmalarin
uygulamalarina bagh olarak kartonun yapisi, kalinligi ve ézellikle ylizey mukavemeti ve
buna bagl olarak piliyaj yapilabilirligi farkh olabilmektedir.

li.1. PiLIYAJ MUKAVEMETI

Kuraliara uygun olarak yapilan piliyajin, kutu kullanim durumuna getirildiginde
catlamamasi ve patlamamasi ézelligidir. Piliyaj igin kullanilacak piliyaj olugunun segimi,
kullamlan kartonun kalinligina bagli olarak hesaplanabilir.

Buna gére:

1. Piliyaj olugunun derinligi, karton kalinhgina esit veya ondan daha az olmalidir.

2. Piliyaj olugunun genigligi ise, en az karton kalinliginin 1.5 misline piliyaj

bigagi kalinliginin ekilenmesiyle bulunan éigtide olmahidir.

Fakat bulunan bu baz genislik, kartonun piliyaj yapilabiliigine bagl olarak

misaade edilen emniyetli sahaya kadar arttinilabilir.

1.2. KARTONUN PILYAJA ETKISI

ll1.2.1. Karton Su Yolunun Piliyaja Etkisi

Su yolunda digilen stifnis degeri yiuksek oldudu gibi, piliyaj mukavemeti de
ylksek, bunun tersi olarak su yolunun tersindeki stifnis ve piliyaj mukavemeti distktar.
Stifnis degerindeki boy/en oram arttikga su yolu ve tersindeki hem stifnis farki, hem de
piliyaj mukavemeti farki artmaktadir.

Matbaada hazirlanan kutular, fazla hacim tutmamalarn igin katlanmis olarak yassi
bir gekilde dig koliler igine yerlestirilerek dolum yapacak firmaya génderilir. Bu nedenle
bir kutunun en az iki kenannin180 derece katlanmasi gerekmektedir. Diger kenarlan
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ise dolum sirasinda 90 derece katlanacaktir. Dolayisiyla éncelikle kutularin 180 derece
katlanan kenarlarinin mukavemeti daha yiiksek olan su yolunda secilmesi 6nemlidir.
Yine bu nedenle, su yolu tersinde acilan piliyajlarin, izin verilen Slglide genis tutulmasi
piliyaj catlamalarini 6nlemek agisindan etkili olacaktir.

/’ ff
//’ / Su yolundaki
v pitiyaj

/)

/ Su yolu tersindeki 4
/ pitiyaj /

KARTON SU YOLU B

Sekil lIL.1: Su Yolunun Pilyaja Etkisi

Iki tarafinda da 180 derecelik katlamalar gerektiren kilitli kutularda ise mumkin
oldugunca piliyaj mukavemeti daha fazia olan kartonlar segilmelidir. Bir diger ifadeyle,
piliyaj mukavemeti distk kartonlarda kaliteli piliyaj istenildigi takdirde kutu taban
dizayni mamkin oldugunca kilitli olarak distuniimemelidir. Bu konu daha kutunun
dizayni sirasinda ve baski 6ncesi galismalarda kutu aglliminin tabakaya
yerlestiriimesinde dikkate alinmalidir. Tabii ki siparig edilen kartonun cinsi ve ebatlari

da su yolu dikkate alinarak belirlenmelidir.

lii.2.2. Karton Cinsinin Piliyaja Etkisi

Kartonlarda saghkh bir piliyaj elde edilebiimesi igin karton &zelliklerinin ve piliyaj
kurallarinin dikkate alindi§i 6zenli bir galismanin yapiimasi gerekmektedir. Ozellikle
kritik iglerde ve hem su yolu, hem de su yolunun tersinde 180 derece katlanmasi
gereken kilitli kutularda mamkin oldugunca olukiarin genis tutulmasi gerekmektedir.
Bununla piliyajlardaki ¢atlama kurtarilamiyorsa ya ylzey mukavemeti fazla kartona
gecilmeli yada kutu dizayninin degistirilerek kilitli kutudan vazgegilmelidir.

111.2.3. Karton Kalinhiginin Piliyaja Etkisi

Piliyaj olugu sec¢iminde karton kalinli§i esas roll oynamaktadir. Bu nedenle
karton kalinhginin ayn tabaka iginde homojen olmasi ve tabakadan tabakaya
dedismemesi piliyaj kalitesinde etkili olmaktadir.
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Ill.2.4. Karton Rutubetinin Piliyaja Etkisi

Karton Rutubetinin yiiksek olmasinin bir ¢ok soruna yol agmasi diginda, digik
olmasi da kartonun gevreklesmesine ve bu nedenle piliyajlarin ¢atlamasina neden
olabilmektedir. Bu durum 6zellikle % 100 eski kagittan Gretiimis, piliyaj mukavemeti

disik kartonlarda s6z konusu olabilecektir. (3)

I11.3. KARSI KALIP YONTEMLERI

Karton lzerinde piliyaj izlerinin olusturuimasi igin baski kazanindaki ince sac
plakanin {izerine cesitli yontemler kullanarak piliyaj bigaklarinin kargilarina uygun
genislik ve derinlikte oluk hazirlama iglemidir. Karsi kalip kesim makinasinin kesim
ayari yapildiktan sonra hazirlanir. Asagidaki sekilde goraldaga gibi oluk genisgligi ve
derinligi, kullanilan karton tabakasinin kalinhdina, piliyaj bigaginin kahnligina ve
yuksekligine gére degismektedir. Gerekli éigllerin disinda hazirlanan karg! kalip, piliyaj
kalitesini belirler.

b: oluk genisligi
e: tabaka kalinhgi
f: ezme bigagd! kalinligi

Karsi kalip i¢in hazirlanacak oluklarin genislik ve derinlik 6lgileri su formuller ile
hesaplanabilir:
Piliyajin kartonun su yonine dik oidugu durumiarda :b=1,5 et+f

Piliyajin kartonun su yoniine paralel oidugu durumiarda 1 b=1,3 e+f

Karsi kalip dért ayri yéntem kullanilarak hazirlanabilir. Bu yéntemierin maliyeti
dugik olanlar uzun hazirhk zamanlari gerektirir, maliyeti yuksek olanlari ise disiik

hazirlik zamanlan gerektirir.

I1.3.1. Prespan Yontemi

Birinci hamur kagit baski kazani Gzerine takilan gelik plakaya hava kabarci§i
kalmayacak sekilde tutkal ile yapigtirilir. Daha sonra prespan kagidi adi verilen kalinhgi
belli ve kalinhgi tabakanin her yerinde ayni olan kagit gerekli kalinlikta segilerek birinci
hamur ka§idin Gzerine vyapigtinlir. Prespandan 6&nce birinci hamur kagidin
yapistinimasinin  nedeni ig bitiminde prespanin sac plakadan kolaylikla
sokulebilmesidir. Sonraki agamada kesim kalibi tizerine miirekkep sriiltir ve makinaya
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kagit aldirmadan baski yapilir. Béylece kesim kalibinin bigak izi celik plaka (izerine
yapistinimig olan prespan kagidina geger. Bigak izinin alinmasi i¢in kullanilan diger bir
yéntem ise kesim kalbi ile celik plaka arasina karbon kagidi koyarak baski
yapimasidir. Karbon kagidinin miirekkepli yizl celik plakaya déniik olmalidir. Bigak izi
alindiktan sonra gelik plaka baski kazanindan ¢ikartilir ve masanin Gzerinde maket
bigag kullanilarak cetvel yardimiyla piliyaj bigaklarinin karsisina gelen gizgiler uygun
geniglikte kesilerek alinir. Kesim bigaklarinin kargilarina gelen bolgelerdeki kagitlar
kesilerek alinir. Hazirlanan kargi kalibin makine caligma yoniindeki dik kenartar
kartonun gegisi sirasinda takilmamasi igin uygun agida kesilerek indirilir. Bu iglemden
sonra gelik plaka baski kazanina takilir.

11.3.2. Hazir Oluk Yoéntemi

Hazir oluk ile yapilacak b/ir ezme bicagi karsiligi en kolay ¢é6zimlerden birisidir.
Once uygun oluk genigliginde ve uygun oluk yiksekliginde haz}r oluk tipi segilir. Oluk
genisligi ve oluk derinligi hazir oluk seridinin {izerinde yazar. Sonra hazir oluk seridi

=

=

uklann Pilyaja Yerlegtiriimesi

R i

SRR b A 1
kil 1.2 : Hazir Oluun Yapis! Resim 1i1.2: Hazir Ol

Se
ezme bicag! uzunlugu kadar kesilir ve her iki ucunun iki kenar 45 derece agi ile kesilir.
Hazir oluklarin uglanni 45 derece ile kesen 6zel masa st aparatlar mevcuttur. Hazir
olqgun uglannin 45 derece aci ile kesilme igleminin amaci kdgelere denk gelecek hazir
oluklarin birbiri Gzerine binmesini dnlemektir. Kesim iglemi bittikien sonra hazir oluk,
plastik kanall yardimyla ezme bigaklarina gegcirilir. Kesim kalibi makinaya takilir
(makinanin tipine goére hazir oluklar kesim kalibina disarida veya kalip makine
Uzerindeyken takilabilir), hazir oluklarin yapigkan yUzlerindeki koruyucu kagitiar gikarilir
ve makinaya kagit veriimeden, makine baski konumundayken bir kez baski kazaninin
kalibin L'lzérine basmas! saglanir. Baski kazani kalp Uzerine indiginde hazir oluklar

baski kazanindaki celik plakaya yapisir. Celik plakaya yapigsan hazir olukiarin

22



Uzerindeki plastik parga ¢ikarildiktan sonra karsi kalip hazirdir. Hazir oluklann dig
kenarlari kesim sirasinda kartonun takilmamasi igin fabrikasyon olarak agilandirimistir.

11.3.3. Hazir Kargi Kalip Yontemi

Bu yéntem kesim kalibi Ureticileri arasinda “Rilma” olarak da adlandiriimaktadir.
Bu yodntemde karsi kalip, kesim kalibi hazirlayan firmalar tarafindan karton ambalaj
tasarimi programlari kullanilarak hazirlanmaktadir.

Matbaa hazir karsi kalip siparigini verirken kesinlikle Gretimde kullanacag!
kartonun kalinhgini da bildirmelidir. Aksi takdirde kars! kalibi hazirlayan firma oluk
derinligini ve oluk genigligini hesaplayamayacagi igin karsi kalib1 hazirlayamaz. Bu tar
kars! kalip icin kesim kalibinin uygun yerlerine kilavuz pim delikleri bilgisayarda gizim
asamasinda yerlestirilir.

Ayni kilavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim agsamasinda karsi kalip Gzerine de
yerlestirilir. Kesim tahtasi Uzerine bilgisayar kontrolll lazer ile bigak kanallan agilirken
kilavuz pim delikleri de acgilir. Karsi kalip {izerindeki piliyaj oluklari ise yine bilgisayar
kontrollQ bir tezgahta hazirlanirken, kilavuz delikleri de kesim tahtasinin tam karsihgina
gelecek sekilde burada agilir. Kesim agamasina gelindiginde; operatdr kalibi makinaya
baglar, kesim ayarini yapar, kilavuz pimleri yerlerine gaktiktan sonra hazir karsi
kaliplan oluklarin oldugu ylzden kilavuz pimlerine takar. Karsi kalibin arkasindaki
koruyucu bandi gikartir. (kargt kalibin arkasi kendinden yapigkanlidir), makinaya kagit
vermeden baski konumunda makinayi galigtirdiginda karsi kalip baski kazanindaki sac
plakaya yapisir.

Hazir karsi kahplarin dig kenarlar kesim sirasinda kartonun takilmamasi igin
tretilirken acilandinlir. Transfer iglemi tamamlandiktan sonra operatdér kalibin
Uzerindeki kilavuz pimleri gikartir. (1)

Resim I11.3: Tekli Bir Kutunun Riima Ornegi
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BOLUM IV

IV.MATERYAL VE YONTEM

Kargi kalip sistemlerini hazirlik streleri, malzeme maliyeti ve igcilik maliyeti
acisindan incelemek amaciyla 4 farkli 6rnek secildi. Bu 6rneklere ait 3 karsi kalip
yonteminin hazirhk agamalan ve sireleri, kesim operatdri tarafindan yapilan
uygulamalar dogrultusunda belirlendi. Hazirhk asamalan maddeler halinde ve iglem
sirasina gére yazild.

Hazirhk asamasinda ; Hazir oluk ve prespan kullaniminda pilyaj sayisi ve
uzuniugu , rilma kullaniminda ise pim ve kutu sayisi siireyi belirleyen etkenler oldu.
Hazirhk siireleri dakika olarak hazirlik asamalariyla birlikte verildi. Ganimuz
kosullarinda 1 operatdrin ortalama aylik Gcreti Gzerinden dakikadaki igcilik maliyeti
bulundu. Orneklere ait hazirlik streleri g6z &niine alinarak iggilik maliyetleri tespit
edildi.

Karg! kalip sistemlerini malzeme maliyeti bazinda degerlendirmek amaciyla
Turkiye'de gecerli rakamiar baz alindi. Rilma maliyeti giinimizde gecerli olan kesim
kalib1 maliyetinin %45 ‘i kadardir. Hazir oluk maliyeti kullanilan hazir oluk uzunlugunun
hazir oluk metre fiyati ile garpimindan, prespan maliyeti ise, kalip ebadinin 1 kg
prespan kagidinin maliyeti ile carpimindan eide edildi.

Son olarak karsi kalip sistemlerinin tiraj ve kalite agisindan incelenmesi
amaciyla 130.000 adet kesim yapildi. 3 yéntem ayni kalip Uzerine su ydniine paralel ve
dik olacak gekilde yerlestirildi. Aynt makine, ayni karton ve ayni forsa ile 3 ydntem ayni
kalip Gizerinde kullarularak karsilastirma esit sartlarda yapildi.Kesim kalibt hazirlandi. 1
tabaka 50 x 100 cm ebadindaki kartonlar 16,5 x 16,5 cm ebatlarinda kesildi. Kesim
kalibina yerlestirilen 3 dérnege ait pilyajlarin BS 3748 : 1964 geregdince pira pilyaj dlgme
cihazinda dlgllebilmesi icin 70x38 mm ebatlarinda ve 70 y6éniinde 25 mm'ye bir pilyaj

yerlestirildi.
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45 mm 25 mm

38 mm pilyaj

Sekil IV.1: Kesim Omegi

Uygulamaya ait bilgiler;

- 400 g/ m? alfaprint karton kullaniidi.

- Karton Gizerine bask ve lak islemi uygulanmamistir.

- Kesim iglemi 30 x 40 cm Masali Tipo Baski Makinasr’nda gerceklestirildi.

- Makinada kesim hiz saatte 1000 ile 2000 tabaka arasinda gergeklesti.

- Karton kalinligina uygun olarak 1,5 x 0,6 mm rilma ve hazir oluk temin
edildi. Prespan kadidina ise 1,5 x 0,6 mm &lglilerinde elle oluklar agildi.

- 130.000 adet kesim yapildi ve her 5.000 adette 3 ydnteme ait karton su
ybniine paralel ve dik olmak Gzere 1’er numune alindi.

- Alinan numuneler 24 saat sartlandirma iglemine tabi tutuldu.

- Numuneler pira pilyaj ve stifnis 6igme cihazinda &lgiidi.

- Pira 6lgim cihazinda degerler gr.cm cinsinden &igtldi.
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BOLUM V

V. KARS! KALIP YONTEMLERININ HAZIRLIK
SURELERI VE ASAMALARI

Karsi kalip yontemlerinin haziriik asamalari érneklerle desteklenerek agiklandi.
Hazirlik asamasinda ; Hazir oluk ve prespan kullaniminda pilyaj sayisi ve uzuniugu ,
rilma kullaniminda ise pim ve kutu sayisi siireyi belirleyen etkenlerdir. Ug yéntemde de
dier onemli belirleyici etken ise operatérin performansidir. Verilen streler 1
operattriin gcalisma sireleridir. Makinaya kagit aldirmadan yapilan iglem siresi her Gg
yontem iginde ayni oldugu igin karsilastirmaya etkisi olmayacaktir, bu nedenle hazirlik
siiresi disinda birakildiIscilik maliyetleri, briit maas 1.000.000.000TL, aylik 225 saat
¢ahgma siresine gore 1 dakikaltk maliyet :74.000TL Gzerinden hesaplandi.

Ornek 1: 56’ Kalip Ornegi

Sekil V.1: Tekli Kalip
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Sekil IV.2°de 56 ‘h kalibin hazirlik slresi igin gerekli bilgiler;
A=30 mm

B=12 mm

H= 50 mm

Tekli bir kalip Uzerinde pilyaj sayisi : 11 adet

Tekli bir kalip {izerinde pim sayisi : 3 adet

Kaliptaki toplam pim sayisi : 56 X 3 = 168 adet

Kaliptaki toplam pilyaj sayisi : 11 X 56 = 616 adet

Toplam pilyaj uzunlugu : (B0x3+30x4+12x4) x 56 = 17.808 mm
Kalip ebadi 1535 x 792 mm

V.1. HAZIR KARS! KALIP YONTEMI HAZIRLIK ASAMASI

Bu yontemde karsi kalip, kesim kalibi hazirlayan firmalar tarafindan karton
ambalaj tasanm programlan kullanilarak hazirlanir. Kesim kalibinin uygun yerlerine
kilavuz pim delikleri bilgisayarda ¢izim agamasinda yerlestirilir. Aym kilavuz pim
delikleri yine ¢izim agamasinda karsi kalip Gizerine de yerlestirilir.

Bir karton ambalaj Ureticisinin kesim kalibi hazirlayan firmaya karton kalinhigini
belirtmesi kargi kalbinin hazirlanmasina yetecektir. Kesim kahbiyla birlikte karsi kalibi
da eline gecgecektir. Dig kenarlar Uretim sirasinda acgilandiriidigi icin kartonun takiimasi
gibi bir problem yagsanmaz. Transfer tamamlandiktan sonra operatér kalibin Gizerindeki

AN

kilavuz pimlerini gikarir.

X X

\7>X :

Sekil V.3: Tekli Rilma Ornegi
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Hazir karsi kaliplar tekli kutular halinde tretilirler (Sekil V.1). Montajda kag kutu
varsa o kadar sayida karsi kalip olacaktir. Sekil V.3'deki “X” isaretleri pim yerlerini
gbstermektedir.

56’lt kalip Uzerinde operatdriin yapacagi iglem;
- 168 adet pimi yerlerine ¢cakmak, 56 adet tekli karsi kalib1 bu pimlere
takmak, (70 dk)
- 56 adet koruyucu bandi karsi kaliplarin Gizerinden gikarmak, (12 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan karst kaliplarn plakaya yapistimak.
- 168 adet pimi gikarmak. (30 dk)

Toplam siire : 112 dk.
iggilik maliyeti : 112x74.000 = 8.288.000 TL

Bu ydntemin hazirhk agsamasinda operatériin oluklara mudahalesi yoktur.
Operatoérin pimleri takip gikarirken gésterdi§i performans hazirhk siresini belirler.
Kargi kaliplarin tzerindeki bantlarin pilyaj sayisi dedil de kutu sayisi kadar olmasi
hazirik sdresini olumlu ybénde etkiler. Hazirlanan kargi kalip siparigin tekrari
durumunda higbir hazirlik stresi gerektirmeden kullanilabilir.

V.2. HAZIR OLUK YONTEMI HAZIRLIK ASAMASI

Hazir oluk yonteminde, pilyaj sayisi ve uzunlugu kadar hazir oluklar kesilerek
hazir hale getirilir. Tek tek kaltbin Gzerine takilir. Hazir oluk @izerindeki bantlar gikarilir.
Makinadan kagdit aimayacak sekilde gegirilir. Hazir oluklar plakaya yapismis olur. Hazir
oluk kenarlan Gretimleri sirasinda agilandinimistir. Kesim kalibi Gizerindeki hazir oluk
geritleri alinir ve ayar iglemine gegilir.

56’1 kalip Uzerinde operatériin yapacagi islem;
- 3 x 56 = 168 adet 50 mm'lik
4 x 56 = 224 adet 30 mm’lik
4 x 56 = 224 adet 12 mm’lik hazir oluklari kesmek, (30 dk)
- 11 x 56 = 616adet hazir olugu pilyajlara yerlestirmek, (60dk)
- 616 adet hazir oluk Gzerinden bantlar: gikarmak, (30 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan hazir oluklar plakaya yapigtirmak.
- Karg! kalip Uzerindeki 616 adet hazir oluk seridini gikarmak. (50dk)

Toplam siire : 170 dk.
i§gilik maliyeti : 170x74.000 = 12.580.000 TL
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Bu yéntemde, o©zellikle pilyajlarn kisa olmasi takimasinda ve plakaya
yapistirimasinda zorluklar cikarabilmektedir. Pilyaj sayisinin g¢ok olmasi hazirlik
siresiyle dogru orantilidir. Yine bu ydntemde de operatér performansi hazirlik
siresine yansiyan en biylik etkendir.

V.3. PRESPAN YONTEMIi HAZIRLIK ASAMASI

Bu yoéntemde dider ybéntemlere oranla kesim operatérine daha ¢ok is
dismektedir. Prespan kadidinin en baylk 6zelligi her yerinde kagit kalinh§inin aym
olmasidir. Karton kalinhgina gére gesitli prespan kalinlikiari da bulunmaktadir.

56l kalip Gizerinde operatériin yapacag: iglem;
- Plakaya |. Hamur kagidi yapistirmak, (4 dk)
- I. Hamur kagidin Gizerine prespan kagidini yapigtirmak, (4 dk)
- Kesim kalibi (izerine miirekkep stirmek, (2 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan prespan (zerine kesim kalibinin izini

almak,

- 616 adet olan pilyaj yerlerini uygun genislikte maket bigagd ile kesmek
(85 dk)

- Kesim bigaklarinin karsilarina gelen béigelerdeki kagitlan kesmek.
(150 dk)

Topiam siire : 245 dk.
iscilik maliveti : 245x74.000 = 18.130.000 TL

Bu yontem tamamen manuel yapilmaktadir. Hem pilyajlarin hem de kesim
bigaklarinin karsilarina gelen prespanin elle kesilmesi hazirlik siresini etkilemektedir.
Operatérin bu yontemde diger yontemlere nazaran tecriibesi daha &Snemilidir.
Pilyajlarin kargisina gelecek prespan araligini, karton kalinligina gére ayarlamasi ve
dizgiin kesmesi gerekmektedir.
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Ornek 2: 121i Kalip Ornegi
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Sekil V.4: 12'li Kalip

Sekil IV.4’ de 12 kutudan olugan kalibin hazirlik stiresi i¢in gerekli bilgiler;
A= 50 mm

B=25 mm

H= 108 mm

F=36 mm

Tekli bir kalip Gzerinde pilyaj sayisi : 12 adet

Tekli bir kalip tizerinde pim sayis1  : 4 adet

Kaliptaki toplam pim sayisi 112 X 4 = 48 adet

Kaliptaki toplam pilyaj sayisi 112X 12 = 144 adet

Toplam pilyaj uzunlugu : (108x4+25x4+50x2+36x2) x12=8.448 mm
Kalip ebadi 1 641 x 480 mm
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12 kalip (zerinde hazir karsi kalip yonteminde operatériin yapacad
iglemler;
- 48 adet pimi yerlerine cakmak, 12 adet tekli karsi kalbi bu pimlere
takmak, (20 dk)
~ 12 adet koruyucu bandi kargi kaliplarin tizerinden ¢ikarmak, (3 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan karsi kaliplari plakaya yapigtimak.
- 48 adet pimi ¢ikarmak. (10 dk)

Toplam siire : 33 dk.
iscilik maliyeti : 33x74.000= 2.442.000 TL

12li kalip Gzerinde hazir oluk yonteminde operat6riin yapacag islem;
-4 x 12 = 36 adet 108 mm’lik,
4 x 12 =48 adet 25 mm’lik,
2 x 12 = 24 adet 36 mm’lik,
2x12 =24 adet 50 mm’lik hazir olukian kesmek, (10 dk)
- 12 x 12 =144 adet hazir olugu pilyajlarin tizerine yerlestirmek, (25dk)
- 144 adet hazir oluk Gzerinden bantiar gikarmak, (10 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan hazir oluklan plakaya yapigtirmak.
- Karsi kalip Gzerindeki 144 adet hazir oluk seridini gtkarmak. (15dk)

Toplam siire : 60 dk.
lggil!k maliyeti : 60x74.000 = 4.440.000 TL

12'li kalip Gzerinde prespan yonteminde operatériin yapacagdi islem;
- Plakaya |. Hamur kagidi yapistirmak, (4 dk)
- I. Hamur kagidin Gizerine prespan kagidini yapigtirmak, (4 dk)
- Kesim kalibi Gzerine mirekkep strmek, (2 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan prespan Uzerine kesim kalibinin izini
almak.
- 144 adet olan pilyaj yerlerini uygun geniglikte maket bigad! ile kesmek
(30 dk)
- Kesim bigaklarinin kargilarina gelen bolgelerdeki kagitlan kesmek.
(60 dk)

Topiam siire : 100 dk.
Iscilik maliyeti : 100x74.000= 7.400.000 TL
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Ornek 3: 2li Kalip Ornegi

e

Sekil V.5: 2’ Kalip

Sekil IV.5'de 2 kutudan olugan kalibin hazirlik siresi igin gerekli bilgiler;
A= 180 mm

B= 110 mm
H= 110 mm
F= 94 mm

Tekli bir kalip Gizerinde pilyaj sayisi

: 12 adet
Tekli bir kalip (izerinde pim sayisi  : 7 adet
Kaliptaki toplam pim sayisi :2X7 =14 adet

Kaliptaki toplam pilyaj sayis!
Toplam pilyaj uzuniugu
Kalip ebadi

112 X 2 = 24 adet

:(180x3+110x4+110x4+94x1)x2=3.028 mm
1 688 x 508 mm
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2’li kalip Gzerinde hazir kargi kalip yonteminde operatoriin yapacagi iglemler;
- 14 adet pimi yerlerine gakmak, 2 adet tekii karsi kalibi bu pimlere
takmak, (4 dk)

- 2 adet koruyucu bandi kargi kaliplarin Gzerinden ¢ikarmak, (0,5 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan kars: kaliplar plakaya yapistimak.
- 14 adet pimi ¢gikarmak. (3 dk)

Toplam siire : 7,5 dk.
i_qgi_lik maliyeti : 7.5x74.000= 555.000 TL

2'li kahp Gzerinde hazir oluk yonteminde operatériin yapacagi islem;
-8x2 = 16 adet 110 mm’lik,
2x3 =6 adet 180 mmlik,
2 x 1 =2 adet 94 mm’lik, hazir oluklan kesmek, (5 dk)
- 12 x 2 = 24 adet hazir olugu pilyajlann Uzerine yeriestirmek, (5 dk)
- 24 adet hazir oluk {izerinden bantlart cikarmak, (3 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan hazir oluklari plakaya yapigtirmak.
- Karg! kalip tGzerindeki 24 adet hazir oluk geridini gikarmak. (5 dk)

Toplam siire : 18 dk.
iscilik maliveti : 18x74.000= 1.332.000 TL

2'li kalip Gzerinde prespan yonteminde operatdriin yapacadi iglem;
- Plakaya |. Hamur kagidi yapistirmak, (4 dk)
- I. Hamur kagidin Ozerine prespan kagidini yapistirmak, (4 dk)
- Kesim kalibt tizerine mirekkep siirmek, (2 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan prespan Uzerine kesim kalibinin izini
almak.
~ 24 adet olan pilyaj yerlerini uygun genislikte maket bigag ite kesmek
(8 dk)
- Kesim bicaklarinin kargilarina gelen bolgelerdeki kagitlar kesmek.
(15 dk)
Toplam siire : 33 dk.
Iscilik maliyeti : 33x74.000= 2.442.000 TL
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Ornek 4: Tekli Kalip Ornegi
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Sekil V.6: Tekli Kalip

Sekil IV.6’ da tekli kalibin hazirlik stresi igin gerekli bilgiler;
Tekli bir kalip {izerinde pilyaj sayisi : 20 adet
Tekli bir kalip Gzerinde pim sayist : 5 adet

Kaliptaki toplam pilyaj sayisi 11X 20 =20 adet

Toplam pilyaj uzuntugu :(220x4+180x4+200x2+160x2+30x4+20x4)
12520 x 1 =2520 mm

Kalip ebadi : 290 x 330 mm
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Tekli
islemler;

kahp Gzerinde hazir kargi kalip yonteminde operatdrin yapacagi

- 5 adet pimi yerlerine ¢cakmak, tekli karsi kalibi bu pimlere takmak,
(1,5 dk)

- 1 adet koruyucu band: karsi kaliplarin Gzerinden gtkarmak, (0,15 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan kars! kaliplart plakaya yapigtimak.

- 5 adet pimi gikarmak. (1 dk)

Toplam siire : 3 _dk.
iscilik maliyeti : 3x74.000= 222.000 TL

Tekli kalip iizerinde hazir oluk yonteminde operatdriin yapacagi islem;

-4 adet 220 mm’'lik,
4 adet 180 mm’lik,
2 adet 200 mm’lik,
2 adet 160 mmy'lik,
4 adet 30 mm’lik,
4 adet 20 mm’lik, hazir oluklar kesmek, (5 dk)
- 20 x 1 = 20 adet hazir olugu pilyajlarin izerine yerlegtirmek, (5 dk)
- 20 adet hazir oluk {izerinden bantlari gtkarmak, (2 dk)
- Makinaya kagit aldirmadan hazir oluklari plakaya yapistirmak.
- Karsi kalip tizerindeki 20 adet hazir oluk geridini cikarmak. (3 dk)

Toplam siire : 15 dk.
iggilik maliyeti : 15x74.000= 1.110.000 TL

Tekli kalip Uzerinde prespan yonteminde operatoriin yapacagdi iglem;

- Plakaya 1. Hamur kagidi yapistirmak, (3 dk)

- I. Hamur kagidin izerine prespan kagidini yapistirmak, (3 dk)

- Kesim kalibi O1zerine mirekkep sirmek, (1 dk)

- Makinaya kagit aldirmadan prespan Uzerine kesim kalibinin izini
almak.

- 20 adet olan pilyaj yerlerini uygun geniglikte maket bigadi ile kesmek

(7 dk)

- Kesim bigaklannin kargilarina gelen bolgelerdeki kagitian kesmek.

(10 dk)

Toplam siire : 22 dk.
iggilik maliyeti : 22x74.000= 1.628.000 TL
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BOLUM Vi

V. KARSI KALIP YONTEMLERININ MALIYET
ACISINDAN DEGERLENDIRMESi

Karsi kahp yéntemlerini maliyet acgisindan degerlendirirken genel bilgilerie
birlikte Bolum V' deki o6rnekler baz alinmigtir. Verilen &mekler kalip yapisinin
maliyetlere olan etkisini g6stermektedir. Verilen rakamlar Turkiye'deki malzeme

maliyetlerini icermektedir.

VI1.1. HAZIR KARSI KALIP MALIYETI

Kargi kalip segiminin rilma olmasi durumunda maliyet kesim kalibina badlidir.
Rilma maliyeti kesim kalibinin maliyetinin % 45'i kadardir. Kesim kalibina bagh olarak
riima maliyeti bulunacagindan kalipta kullanilan kesim ve pilyaj bigad uzunluklan
verilmigtir. Ginimizde gegerli olan fiyatlara yakin hesaplama yapilmistir. (6)

Rilma maliyeti = kesim kalibi maliyeti x 0,45

VI.2. HAZIR OLUK MALIYETI

Hazir oluk maliyeti hesaplanirken bir kaliptaki pilyajlarin sayisi ve uzunluklan baz
alinir. Toplam pilyaj uzuniugu ile hazir oluklarin metre fiyatiyla carpimi hazir oluk
maliyetini vermektedir. Pilyajlar kesilirken serit sonunda kalan kiiglik pargalar fire kabul
edilir. Maliyet hesaplamada, kisurath ¢ikan rakama fire orani eklenir. Toplam pilyaj
uzuniugu metre cinsinden alinir..

Hazir oluklar 70 cm’lik seritler halinde satilir. 1 pakette 50 adet (35 m)
bulunmaktadir. Bu bélimdeki hazir oluk maliyetlerinde 1m hazir oluk : 4.000.000 TL.

Uzerinden hesaplanacaktir.

Hazir oluk maliyeti = Toplam pilyaj uzuniugu (metre) x hazir oluk metre fiyati
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VL3. PRESPAN MALIYETI

Karton kalinliklarina gore cesitli prespan kalinhiklarn bulunmaktadir. Prespan
kartonu kullaniminda genellikle tabakanin plakaya yapigtinimasi tercih edilmektedir.
Farkli bir yéntem olarak geritler halinde kullaniimaktadir, Bu yéntem ¢gok uzun zaman
aldigindan biiylik oranda tercih edilmemektedir. Bu bdlimdeki prespan maliyetleri
tabaka halindeki kullanimdan dogan maliyetleri icermektedir. Blyuk bir ebat galigildigi
zaman kullanilan prespanin yanina uygun ebatta prespan kesilerek ekleme yapilir.
Prespan tabakalar halinde satiimaktadir.

{1kg maliyeti : 7.800.000 TL Gramaj:650 g/ m? olarak alinmugtir.)

Prespan maliyeti = prespan agirhg: (kg) x 1 kg prespan maliyeti

Ornek 1: 56’h kalip 6rnedi
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Ornek 1’de 56 kutudan olusan karst kalip maliyeti igin gerekli bilgiler;
Toplam kesim bigagdi uzuniugu; 23 m

Toplam pilyaj uzuniugu ; 1 kutuda toplam 318 mm pilyaj vardir.
; 56 x 318 = 17808 mm

Kesim kalibi maliyeti ; 451.000.000 TL.

Kesim kalibi ebad: ; 53.5x79.2cm
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Ornek 1°deki kalibin rilma maliyeti;
Rilma maliyeti = kesim kalibi maliyeti x 0,45
= 451.000.000 x 0,45 = 202.950.000 TL.

Ornek 1’deki kalibin hazir oluk maliyeti;
Toplam pilyaj uzuniugu (fireli) ; 19 m
Hazir oluk maliyeti = Toplam pilyaj uzunlugu (metre) x hazir oluk metre fiyati
Hazir oluk maliyeti = 19 x 4.000.000 = 76.000.000 TL..

Ornek 1'deki kalibin prespan maliyeti;
Prespan maliyeti = prespan agirhgt (kg) x 1 kg prespan maliyeti
=[( 53.5 x 79.2 x 650)/10000)}/1000 x 7.800.000
= 2.184.000 TL.

Ornek 2: 12’li kalip drnegi
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Ornek 2'de 12 kutudan olusan karsi kalip maliyeti igin gerekli bilgiler,
Toplam kesim bigad! uzunlugu = 10.2 m
Toplam pilyaj uzuniugu ; 1 kutuda toplam 704 mm pilyaj vardir.
12 'li kalipta toplam pilyaj 12 x 704 = 8448 mm
Kesim kalbi maliyeti :203.500.000 TL.
Kesim kalibt ebadi ;48 x 64,1 cm

Ornek 2’deki kalibin rilma maliyeti;
Rilma maliyeti = kesim kalibi maliyeti x 0,45
= 203.500.000 x 0,45 = 91.575.000 TL.
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Ornek 2’deki kalibin hazir oluk maliyeti;
Toplam pilyaj uzuniugu (fireli) = 8.65 m
Hazir oluk maliyeti = Toplam pilyaj uzunlugu (metre) x hazir oluk metre fiyati
= 8,65 x 4.000.000 = 34.600.000 TL.

Ornek 2’deki kalibin prespan maliyeti;
Prespan maliyeti = prespan agirlidi (kg) x 1 kg prespan maliyeti
=[( 48 x 64,1 x 650)/10000)}/1000 x 7.800.000
= 1.560.000 TL.

Ornek 3: 2’li kalip 6rnegi

L Seeie—
/7 A
fll \',
. .
. -
\ {
Ry 7/
A e— \’
/ |
( AN J'{ |
{ AN i |
i _— | ~ J— |
s ] s I|

Ornek 3’ te 2 kutudan olugan karg! kalip maliyeti icin gerekli bilgiler;
Toplam kesim bigadt uzuniugu = 4.98 m

Toplam pilyaj uzuniugu ; 1 kutuda toplam 1514 mm pilyaj vardir.

2 ‘'l kalipta toplam pilyaj 2 x 1514= 3028 mm
Kesim kalib1 maliyeti ;88.000.000 TL.
Kesim kalibi ebadti ;68,8 x 50,8 cm

Ornek 3’deki kalibin rilma maliyeti;
Rilma maliyeti = kesim kalibi maliyeti x 0,45
= 88.000.000 x 0,45 = 39.600.000 TL.

40



Ornek 3’deki kalibin hazir oluk maliyeti;
Toplam pilyaj uzunlugu (fireli) = 3.15 m
Hazir oluk maliyeti = Toplam pilyaj uzunlugu (metre) x hazir oluk metre fiyati
= 3.15 x 4.000.000 = 12.600.000 TL.

Ornek 3'deki kalibin prespan maliyeti;
Prespan maliyeti = prespan agirhdi (kg) x 1 kg prespan maliyeti
=[( 68,8 x 50,8 x 650)/10000)}/1000 x 7.800.000
= 1.800.000 TL.

Ornek 4: Tekli kalip 6rnegi
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Ornek 4'te tekli kutudan olusan karsi kalip maliyeti icin gerekli bilgiler;
Toplam kesim bigag! uzunlugu = 2.515m

Toplam pilyaj uzuniugu ; 1 kutuda toplam 2520 mm pilyaj vardir.

Tekli kalipta toplam pilyaj 1 x 2520= 2520 mm
Kesim kalibi maliyeti ;55.000.000 TL.
Kesim kalibi ebadi ;29 x 33 cm

Ornek 4’deki kalibin rilma maliyeti;

Rilma maliyeti = kesim kalibt maliyeti x 0,45
= 55.000.000 x 0,45 = 24.750.000 TL.
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Ornek 4’deki kalibin hazir oluk maliyeti;
Toplam pilyaj uzunlugu (fireli) = 2,6 m
Hazir oluk maliyeti = Toplam pilyaj uzuniugu (metre) x hazir oluk metre fiyat:
= 2,6 x 4.000.000 = 10.400.000 TL.

Ornek 4’deki kalibin prespan maliyeti:
Prespan maliyeti = prespan agirligi (kg) x 1 kg prespan maliyeti
= [( 29 x 33 x 650)/10000)}/1000 x 7.800.000
= 500.000 TL. '
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BOLUM vII

Vil. KARSI KALIP YONTEMLERININ TiRAJ VE KALITE
DEGERLENDIRMESI

Kargi kalip yéntemlerini tiraj ve kalite agisindan saglikh olarak degerlendirmek
icin ¢ yontem de ayni kalip Uzerine yerlestirildi. Boylece ayni makinada ayni kartonla
aynt forsa ile kesim yapilarak esit sartlarda karsilagtirma yapilmasi amacland:.

Hazirlik agamasinda ilk olarak g ydntemin ayni kalip (izerine yerlegimi yapildi.
Her G¢ yontemden de karton su yoénine dik ve paralel olmak lzere iki ayn pilyaj
konuidu. Kargi kaliplar pilyajlann kargisina uygun sekilde yerlestirildi. Kesim kalibindan
elde edilecek numunelerin pilyaj élgme cihazinda élgllebilmesi igin 70 x 38 mm
ebatlarinda bigak ve 70 yéninde 25 mm’de bir pilyaj yerlestirildi..

50 x 100 cm olan karton tabakast 16.5 x 16.5 cm ebatlarinda kesilerek 1
tabakadan 15 adet olmak lizere toplam 130.000 adet kesim yapacak duruma getirildi.
Karton tizerine herhangi bir baski ya da lak iglemi uygulanmadi. Olgiimlerde deger ne
kadar kilgiikse pilyaj olunabilirlik o kadar iyidir.

Uygulamada kullantlan malzeme ve makineler asadida verilmistir.

Makine : 30 x 40 cm Masali Tipo Baski Makinesi
Karton :400g/m?

Forsa 210

Rilma :1,5x0,6 mm

Hazir oluk :1.5x0.6 mm

Prespan :1,5x0,6 mm

Pilyaj Olcimii : Pira Pilyaj ve Stifnis Olgme Cihazi
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Sekil VIL1: Pira Pilyaj ve Stifnis Olgme Cihaz

Pilyaj élcimleri BS 3748 : 1964 geredince Pira Pilyaj ve stifnis 6igme cihazinda
yapildi. Kesim iglemi sirasinda her 5000 adette numuneler alindi. 24 saat sire ile
sartlandirma iglemi uygulandi.

Pira Pilyaj dlcme cihazinda &lgim yapilirken on/off agmal/kapama (A)
diagmesine basilir. (C) butonuna basilarak cihaz sifirlanir. Sifirlama iglemi her
6lgimden sonra tekrarlanir. Balik kuyrukiu buton (H) saat yoniinde cevrilerek tezgahin
ceneleri agilir ve numune kartonun arkasi bize doniik olacak sekilde 25 mm ‘lik bélim
aparata yerlestirilir. (H) butonu agildi§i yéniin tersine cevrilerek gceneleri kapanir. Pilyaj
degerini 6grenebilmek icin (H) butonunun bulundugu aparat saat yéniinde 90 derece
doéndurilir. (D) lambasinin sénmesiyle sabit deder ekranda gortlir. Okunan degerin
birimi gram.cm’dir. Bu degerin milinewtonmetre cinsinden raporlanmasi istenildiginde
0,0981 sayistyla garpihir. Olgim degerinin 400 gram.cm’i gegmemesi gerekir. (7)

Yukaridaki basamaklar izelenerek alinan karton pilyaj érnekleri slcildi. Olcim
degderleri Tablo VIl.1 ‘de gram.cm cinsinden verilmisgtir.
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PILYAJ DEGERI (g.cm)

SU YONUNE DIK PILYAJ DEGERLERI

—®—Rilma (dik)
Haziroluk(dik)
Prespan (dik)

180

160

140

120 W{bﬁr

80

40

20

45 850 55 60 65

KESIM ADEDI (x1000)

15 20 25 30 35 40

70 75 80 8 90 95 100 105 110 115 120 125 130

PILYAJ DEGERI (g.cm)

Sekil VII.2: 3 Yonteme Ait Karton Su Yénine Dik Pilyaj Degerleri Grafigi
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Sekil VII.3: 3 Yonteme Ait Karton Su Ydnine Paralel Pilyaj Dederleri Grafigi
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$ekil VIL.4: Rilma Yéntemine Ait Karton Su Yéniine Paralel ve Dik Pilyaj Degerleri Grafigi
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Sekil VIL5: Hazir Oluk Ydntemine Ait Karton Su Yénune Paralel ve Dik Pilyaj Degerleri Grafigi
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BOLUM Vil

VIil. SONUGLARIN DEGERLENDIRILMESI

Kars! kalip yontemlerinin incelenmesinde 4 ayn oérnekten yola cikarak hazirlik
siireleri, malzeme ve iscilik maliyetleri ile ilgili veriler elde edildi. Ayrica 130.000 adet
kesim sonucu 3 yénteme ait su yonine paralel ve dik pilyaj degerlerine ulasildi .

Hazirlk sirelerine bakildiinda rilma kullaniminin diger yéntemlere gére daha
avantajli oldugu gériildu. Rilmada oluklarnin kutu seklinde agilmis olarak gelmesi
hazirlik siiresinin daha az zaman almasini saglamaktadir. Hazir oluk yénteminde
pilyajlarin tek tek kesilmesi ve takiimasi hazirlik stresini belirlemektedir. Hazir oluklarin
seritler halinde ve oluklarinin agiimis sekilde olmasi, hazirlik slresinin prespana
nazaran daha kisa olmasini saglamaktadir. Prespan ydnteminin hem kesim yerlerinin
hem de pilyaj yerlerinin agilmasi uzun zaman almaktadir. Ayrica acilan oluklarnn
arasindaki mesafenin kugik olmasi elle kesiminde dikkat gerektirmekte ve bu da
hazirlik siresini etkilemektedir.

Omek caligmalarda malzeme maliyetlerine bakildiginda, hazir oluk ve prespan
yéntemlerinin rilmaya oranla daha dusik rakamlara sahip oldugu gorulmektedir.
(Sekil VII1.2). Kargi kalip yéntemlerinde kullanilan malzemenin dayanikliigi ve karton
ambalaj firmasina ulasmadan &nce gecirmis oldugu islemler maliyetleri etkileyen
faktorlerdir. iscilik maliyetlerine bakildiginda malzeme maliyetlerinin tam tersi bir grafik
gorilmektedir. (Sekil VIII.3). Iscilik maliyetlerinde rilma hazir oluktan, hazir oluk ise
prespan yoénteminden daha avantajli durumdadir. Iscilik maliyetleri karsi kalip
yéntemlerinin hazirlik asamalarinda ve kesim sirasinda karsilagilabilecek problemlerin
onariminda gecen siire géz 6éniine alinarak hesaplandig takdirde aradaki farkin daha
da artma ihtimali vardir. Rilmanin tamamen otomasyon sistemi ile hazirlaniyor olmasi,
teknik agidan problem yasanmamasini saglar. Rilma dayanikli bir malzeme oldugu icin
kesim sirasinda {izerine gelebilecek gapaklardan zarar gérmez. Kesim isleminde sikga
rastlanan bu problem diger yéntemlerde karsi kalip malzemesinin degismesine yol
acmaktadir. Bu durum malzeme maliyeti olarak ok fazla bir tutar olmamakla birlikte

degisim siiresi uzun zaman alabilmektedir.
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Karg! kalip yéntemlerinde pilyaj kalitesi, yaptigimiz uygulamadan elde ettigimiz
veriler 1s1ginda degerlendirildi. Su yéniine paralel pilyaj degerlerinde, su yoniine dik
pilyaj degerlerine gére (Sekil VII.2) ézellikie prespan yénteminde degerler arasinda
belirgin farklar gérilmektedir. (Sekil VI1.3). Rilma ile yapilan pilyajlarin grafigi su yonine
paralel diger yéntemlerin grafiklerine gore daha kararll sonug vermektedir. Ancak
uygulamamizda her U¢ yéntemde de ulasilan degerler pilyaj olunabilirlik kalitesi
bakimindan yeterlidir. Yontemlerde kendi aralarindaki degerlere bakildiginda riimada
elde edilen degerler daha kararli bir yapiya sahiptir. (Sekil VIl.4). Hazir oluk ikinci
sirada yer alirken prespanda 6zellikle su yoniine paralel durumda pilyaj degerleri
arasindaki fark artmigtir. (Sekil VI1.5 ve Sekil VII.6). Kullanilan yéntemlerin kendi iginde
degisken degerlere sahip olmasi arzu edilen bir durum degildir. Ozellikle otomatik
dolum sirasinda pilyaj degerleri arasindaki farklar Gretimi olumsuz yénde
etkilemektedir. Pilyajin makineye gésterdigi dirence gore hiz ayar yapildid) igin Gretim
sirasinda belirlenen aralik disinda kalan pilyaj degerleri tretimi aksatmaktadir. Pilyajin
katlanirken gésterdigi direng ne kadar dusik olursa dolum o kadar hizli ve sadlikh olur.
Ozellikle deterjan kutulari gibi yapistirmali  kutularda direncin fazla olmasi,
yapistirmanin zayif olmasina ve otomatik dolum sirasinda kapaklarin agiimasina
neden olmaktadir. Ayni kutu Uzerindeki iki pilyajin farkli degerlerde olmasi kutunun
acilmasi sirasinda bir tarafa dogru egiminin fazla olmasina ve kapaklarin kapanmasi
sirasinda yirtilma, kivrilma gibi hatalara yol agmaktadir.

Yaptigimiz 130.000 adet kesim sonucunda ¢ yontemde de alinan degerler tiraj
sinirlamasi igin yeterli degildir. Sektérdeki karton ambalaj firmalarindan alinan bilgilere
dayanarak tiraj konusunda ortalama rakamlar; Oluk seciminde tabaka sayisi g6z
oniine alindiginda 100.000'e kadar olan kesimlerde her ¢ yéntemde de olumiu
sonuglar alinabilecedi seklindedir. Uygulamamizda oldugu gibi laksiz uygulamalarda bu
rakam arttirilabilir. Hazir oluk yénteminde ise 150.000 ile 200.000 tabaka arasinda,
rilma yénteminde ise bu rakam 1.000.000 ile 1.500.000 arasindadir.

Kullanilacak oluk yénteminde gelen siparigin yilksek tirajlarda olmas! durumunda
rilma yénteminin, bir kereye mahsus veya diigik tirajlarda hazir oluk yénteminin tercih
edilmesi firma yararina olacaktir. Prespan yonteminin kigik kutularda bir takim
sinyrhiliklara sahip olmasi ve oluk agma isleminin elle yapilmasi gibi ézellikleri g6z
éniine alindiginda, ézellikle otomatik dolum yapilacak kutularda kullanimi sakincalidir.
Prespanin maliyet konusundaki avantaji, hazirlik siresinin uzun zaman almasi ve
kesim sirasinda olusabilecek onarim suresinin beraberinde getirecegi iscilik maliyeti ile
dezavantaja donusebilir. Malzeme maliyeti agisindan prespan ile hazir oluk arasindaki

fark igcilik maliyetiyle dengelenir.
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Tablo VII.1: Ornek 1'e (56l kalip) ait veriler

Hazirlik Malzeme Iscilik Pim Kutu Pilyaj | Pilyaj
56’h kalip Suresi Maliyeti Maliyeti sayisi | sayisi | sayisi | Uzunlu
(dk) (TL) (TL) (adet) | (adet) | (adet) | gu(m)
Rilma 112 202.950.000 | 8.288.000 | 168
Hazir oluk 170 76.000.000 | 12.580.000 56 616 |18m
Prespan 245 2.184.000 | 18.130.000

Tablo VIII1.2: Ornek 2'ye (12'li kalip) ait veriler

Hazirlik Malzeme Iscilik Pim Kutu | Pilyaj | Pilyaj
12’li kalip Siresi Maliyeti Maliyeti Sayisi | sayisi | Sayisi | Uzunlu
(dk) (TL) (TL) (adet) | (adet) | (adet) | gu (m)
Rilma 33 91.575.000 | 2.442.000 | 48
Hazir oluk 60 34.600.000 | 4.440.000 12 144 8,5
Prespan 100 1.560.000 | 7.400.000
]

Tablo VIII.3: Orek 3'e (2l kalip) ait veriler

Hazirlk Maizeme Iscilik Pim Kutu Pilyaj Pilyaj
2’li kalip Sresi Maliyeti Maliyeti Sayisi | sayisi | Sayisi | Uzunlu
(dk) (TL) (TL) (adet) | (adet) | (adet) | gu (m)
Rilma 705 39.600.000 | 555.000 14
Hazir oluk 18 12.600.000 | 1.332.000 2 24 31
Prespan 33 1.800.000 | 2.442.000

Tablo VIIl.4: Omek 4'e (Tekli kalip) ait veriler

h Hazirhk Maizeme Isgilik Pim Kutu Pilyaj Pilyaj
Tekli kahp Suresi Maliyeti Maliyeti Sayisi | sayist | Sayisi | Uzunlu
(dk) (TL) (TL) (adet) | (adet) | (adet) | gu (m)
Rilma 3 24.750.000 222.000 5
Hazir oluk 15 10.400.000 | 1.110.000 1 20 2,52
Erespan 22 500.000 1.628.000
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